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Teil  II  . 

* ^ r*"'  

• Zeitschriften,  Zeitungen,  Sonderdrucke . 

Wahrend  der  Hauptversammlung  des  VDI  wurde  von  einer  Buchhand- 
lung  aus  Hannover  eine  reiche  Auswahl  an  Fachliteratur  angebo- 
ten.  Unter  anderem  waren  Faehzeitschriften  und  -Zeitungen  zu 
finden,  die  zum  Teil  in  mehreren  Probeexemplaren  zur  Yerfiigung 
standen.  Auch  zu  den  einzelnen  Fachsitzungen  lag  manchmal  die 
entsprechende  Fachzeitschrift  aus.  Diese  Zeitschriften  vermit- 
teln  durch  ihre  Aufsatze  und  durch  die  Anzeigen  der  Firmen 
einen  kleinen  Einblick  in  den  Entwicklungsstand  der  einzelnen 
technisdhen  Teilgebiete . Deshalb  werden  einige  Probenummern 
aus  den  letzten  Monaten,  soweit  sie  greifbar  waren,  diesem  Be~ 
rieht  uber  die  VDI-Hauptversammlung  als  Anhang  beigefugt.  Na- 
tiirlich  konnen  die  folgenden  Zeitschriften  und  Zeitungen  nur 
einen  kleinen  Ausschnitt  aus  der  technischen  Zeitschriften-Li- 
teratur  darstellen,  die  heute  in  Deutschland,  schon  wieder  recht 
umfangreieh  ist . Einige  der  folgenden  Zeitschriften  konnen  auf 
eine  jahrzehntelange  Vergangenheit  zuriickblicken,  dagegen  sind 
andere  erst  in  den  Pachkriegs jahren  neu  herausgekommen. 

Die  VDI-Zeitschrift  ist  als  umfangreiche  Sondernummer  zur  Hauptr 
versammlung  erschienen.  Auch  die  VDI~Nachrichten  bringen  Arti- 
kel,  die  mit  der  Tagung  in  Zusammenhang • stehen . Ausserdem  wur- 
de zu  der  VDI-Veranstaltung  in  Hannover  eine  Broschiire  mit  dem 
Titel  "Acht  Jahrzehnte  Hannoverscher  Bezirksverein  Deutscher 
^ Ingenieure'1  herausgegeben,  die  in  kurzen  Ziigen  die  Entwicklung 

des  Bezirksvereines  in  Hannover  aufzeichnet. 


/ 


Verzeichnis  der  Zeitschriften.... 
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Verzeichnis  der  Fachzeitschriften,  -Zeitungen  und  Sonderdrucke . 
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Zeitschriften: 

1)  Zeitschrift  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure . 

(Sondernummer  zur  Hauptversammlung  Hannover  1951) 

2)  BWK  - Brennstoff  + Warme.  + Kraft. 

Zeitschrift  fur 'Energiewirtschaft  und  technische  Ueberwachung. 
(Organ  des  YDI  und  der  Yereinigung  der  technischen  Ueberwa- 
chungsvereine  e.V.  unter  Mitwirkung  des  Ausschusses  fur  War- 
me- und  Kraftwirtschaft ..)  : 

3)  Heizung  - Liiftung  - Haustechnik. 

(Fachorgan  der  Arbeitsgemeinschaft  Warme-,  Liiftungs-  und  Ge- 
sundheitstechnik,  Diisseldorf,  und  der  Arbeitsgruppe  Haustech- 
nik im  Fachnormenausschuss ' Bauwesen. ) 

4)  Werkstattstechnik  und  E/laschinenbau. 

(Organ  der  Arbeitsgemeinschaft  deutscher  Betriebsingenieure 
und  der  Arbeitsgemeinschaft  fur  fertigungstechnisches  Mess- 
wesen  im  YDI.) 

5)  Werkstatt  und  Betrieb. 

Zeitschrift  fur  Maschinenbau  und  Fertigung. 

6)  Konstruktion. 

Zeitschrift  fur  das  Berechnen  und  Konstruieren  von  Maschinen, 
Apparaten  und  Geraten.  (Organ  der  Arbeitsgemeinschaft  Kon- 
struktions-Ingenieure  (AKI)  im  YDI.) 

7)  Metalloberf lache . 

Mit  der  Ausgabe  B:  Praxis  der  Galvanotechnik  und  verwandter 
Gebiete  der  Veredelung 'und  des  Schutzes  der  Metalloberf lache . 

8)  Kunststoffe. 

(Organ  der  Fachgruppen:  Kunststoffe  und  Kautschuk  der  GDCh, 
Fachnormenausschuss  Kunststoffe  im  deutschen  Normenausschuss, 
Fachausschuss  fiir  Kunststoffe  beim  VDI,  Yerband  Kunstst off- 
er zeugende  Industrie  und  verwandte  Geboete,  .Gesamtverband 
kunststoffverarbeitende  Industrie,  Techn.  Vereinigung  der  Her- 
steller  typisierter  Pressmassen  und  Presstoffe.) 

9)  Schweissen  und  Schneiden. 

Zeitschrift  fur  die  autogenen  und  elektrischen  Schweiss-, 
Schneid-  und  Oberflachenbehandlungsverfahren.  (Zeitschrift 
des  Deutschen  Yerbandes  fur  Sehweisstechnik  e.V.) 

10)  Elektrowarme-Technik. 

Zentralorgan  fiir  elektrische  Warmeerzeugung  und  Warme anwen- 
dung . 


1 Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


r 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

11)  Energie.  • . 

' Kohle  - Treibstoffe  - Gas  - Strom  - Wasserkraft.  Zeitschrift 

.fur  Energie -Ingenieure , Maschinisten  und  Oberheizer. 

k 

12)  Gesundheits-Ingenieur. 

- Zeitschrift  fur  angewandte  Hygiene  und  Gesundheitstechnik 
in  Stadt  und  Land. 

1J)  Rat ionalisie rung. 

Monatsschrif t des  Rationalisierungs-Kuratoriums  der  Deutschen 
Wirtschaft  (RKf) . 

Zeitungen: 

14)  VDI-Nachrichten. 

Die/aktuelle  technische  Zeitung. 

15)  Industriekurier . 

Mit  der  Wochenausgabe i Technik  und  Eors chung.  Unabhangige 
^ Zeitung  fiir  Politik,  Wirtschaft  und  Technik. 

16)  Kandelsblatt . 

Deutsche  Wirtschaftszeitung.  Mit  der  halbmonatlichen  Beilage: 
Die  technische  Linie . 

Sonderdrucke; 

17)  Acht  Jahrzehnte  Hannover scher  Bezirksverein  Deutscher  Inge- 
nieure. Von  Dr.-Ing.  Ludwig  Croon* 

18)  Vereinigung  Deutscher  Elektrizitatswerke ; Fast  6 Jahrzehnte 

- Erfahrungen. . . . 


Die  Zeitschriften 
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JAHRGANG  6 


MITTWOCH,  1.  ^IfGUST  1951' 


J' 


a und  Deutschland 


jap-am-sAe  Fried^nsvertrag,  der  nur 


"4  noWiif'' Bunzedheiitein  abgeandert  warden  durfte, 
verdaemt  eu'imuaii  wegen  de-r  Paralleluitat  zu  dam 
nn  gleicfae-r  Lage  befiindk-ahe-n  WesbdeuibscM-and, 
dann  aber  wegen  der  mogikchen  Auswirkungen, 

. auf  den,  Weltfaan-cM,  dan  Weltkap-i-tajlniarkt  unid 
dan  Weltverkehr  besondere'  Beaohbu-ng.  1 D©r 
Fn-edensverlrag  befrert  Japdns  Indus  tnekapazu- 
- tat  von  -allien  regrtlrdhen  Fesseln.  • Er  byrdet 
Japan  kaiirue  seme  LaiistumgskraSt  heemtrach- 
tug-ende  Reparations!  eustung  auf  (vgl.  Hamdels- 
1 blatt  Nr.  83,  S.  8),  er  ve-rpfkahtet  a-ber  Japan, 
die  Bedieriuug  seiner  Auslandsschulden  wieder- 
aufzunetomien.  Br  regelt  die  Frage  des'  japanu- 
6ohen  i Auslanidsvermogens'  endgultig  uind’gilbt 
Japans  Schtffsbau  und  Sqjuffahrt  fret, 

,Dte  Rudksdhlu-sse,  die  man'aus  dent  japani- 
‘ scfaen  'Fraedensvertrag  fur  WestidieutscMand 
/ ziehen  da-rf,  eind  grobtenteuLs , erf  reuli-che  r,  teds 
alber  audh  weniger  erfneulicther  Art.  Erfreuihche 
Perspeikikven  -eroffnet  der  ForbfaH  ailler  Produk- 
tioms-  und  Handelsbesdhrankungeh/  der  Veraobt 
auf  Exportauflagen  unid  afainikahe  Fesseln  sowie 
die  Tatsadie,  daB  Japan"  pra-ktuscfa  kyine  Re- 
paratoonslast  aufgetourdet  .ist,  wenu  aucfa-'m 
zwetseatmgen  Verfvanidtunigen  noch  Wiiedengut- 
madhungsanspruclhe  gelitend  1 g-e-macfat  werden 
konnen.  Un-er-freuliche  Perspekfciven  eroffnet 
dagegen  die  Befaaydlluing  der  japanmschen,  Aus- 
lanclsvermogen,  tke  Tiber,  diets  Rote  Kreuz  zu- 
gunsten  dhemaluggr  ailkierter  Knegsgefamgener 
Kn  Japan  yerwertefc  werden  written,  ps‘  werden  | 
also  Ausl-anidsguthiafa  en  gegen  Auslandssahul- 
den  m-clht  m a-rgenidemer  Form  verxeohnet,  me 
eg  von  denteaher  Sente  immer  noch  exhafft 
' -wuird.  — Japan  hat  'wie  WestdeutscMand  seme 
V orkruegss  dhiu'Wen  grunidsatzlrdh  anerkannt.' 
Ebenso  wie  in  Deutschland'  steht  die 
Einzelregelung ' der  Schuldentilgung, ; die  be- 
, deutsamer  -ist  als  die  grundsatzliche  Aner- 
kennung,  noch  aus.  — Ebenso  wie  die , deut- 
schen  Anlenhewerte , an  den  auslandischen 
Borsen  haben  die  Kurse der  japamsdien 
Werto  due  Wrederaufnaihme  lihrer  ' Bedienung 
sohon  vorweggenommen.  ’ Sae  zogen  Mitte  Juili 
lirA-rrt'  50°/q  an.  In  New  York  liegen'japanas<;he 
Bons  ' gegenv/artig , nur  ‘ etwa' 1 lOVo , unter  dem 
Nennwert  und  ciamiiit  uiber  den  Tiiteln  anderer 
Lander^  due  lih-re  Anleilhen  regelmaftig  ^eduen'en 
- "Der  Grand  fur  dep  .auBergewokn'koh  gunebwjen I 
Kursptamd ' der  j apanisdh'en  Papiere  duirfte  ’ damn  | 

‘ zusuchen  setmVdaO  manYudlit  nur  nut  der  Auf-! 
/-  tier.  Z'lin^ZfliMung,  soudexn _a.uch- ipii, Ziirai- 1 

niaolizahiiungen  reahhet.' ' 1 

Die  Aussioht  auf  ' v’erstankte  EinsdiiaLlung, 

• ' Japans  m den, ' WeHtmarict  hat  vieilfach,  'so-be- 

- sonders  in  ’GroPbriitanmen',  due  alte'  Furdjit  voc 
dem  japanjschen  Wettbewerb  wiederaufleben 
lasaep,  ,d ie  wohl  nur  .zum.Teal  beredhtmgt  ist. 
Sidherkoh  bedarf  es  nuininehr  einer  langsamen 

1 qmlenkung  der  W elt warenstrpme,  jke  ^ich'mitt- 
lerweufe  auf  d®11  Ausfall  des  japomschen  An- 
■gebobs  eingestellt  batten  SLOherkch.  einkt  jetzt 
— hoffentkdh  — der  Bedarf  auf  ^ dem  koreahn- 
schen  Kmegaschauplatz  wieder  in  siclh  zusam- 
meri, , der  einen  wesentliohen  Teal  der  Konfcur- 
.renzkraft  Japans  aibsoxbolert  hat,  6icherkcih  ver- 
' ^charft  diie  langsaine  Pendelbewegunig  zuruck 
zum  bayers  market ’die  Wir&ung  jeder  Ennschal-1 
bung  neuen  Konkurrenzangebotes,  und  sioher- 

Gminden  'weatgelhend  ‘ veredMoasen  bleuben,  zii- 
x mimdest  fur  japamsohe  Inyestmtoonsguter  1 Aber 
die  EntwicMungsmogtodhikeiten  aiy  .diem  anderenj 
ostasaatasohen  ‘ , Landern  . und  A dec  eteugende 

- Ruslungsbedarf  solid  ten  erlauben,  die  unvem 
mercllluahen  Frrktoonen  exipainsay  zu-uberwindem; 

’ V'berdaies  rouB  es  such  noch  herausetellen,.  oto 
Japan  seine  alte  Konkurrenzkraft  - wiederge- 
wiinnt.  ‘ Vorjaufig  liegen'moht  mir  MetaMe  und 
Metadlerzeugmese  preusdich  uiber  dem'  USA- 
Nrveau,  sondern ' auah  TejqtmLien  (vergl.  .Hdbl. 
Nr.  83,  S.  8),  Adlerdimgs  and  die  Produktaons- 
zahlen  gerade  bei'Textilien,  undhier  besonders 
bea  Reyon,  eratau^Iuidh  emporgesdmeldt.  .Bei 
ailler  Freatoeat  deg  J« 


V^i;kannte  Zustandigkeiten 


Die  deutsche  Position  bei  der  Neuordnung  von  Kohle,  Eisen  und  Stahl 

1 .••Von'  Professor  Dr.  Werner  Flume,  i Gottingen  * 


Die  rechtliche  - Prbblematik  der  Neuordnung 
der  Eisen-  und  Stahkndustne  und  des  Kphlen- 
bergbauv  ergibt  sich  vor  ,allem  daraus,  daB 
einer  salts'  erne  Regelujig  der  Besataungsmachte, 
'das  Gesetz  Nr.  27,  besteht,  auf  Grund  dessen 
von  der,  aUiIerte#'  Hqh'en  Kommission  erne 
Neuordnung  du’raKgef uhrt  wird,  und  daB  an- 
derer^eits  .sowohl  das  iGesetz  Nr.  (27  in  seiner 
Grundehtscheidung 1 yon  deutscher  Seite  nicht 
als  Rdchtsgrundlage  ^ einer  .Ne'uor diking  aneir- 
karint,  ^sondern  nur  'als  PoUtikum  hmgenommen 
wvrd,  als  auch  auf  deutsoher  Seute-kem  eigenes, 
also  deutsghes  Gesetz,  uber  eine  Neuordnung 
existiert,'  Wir  haben  ^omit  einerseits  die 
allUerte  Regelung  des(  Gesetzes  Nr.  27  und 
anderer setts  auf  der  deutschen  Seite  hu\sicht- 
Iich  der  Neuordnung  unsere  allgemeine  Rechts- 
ordnung.  Es  ist  rncht  verwunderlich,  daB  das 
Aufeinanderprallen’  von  alluerter^Rfigelung  nut 
deutsoher  Rechtsordnung  verwirrend  , gewirkt 
Dennoch  ist  due  Verwirrung  yreitgeh'gnd 


hat 


dutch  nchtige.Abgienaung' aufzulosen 
' D,as  Anliege11  der  allnepten'.  Regelung  des 
Gesetzes  N’r  27  ,ist  die  Decentralisation  der 
in  deutschem  Bdsitz  befindttuchen  Unternehmuri- 
.gen  dies  Kohlenbergbaus.  und  der  Eisen-  und 
Stahlindustne  , ,zur'  Bes'ettigung  ubermafiiger 
Konzentrabion/wirtschaf tlicher  Macht  und  , die 
Beseatigung  'ernes  jeden  aus  Vermogens-  und 
Koytrollrechten.  an  dieseni  Industnen,  „von 
dem  bekanpt 1 ist  odea-  bekannt  wird,  daB  er 
die,  aggres-siven  ' Bestrebungen  . dec  natrcural- 
sozialistisohe'n  -Partei ' gefordert  'hat".  Die^e 
beiden  Puukte  ®uid,  des  einzige'  Programm  der 
allmexten  Regelung.  : ‘ 

’ Verwirrung  der  yorslellungen 
Deutseherseits  verbindet  man  nut  dem'  Be- 
g,nff  „Neuordnung  der  .Eisen-  und  'Stahlmdu- 
sbne  und ''des  ’Kohlenbergbaus"  vielfach  ganz 
ancjere  Assoziationen. , Da  es  aber  deutscher-' 
seifs  fur  die  Neubr'dniung  kem  Gesetz  gibt, 
durch  das  diese  Assoziationen  erne7  einheit- 
hche  und  verbmdliche  Grundlage  und  ,Urn: 
grenzung  erhielten,  so  etnd  due- Assoziationen 
verschiedenarCig,  je  nach  den"1  -Wunsohen, 
welohe  der  emzelne  oder  bestimmte , Gruppen 
fur  eine  Neuordnung  haben. . Eine  bgsogdere 
Verwirrung  ist*-  nun  dadurch  entsbanden,  daB 
m letzber  Zeat  , teilweise  ’deutseherseits 


Assoziationen,  die  der  einzelne  ’und'vgr  aMemj 
Gruppen  imit_  dem  - Bagriff  "der  •'  j.Neuordnung'1', 


als  eapem  Wunsohziel  verhnden,  m die  .Rege- 
lung der  Allrierten  und  di<=  Durchfuhrupg  die-' 
ser  Regelung  Inuembringei;  ■ will. , Dieses  Ver- 
langen'  soheitert  aber  ‘darp,  daB  das  Gesetz 
Nr.  ,27  eine  Reahtat  von  jesittmmber  Umgren- 
zung  ist  'und  mcht  mit  Wmschziplen,  die  die- 
sem  - Qesetz  fremd  sind/  pialgainnert  werden 
kann  . ■ • . “ ' r 


1 Vdjuerte  halten  sich  an  Gesetz  27 
Die  allnerte  f-Iohe  Kominssion  hat  erklart, 
daB  sie  nach  Durchfuhruni.  'rhrer  Neuor'dnung 
die  Aktien  der  - neugeordieten  ' Unternehmun- 
gen  an  dje  Eigentumer  'vlrteilen  werde,'  und 
ferner  hat  sie  die  6pgonaihten  C-GeseLlschaf- 
t0n  freigegeben.  Damit  .hate  sich  die  allnerte 
Hohe  Kommission  strenq  n 'die  .Regelung  des 
Gesetzes  Nr  27:  In  der  Ppaimbel  zum  Gesetz 
Nr.  27  ist  ausdrucklich;  erliaij,  ,daB  die  Rege- 
lung der  Eigenturpsfra'ge  ener  „dep  pohtischen 
Willen  der  Bevolkerung  zjm , Ausdruck  brm- 
genden  - deutsclren  Regurung''  'uberlassen 
bleibe  Die  Ewignffe  des  uesetzes  Nr  27  in 
das  Ejgentu'm  dienen  nur  i^r  Herstellung  der 


Neuordnung  als  D ekonz  enitratron , d. ' fa,  der 
D.urchfuhrung  des  Ocganisataonsaktes,  woi;aus 
sich  fur  die  allnerte  Hohe  Kommission  mit 
Nolwendigkeit  ergibt,  naah  .Beendigung  ‘_des 
Dekonzentrakonsaktes  dig  Eigenbumsrechte  den 
Eigentumern  wieder  freizugeben.  Was  die  C- 
GeseUschaften  anbetrifft,  ‘ so  ast  die  allnerte 
Hohe  Kommission  zu  der  Uberzeugung  gelancjt, 
,daB  diesa  (Gesellsphaften  keine  ubermaBige 
konzentraiion  wirtsohafblicher  M^cht  ( seiien, 
Dafaus  ergab1  such  fur  sie,  weal  das  Gesetz 
Nr.  ?7 , nur,  der  Del^onzentratyon  ubermaBager 
wirtisohaf tlicher  fdacht  diemt,  ebenfalls  die  Not- 
wendigkeP,  die'  G-Gesellschaf ten - freazygeben. 
, Die  Erklarung  der  allnerten  Hohen  Kom- 
mission hinsiQhtlioh  des  Eigentums,  d h.  der 
Freigabe'  der  Aktien  nach  der  Durchfulirung 
der  Dekonzentration , und  ebegso  die  Freigabe 
,der  C-Gesellschaften  yraren  nach  dem  Gesetz 
Nr  27  selbstverstandlich.  • Wer  das  mcht  gel- 
ten  lassen, ' will,  argumentiert  mcht  mehr  1 zu 
dpm  Gesetz  Nr.  27,  sondern  uber  v eigene 
Wunsche,  die  abe?  mit  dem  Gesetz  r Nr.  27 
1 (Foxtsetzung  auf  Seite  2)  x 


Gutertarifirhohung  noch  umstritten 

Lineare  oder  gestaiieltj  Zuschlage?'  — Erhohungen  sollen  740  Mill.  DM  bringen 

{ ) Ende  vergangener  VVpjhe  haben  in  Frank-  ' 
t a M.  verschiedeye'  yjsrhapdlungen  ubei 


flirt  V M.  verschiedene'  '\hrhaudl ungen  uber 
die  Tariferhohungsplane  s^vohf  im  Guterver- 
kehr  ais  auch  _im  Per/qneaverkehr  stattgelun- 
den.  Nachdem  sich  am 26.  7.'zunachst  der  Ver- 
kehrsausschuB  des  Buldesverbandes  der  Deut- 
schen Industrie  und  anschlieBend  der  Eisen'-. 
bahn-Kraftwagen-AusgnuB,beim  Deutsohen  In- 
dustrie- und  Handelsfg  mit  der  Frage  befaBt 
hatte,  trat  6odann  am27.>7  die  Standige  Tarif- 
Ifkdmfnission  und  im  AschluB  daran  ein  gemem- 
sames  Gremium  iint<  Hmzuziehung  der  Stan- 
digen , Tarifkommissu  und  des  Wisserischaft- 
Uchen  Beirates  beim  Bndesverkehrsmimsterium 
unter  < Vorsitz  von  Staats^ekretar  Prof.  Dr. 
Frohne  zusammen  D >ei  konnte  ‘ eine  Eimgufag 
unter  den  verschiedt  en  ‘Gremien  mcht  erzielt 
werden  1 ‘ ’ 

Die  Bundesbahn  s bst  hatte. bekannthch  nur- 
fur  den'  Stuckgut-  i d den  ExpreBgutverkehr 
konkrete  Erhohungsv  rschl^e  gemacht  uhd  be- 


politische  MaBnahmen  seine  Exportp;eise  kunst- 
ludh  heraibzuckuaken  veran-ag.  Inanenhin , faiau 
GroBbritainimiens  Haondelamflmster  Shawoross  er- 
klart,  daB  man  vorlaufoig  mdht  daran  denke, 
seanerseats  Japan  di-a  Meistbeguns%ung  &wu- 
raumen,  um  so  etn  Abwehimstrmnent  -.gegen 
das  gefurdhbete  „japantsche  Dumpmg''  in  der 
Hand  zu  befaailten.  " ,i 

Bis  auf  die  allgemeine  F-uroht  -vor  der  japa- 
naschen  Komikuirrenz  mst  die  Ste'aunicjinalhme  zum 
' lapanisdhen'  Fnedensvertr-ag  aehr  uuemlhen,tkoh. 
Fran'kreich  ist ; enttanedht,  daB  Vietnam,'  Kam- 
bodscha  unid  Laos,  due  drei  unabhangi-gen  indo- 
nasusdhen  Staaten,  irndht  an  dLe  Date  dey  Sig- 
natarmadhte,  aiufgenommen  bind.  Deeigleidien 


' protes'biert  National  china,  von'  Rotdhicna 
zu  schweiigen,  datgegen/daB  es  an  der  Korafe 


von  San  Fraimsko  iridht  tednejimen  eoll.  Aufitra- 
lien  halt  due  Sidfrarliei'tsklaue-eln  am  Fmedens- 
yertrag  fur  .tinauneidheaid.  Hongkong  furdhtet 


iur  seme  uherragende  Powbion  ails  Handeleplatz 
im  Fernen  Osten.  Die  Phnflirppinen  verlaragen 
Reparabionen,  auch  w;enn  sue  von  nhrer  anfang- 
Indian  phamtasbi?chien  Fondenung /—  8 Mrd.  $ - 
abgexuokf  zu  eem  sdheinen.  ( Rufllahd  sdhikeB' 

. lirdh.  ’list  besonders  mit , der'  Art,  wie  der  Frte- 
densvertrag  zust amide  kommem  soil,  nidht  ein- 
verstanden,  - Es  wunsoht,  . daB  , der  Jnedens 
vertrag  von  den  gfoBeh  Vier,  also . auoh  .von 
Ohuna,  unterzuiohnet  wird,  und  mophte  v'erhin- 
dern,  daB  Japan  hanterher .'  oder  'gleiohzeitig 
lrgendwelchen  Sicherheitspakten  beitntt. 


fieit  werden  soli.  Dar  ber  ainaus.  stijit  nadr  Ansidit 
des  hiesigen  Handels  u eijifartera,  die  Washing- 
toner  Regierung  ubsi  kgri  oder  Ia|g  ihr  Zinn-Ein,- 


__iKaulesstreilc  am  NE-Met:? 

i Rucklauii^e  Kautschuk-^erte  — Fester e Gejrf 

* *A  *,  - » . Hn.  -London,  ’ 31,  Juli. 

Obwohl  die  Lage  an  den  freien  NE-Metall- 
markten  iig  groBen-  und;  ganzern  eigentligh  ,un- 
'verandert,  d h.  das,  Ahgebot.  also  lioch'  kernes-, 
wegs  ■ urgendwae,  fublbar"' reichhcher  geworden 
ist,  het  die  vergangene  Woche  nun  doch  — 
erstmalig  wieder  ^seit  .-Monaten  — eine  jeden- 
falls1  teudenzjeila  Entspannung  gebra^efat.  Die 
Nachfragg  rechnet  auf  Grund.  der  jungsten  welt- 
poliWchen  Eptwicklung  ‘ jetzt.  off-enbar  ernst- 
hafter.mit  eiiiem;Nachlassen  der  Intensitat  des 
westlichen'Ru^tungsbedarfes,  dje;Washmgtoner 
Vorarbeiten  fur  dje  Internationale  Kupfer-,  Zank* 
und  Bleibe wirtschaf tung  - ermutigen  erneut  ?ur 
Hoffnung  auf  eine  baldige  Ordnung  der  lwslang 
so'  chaotisclien  Preisstruktur  und  schlieBlich 
muBte  GroBbntanmen'  .als  ' Konzession  an  die 
Ejnpire-prplluzenten,  von  welcfaen  es  nach  wie 
vor  auf- der  Basis  <Jer  US-Ausfuhrnotierungen 
versorgt  wir'd,  ’ seme  -Bezuge  an  Pramienkupfer 
einstellen,  was  alles  inzwischqn  dazu  gefuhrt 
hat,  dafi’ man 'dierbishengen  Forderiingen  mcht 
mehr  ohne.weiteres  akzeptiert  und  vielfach  so- 
gar  „streikt','.  ’* 

■ >/  A --  Reichlicherer  Blei-Export 

Die  Erfolgsaussicfaten  soldien  Streikes  bleiben  zu- 
nachst  ngtwendigerweise  ungewiB,  zumal  sidi  ip  den' 

USA  ‘die  Klagen  uber -das'  Preis-Handicap  mehren 
und  das  dorlige  Repra^entantenhaus  .nun  audi  bereits 
emen  Zusatz  zur  neuen  Defence  -Production  Bill 
bilhgte,  demzufolge  die  Mehrzahl  der  vom'  Muni- 
tions  -Board  ’als  . strategist  widitig  und  kntisch 
klassifizierten  Metalle’  und  Mmeralien  — ,elw*  30. 
bis  40  und  darunter  eben , Kupfer,  Btei,  Zmk,  Zmn, 

-Wolfraip  — von  der  Bmdunq  an ' Hodistpreis^  be- 


;allerund'  de.en  Konzentrate 
erweitert.  Immerhin  >gr  hat  geradt'Ble-i-,  dessen 
amtlnbe  Bewirtschafti  q in  den  US^  bis  zum  1,  Sep- 
tember ausge^etzt  wide, .auf  gegei>vartig  nur  nodi 
lenapp  195  £'  je  ton  achgeqeben,  (ei  ubngens  ge- 
xadezu  .groBzugigen  Offerten  fu-  Lieferung  im 
Quart al  und  im  ."Quaital  19i2 . Aus  Indien 
nannte  man  ku’rzlich  (fur  allerdmjs  mdit-export- 
fahiges  Material!  1<  ,£''  und  wenger,  . walirend 
Mexiko  m der  Euroa-Ausfuhr  glfdibleibend  .21,5 
bis  22c  fas  Golfhafenfordert  und  zisatzliche  3c -be. 
Sterling-Zahlung  , " v‘,  1 . 

Prelsanp^sunc’fur  Kipier  1 ■ 

' Aus  dem  Kupfdibererh  istt  eyenthdi -nqr  von 
einer  Verfugung  des-  ineu¥nische#  Office  of  Price 
Stabilisation1’ zu  bemften,  f/eldne-ls.  den  "dortigen 
Raffmenen  erlaubf, 'in  ausEmfiuhijsrzen  und  -kon- 
zentraten  geschmolzet&s  -Pjdukt  m Verkauf  mit 
d?m  New-Yorker  sogl  WelExpiortjreis  .yon  27,50g 
zu  bewerlen  Die  Fra®  de.Impiort  Subsidierung  ist 
danut  end,lidi(  entsduedp,  rjl  d»’  sidv  der  heimische 
Bergbau  nunmehr  starker  ifh  ' als  bisher  um/  eine 
entsprechende  Aripassung  spes  24,5c-Plafonds  ,be- 
*1,1,  ,lnc  neiifNiwp.111  wmhrsrheinlirh 


muht,  durfte , sid>  das  i neufNiweau  wahrscheinhch 
sdion  binnen  kurzem'  als  eieitJfdie  Verrechnungs- 
basis /durtsetzen  ‘ 

Zmnmarkt  wiecl(schwacher  ,' 

, Weit .uberraschender  kanfir  den  Zmnmarkt 
die  Nadiricht.  daB,  die  US^hren  Bolivien-Vertrag 
anf  der  New-Yorker.  Preisgi,dlage  vpn  112c  <je  lb 
(etwa  108  c fas  Chile-Hafen)i  h auf  dem't-ondbner 
Aquivalent  von  896  £ je  tQ  erneuert  liabgn  ".Man 
weiB  hier  zwar  no  dr  mjmenicht,  wie  ,sidi\  dieser 
' (Fortsetzung  a’Spite  8)  ' . 


zuglich  des  W.agenladungpverkehrs  nur  gesagt, 
daB  sich  die  Tariferhohungen  unter  der  von' der 
Arbeitsgemeinschaft  Guterfernverkehr . aufge- 
Stellten  Forderung  von  25*/o  halten  konne.  Bei 
diesem  Antrag  gmg  die  Bundesbahn  von  einem 
diirch  .Tariferhohungen  zu  dedkenden  Betrag 
von  741  Mill.  DM  bei  einem  insgesamt  gegen-1 
uber  dem  Wirdschaftsplan. ' fur  das  Geschafts- 
jahr  1951  ehtstehenden  Mehrbedarf  von  922,7 
Mill.- DM  aus.  '(Emzelheiten  siefae  Seite  4).  Die 
Bahn  , hatte  welter  , gefordert,-  daB , im  Wagen-' 
ladungsverkehr  die  Erhohung  linear  erfolgeh 
mu?se’  Demgegenuber  hat  der  AusschuB  der 
■Verkehrsinteressenten  semerseits  fur  die  Tarif- 
erhohung  im  Wagenladungsyerkehr  erne  Staffe- 
lung  zwischen  2Q®/«  in  der  Guterklasse  A und 
64/o  an  der  Klapse  G vorgeschlagen?  Dig  Stan- 
dige Tanfkommission  glaubte  eine  lineare  Er-, 
hohung  um  12,5%  fur  Wagenladungen  befur- 
worten  zu  konnen,  dig'  der'Bahri  eme\Mehrein- 
'nahme-von.  etw'a  300  Mill.,' upd, damit  um- 150, 
Mill  DM'wemger  als  die  Bahn  -aus » dies'qm  'Ver- 
kehr  no  tig  zu  haben  -glaiibt,  bripgen  . wur’den.' 
Die  {beiden ‘.uriteren  Tarifklassen.  -F  und.  G'soll- 
tep  ’dcidureh. 'gei>chont,  werden,;  daB  faei'VEnt- 
fermingeii  uber  400  kin  the  .Entfe'rnungsstaffel 
nur  die  Beibehaltung  des  sich  absolut  ergeben- 
den  Erhohupgsbetrages  -vorsehen  so-llten.  Der 
V erkeln's wissenschaf tliche  -Beirat  befurwortete 
w^ederum  eine  gestaffelte  Erhohung, , urid  zwar 
faeginnend  put  25%  bei  'der  'Regelklasse  A.  und 
egdigend  mit  15%  in  der  ,Tanfklasse  G,  Eine 
solghe  Erhohung  wurde  der  Bahn  voraussicht- 
Uch  Mehreipnahmen  von  400  Mill,  DM  bringen. 


Heranziehung"  auch  des  Personenverkehrs? 

, Fur  deri  Person'enverkehr  befu.rwortete  die 
Standige'  Tarifkoiumlssion  eine  Regelung,  die 
130  Mill.  DM  Mehreinnahmen  bringen  - wurde,' 
und  zwar  unter  Schonung  des1  Berufsverkehrs 
Der  Verkehrs wtssenschaf tliche  Beirat  befurwor- 
tete  erne  10%ige  Erhohung  der  Personentanfe, 
wobei  der  Be'rufsverkehr  ebegfalls  ausgeschlos- 
sen  bleiben  soil.  - ‘ . 1 > 1 , 1 • ' 

Obwohl  'Staatssekretar  Prof.  Dr{  ‘ Frohne 
mtensw  darum  berguht  war,  die  einzelnen- Gre- 
mien fur  einen  einheitlichen  KompronnBvor- 
schlag  zu^gewinnen,  -war  djesen  Versuchen  kern 
Erfolg  beschieden.  • Ipfolgedessq'n  wurde  m der 
gemainsarngn  Beratupg  kerne  Emigung  erzielt)' 
viglmehr  bestanden  die  Parteien  auf  lhren  je- 
weiligen  Vorschlagen.  - 1 - 

Zu  bemerken  bleibt,  daB  sich  die  Hauptver,- 
waltung  de/  Bundesbahn  mit  dem  Vorschlag  der 
Standigen  Tanfkommission . mcht  identisch ' er- 
klart, da  sie , auf , einer  - etwa  20%igen  linearen 
Erhohung  der  Wagenla'dungssat^e  bestehen  zu 
mussen  glaubt  Die  Entscheidupg  uber  den  ge- 
ndu,umr}ssenen  Vorschlag  der  Bundesbahn  wird 
benp  Bundesbahnbeirat  liegen,  der  gestern  zu- 
sammengetreten  'ist.  Die,  Beratungen  dauerten 
bei  RedaktionsschluB  noch  an  - . . 


Da#  WichtigSe  in  Kurze 


Weitere  ■eiprechuhgen  in  Sicht 


" Am  Mojitag  h-^bem  iVrzekanaler  Bludier  und 
DGB-Voxsiteender  .Fetite  auefuihrlich  , den  Be- 
schiluB  des  DGB-Bundesvorstandes  erortert,  sich 
aus  alien  -Gremien  der  Wirtschaftspolitik  stu- 
mciatwiehen.' , Ap  der  Tweistundigen  Bespre- 
diung  - nahmen"  Much-  die  Staat^sekretare  Dr. 
Lenz  unid  Dr.  Wesfrick  und 'die  DGB-Vertreter 
Pother,  vom -Hoff,  Bur-ig^und  August  Schmidt 
ted.-  Man  k-am  uberem,  die  vier  etnfctilgen  H-aupt- 
punkte  m , gemischten  Sachv'erstandigenaus- 
schussen  wei'ter  zu  erprterh.  Wenn  auch,  wie  er- 
i qamzend  vom  Bundesvorstand  festgesteUt  wild,- 
l-irgendweldie  Entschetdungen  mcht  getjoffen 
worden'smd,  so'woUen.sidi  doth  die-DCT-Ver- 
I treter  d-afur  ejmsetzen,'  daB  -der  DGB-Bunides- 
LusschitB  eich  erst  naejh  -'A-bschluB  der  Bespre- 
chungeh  mit  dem'Antrag  des  Bundesvorstandes 
befassen  wird. 


Protest  gegen  Eigentumsbeschiagnabme 

Am  , 29  Juli  protestierte  dier  Interessen- 
verband\der  v.ertnebenen  Hoyanddeutschen  auf 
einer  - Kupdgebijng  in  Dusseldorf  gegen  die 
Bescblagnahme  'dps'  deutschen  Eigentums  m 
Holland.  Es . wurde  , darauf  hangewiesen,  daB 
'gerade  in  hollandischeh  WIrtschaftskreisen' der 
| Beschlagnahmebescjilufl  keineswegs  emhelliq 
qebilligtiwbrden.se!  — Auflerdepi  wandte  si?h 
1 die  yersammlung  gegep  ‘die’  von  -der  Bundes- 
regierung  angeblich  .unterstutzte  A’nwprbui^g. 


deutsqher1  Bergleute.  fur  JJland,  sowie  gegen 
die  unnotige  Erschwerunger  -Vis a^Ausstellung 
durch  die  hollandischen  Insulatd. . < 


Banlcgewerbe  lehnt  Tariithandlunggn  ab 


| _ (:)  _ Gegenuber  der  im,usammenhanq  mit 
der  Kundigung  des  Tanfvrag’es  von  der'Ge- 
werjcschaft  Handel,  Bankj  und  Versicherun- 
gen  .voxgebrachten  Argumte  stellt  der  Bun- 
desverband  des  privaten  Bkgewerbes  in  Kolij 
u.  'a.  Test,  daB  die  von  ,p  Gewerkschaften, 
gegenuber  der  Presse  gemjten  Behauptungen 
zur  Gehaltslage  lrrefuhrerseien.  Gegenuber 
dp-m  Vergleich  mit  deh  Tfgehaltem  aiiderer 
Gewprbezweige  -wurden  } Gewerkschaften 
verschweagen,  -daB  am.  Baij&werbe  mcjit  nur 
12,  sondern’  13  Monatsgehy  zu  zahlen  seien, 
daB  das,  Bankgewerbe  scji:ab\l.  1.  1949  die 
z.  T.{  erheblichen  ’ Abschlj  fur  weibliche 
Angestellte  beseitigt  habepB  durch  Verkur- 
zunq  und  Veranderung  d^erufsjahresstaffel 
eme  w'esentliche  ' Erhohuiidler  Tarifgehalter 
emgetreten  sei-,  aber  auBerh  die.Gehaltssatze 
der  mednger.en  Gruppen  zuslich  um  10 — 1-5  pM 
monatlich  gesteigert'  seienid  daB  endhch  zu 
alle  diesen  Verbesserungenjclv  eine  Erhohung 
der  gesa'mlen  Ta;ifgehaltssal  um  25%  getreten 
sel,  Nach  einer  genauen  Prufj  der  tatsachlicheq 
Verhaltnisse  bestehe  .daheriiue  Veranla^suag, 
u/,  Tarifverhandlungen  ei^jtreten.-  pie'  Ge-  . 
-werkschaft  ’ hatte  'eme  Bliunq  >der  Tanf-  I 


gehalter  um  18  v.  H,'  und  zugleich  erne  Sonder- 
zahlung  erliebUchen  AusmaBes  yerlangt.  , ' 


Neue  Wirtschaftsbesprechungen  mit  Portugal 

Eme  gem-i6dite  dputsi^i-portugiesische  Re- 
gier-ungskommlssian 1 Hat  ana  Montag  in  Bonn 
Verhandlungen  -uiber  die'Xhpassung  der  Wareji- 
1-is-ten  des  beidersaitigen  Handels-  und  Sduff- 
fa;hrtsalbkommens  vpm  24.'  Jiun-i  19,50  -am  die  Emp- 
fehlungen  der',  OEEC  ziu-r  deutschen.  Einfuihrge- 
staltung  a-ufgenommen.,Es' sollen  nur  Veremba- 
ruhgein  fur  die  Zeit  von  Sepf.  bis  Dez  1951  ge- 
.troffen  werdep.  Das  alte  Abkommen,  d-as  ’ bis 
zum'30.,Jun-i  1951  laef,  war  automatigch  vertan- 
gert  worden,  Es  sah  - einen  '•  beiderseiligen 
Warenaustausch  von  30, Mill.  § vor. 


Zahlungsverkehr  mit  Kanadg  normaiisiert 

Der  Zahlungsverkehr  zwiscfaen  der  Bumdes- 
-republik  und  Kanada  wird  vom  1.  August  an 
[Wieder  noimaiisiert.  Die  BdL.  h^t  die  deutschen 
AiuBenfaandelsfoaniken  --ermachtigt,.  bei  ,kain-adi- 
sdieai  Ban-ken  Konten  in,  kanad-ischen  Dollar 
zu  fuhrep.'  Dies®  Konten  sollen  zu  Em-  und  Aus- 
zah-lunqen  fur  ■'alle  Geschafte  zwischen  Kanada 
und  dem  Eundesqebiet  einsdiliebhch  Wesbberlm 
im  Zusammenhang  mit  dem  beider^eitigen  Wa- 
rm- und  Dienstleistung-S^eikehr  .dienen.  Damjt 
ist'  jetzt  auch  der  DevisenhandeL  in  kanadisdien 
Dollar  moglidr 


Nach  dem  • Knege  tfegatmen  ''sich ' In  §iid- 
deulschland  urid  ''vor  allem  'in  Bayern.  die 
Sfandortbedingungen  einigej-  ' Indiistrien  — 
durch  veischiedene  Knega-  und ' Nachknegs - 
einllusse  bedmgt  —’laulend  zu  versctilechtern, 
Vor  alleni  die  Eisen  und  Stahl  verarbeilenden 
Betriebe  natten  'erheblich  zu  leiden.  Durch 
diese  prehare  Lage  wurde  eme  ,AhzahI  von 
Unternehmern  aul  den  Plan  geiuien,  die  sfch 
5m  Interesse  des  Qarizen  um  pine  Beseihgung 
de/  Schwiengkeiten  bemuhten  Unter  i}u\en 
sich  Dr.-Ing.  Theodor  Vogel  aus  Schwemlurl 
hervorgetari,  der  als  einer  dpt  aktivsten  Manriet 
der  ’ Industrie  Bayerns  anztfsehen  ist  Der  am 
31.  7 1901.  ]n  Schwemfur ( Geborene  war  von 


1932  bis  1945  selbstandiger  beratende^' Ingemeur 
fur  das  Bauwesen.  .Nach  Knegsende  ubernahm 


AnlaBllch  der  Jahresversammlung  des  Vpremes 
Deutscher  Ingepieure  enthalt  die  heutigp  Bei{age 


Die  Technische  Lime 


aul  emem'erweilerten  Umlqnq  van  funl  fieltep 
Beitrage  zur  Aulgabe  ‘ urid  Verantwortung  des 
Ingemeurs 


Dr.  , Vogel  die  Geschaltstuhrung  des 'Fens ter- 
werhes  Hermann  Vogel,  dad  seif  1866  als  Fa- 
Wihenynternehmen.gehrfirt  wird,  und  der  Stahl- 
bau- Gekejls'chaft  Vgqel,  die  1946  ent stand.  Die 
Fi/n}en  Vogel  ‘haben  vor  allem  in  der  HqrsteD  , 
luitg  vqn  Stahffehstern  1 und  -turen  als  Jur  • 
Bayern  fuhrerid  zu  gel  ten.  Schop  set t'  dem  Jahr, 
1924  hat  Dt.  Vogel  auch  eine  leBhat/e  hte^an-  ■ 
sche.  t-  vor  alem  iachwissenschaithch . und  kul- 
turpolitisch1  betonte  — Tatigkeit  entlaltek-  Sein 
starkes  Interesse  fur  die-  wirtschdjlspohtlschen 
Notwendigkeiten  der  bayensche'n  Industrie  tiqt 
lhm  1 eme  \ Vielzahl  von  ' Ehre'namlern . geb/acht. 
So  ist  er  ■ Prasidialmilghed  iles  'Landesverbqri- 
des  der  bayenschen  Industr/e  iri  Munchen,  Mit- 
ghed  des  Presidiums  der,  Industrie-  und  Han- 
delskammet  m Wurzburg,  stellv.  Vorsitzerider 
des  Stahlbauverdms  Bayern 'Nurnberg  'und ' 
Vqrstandsmitghed  des  Vetceins  der  bay.enpchen 
metallverarbeitenclen  'Industrie  (VJ1M1)  ,m 
Furth.  In  diesen  Gremien  ist  er  hauhg  mit  Vor- 
schlagen hervorgelreten,  die  iixr  die  wirti,chaft- 
hche  Gesamtentwicklung  nchtungweiserid 
waren.  ' < 


Ttirken  fordern  DM-Freigabe 


Die  Vereimgung  der  Istanbuler  .Kaufmann 
schaft  will  - beim  turkischen'  AuBen-mimsteriun 


Ankara  voxstelhg  werden, .um  eme  baldiqi 
Freigabe  der  turkischen  Guthaben  in  Deutsdi 
. land  zn  erreichen.  Sie'schlagt  vor,-  daB  .die  Gut 
I haben  zpnachst  zu  25%'  freigegeben  werden 
'Etwa  zweihiundert  turkische  Kaufleute  babe) 
Guthaben  in  Deutschland  im  'Gesamtwert  voj 
etwa  140  bis  175  Mill.  DM  angemeldet. 


Per  Kon/unkturspiegel: 


Wenigei  Kohle 


D,ie  wochentliche  Stemkohlenfoxderung  ging 
in, der  4.  Juliwoche  um  rd  11  000  t‘  zuruck.  Die 
Stahlprodijktion  erhohte  sich  .gegenuber  der 
Vorwoche  um'  rd.  3%.  Die  ruoklaufige  Preis- 
entwicklupg 'der  Rohstoffe  an  den  >Weltwaren- 
markten  hiejt  m der-Benchtswoche  welter  an, 
. ..  jfundeggeijj^t  war  vom  21.  6.-^ bis  7.  7. 


auch  l 


1951  ein  Naphgeben  der  Preise  fur'  Industrie- 
stoffe  zu  -beobacjiteii  Die  ( Kursnotierungen  an 
der  -Rheui-Westf.  Borse  zeigten  lpsbesonclere 
bei  den  Montanwert'en  ein  erneutes  Stpigen', 


,1950. 


Juli. 


Stelnkoblenfurderunq 
Arbeitstaglich  - 1000 1 353,0*- 
Wochensuipme  2118,012 

Stahlerzeugung  t * ; 

Roheisen'  . 135,9 

Rohstahl  - / •'  , 177,1  ’ 

Walzstahlerzeugung  - 
Halbzeug  z.  Xbsptz  5 , ■ 64,4 

Fertigerzeugnissq  - , . 79,5 

Geld-  -und  -Kreditwpaen  ’ 
Inlandswcdisel  Mill -DM26681)  ; 
Banknotenumlauf  . 8 HOI1)  ; 

Prelsindizes , 

Moody’s1) 31. 12. 31  = 100  447,6 
Reuters*)  ' 18. 9-31^1Q0  520,0 
Grundstoffpreise1) 

Insgesamt  ")  1038  = 206*)  : 

fndustriestoffe  / 100(  224')  : 

Effeb  tenkurse , 

(Rhein, -Westf  Borse) 


1951  ,1951  '1951 
1 Juli  - Juli  Juli 
2 W.  3 W 4 W. 


63, 3,. .66, 5 72,8 


59,10 


fnd  -Obbq 

DM-Notleiunq  im  Ausland 

Not  Zurich1  - str/100  DM’  79,15 
‘)  3?  7,  50  — *1  ■ 30  6 5-1 
')  15  7 51  — 5)  USA 


. 7 59 


95,04  94,05  91,65 

— *)  7 7'  5l)  — 
Grolibritannlen  — 

— SJ  7 5 51.  — 
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■ Mlttwoch,  1,  August  1951  . 


Hochstens  AulsteUung  gemeinsamer  Walzwerksprogramme 


' ",  ^,In  der  Eisen.  verarheitenden  Industrie,  ist 
mga  nicht'  gerade  begeistert  uber  das  vom 
•Buhdesrat  an  die  Bundesregierung  gerichtete 
Ereuchen,  <lem  Bundesrat  den  schon  vor  eimger 
Zeit  im  Bunde&wirtsahaftsmimsteri'um  ausgear- 
bluteten  Eatwuif  emer  .yerardnung  uber  Be- 
^vutschaftungsmaBnahmen  auf.  dem  Eisen-  und 
Stahlgebiet  vorzulegen  (vergl.  vorige  Ausgabe, 
S ; 1).  Nachdem  bereits  die  Werftindustne  und 
aitch  dec  Veiband  der  Automobihndustne  Be- 
deken  gegen', eine  Ruokkehr  zur  Eiserebowlrtr 
schaftung  geltend  gemacht  'haben,  werden  jetzt 
auch  zur  Vprsicht,  niahnende'Stiirunen'aus  ,dem 
wpiten  Bereich  der  Eisen-,  Blech-  und  Metajt- 
,warenmdustrie  sowie  aus  dem  Maschraenbau 
’taut  Man.  verweist  darayf,  dap  straffe  Kontin- 
gentierungsmaflnahmeri  1 nicht  mit  den  hgrr- 
sehenden  markbwirlschafllichen  Gruridsatzen  zu 
vereinlbaren  sind,  Vor  aliem  wird  vor  einer 
'Ausdehmmg  etwaiger  BewlrtschaflungsmaBnah- 
,men  auf  die  Verarbeiter  von,  Walzstahl  ge- 
jvarht,  veil  das  era  UbermaB  an  Kontroll-  und 
ierikungsvorschriften  erfordern  -wurde  Die  Ein- 
griife  spllten  sich  vielmehr  auf  die  schonfruher 
,vom.  Bundeswirtschaftsmimste'r  m Aussicnt  ge- 
steilte  Aufgtellung  von  Walzwerksprograrameo 
besriiranken,  die  unter  ^mscMHung  des  Bun- 
deswirtschaitsministeriurns  . awlschen  Eisen 
.schaffendej  und  .Eisen  'verarbeitender  Industrie 
abzusUmrnen  waren.  Durch  derartige  Mafinah- 
‘jnen  irtuBtq.  Insbesondere  auch  erne  glelch* 
njaBjgere  Versorgung  der  Walzwerke  mit  Hatb- 
z$ug  sichergestellt  werden , . > 

,,  Man  muQ  sich  aber  daru.ber  im  klaren  sain, 
1 daB  dyrch  Bewi/lschaftungaiaaBnahinen.  die  Ver- 


..Olympic  Challenger"  welter  unter 
I>an«una-FIagge 

* (:)  Von  ‘den  25  000  t Wal-  und  Spermol,*  die 
von  der  .{Olympic  Challenger''  auf  ihrer  letzten 
Fai}.gier>e  euuiebracht  wurchuverhielt  die  Bun- 
desrepublsk  10  000  t.  Das  Mutterschiff  und  due 
15'  Fangboote  werden  zur  Zeit  'auf  Hamburger 
und  Kieler  Werften  rastand.  gesptzt  und  sollen 
J3ude  September  abermals  unfer  panamesischer 
Flagge,\ aber -mit  deutscher  Besalaung  und  fur 
Kechnunq  der  New-Yorker  ,, Olympic  Whaling, 
Carp  “ ausfwufen.  Fur  die  Fangsaison,  die  am 
2/  Januar  begmnt,  bat  ,die  Internationale  Wal- 
fanbkomgnssion  den  Abschufl  .wiederum  auf 
IB  000  ■Blauwql-Einheiten  festgesetzt,  Wie, ’aus 
Vancouver  yerlautet.  sollen. deutsche  Walfang- 
j;?.teressenten  drei  kanadiscbe  Korvetfen  aufge- 
kauft  haben,  die  von  einem-  hollandischen 
Schlepper  jetzt,  nach  Deutschland  -gebracht  wer* 

Hm  wrt  e.Q  Till' WslfannsrliifFcn  limrrpihaail  ww. 


Zuriiclthaltung-belm  Niimberger  Bund 
’ Auf’  der  am.  28.  dull  abgesohlossenen  85. 
Emkaufsborse  des  Nurpberger  Bundes  herrsehte. 
zwar'  regeg  Interesse,  aber  gine  sebr  zuruck- 
haltende  KaufstimmUna.’ 

Grollere  Erakliufe  erfolgten  m der-  Warengruppe 
Glas,  bei  mehrmonatigen  Liefeczeiten,  der  Industrie. 
Porzellan  war  ’ im  allgemejnen  weniger  stark  ge- 
fragt,  hler  mteresslerten  sich  die  Kaufer  vor  alleu\ 
fpr  billiges  Gebraucbsporzellqn.  Hersteller  von 
hochwertigem  Qualitdtspdrzellan  konnten  die  Vor- 
jahresumsatze  nicht  annahernd  erreichSn  In 
, Kuchengeraten  konzentrierte  sich  das  Hauptaugen- 
-merle  auf  Markenerzeugnisse  und.-Snisonartikel  fur 
den  Herbit  wie  OJen,  elektrische  Heiz-  .und  Koch- 


sorgunganote  auf,  dem  Eieen-  und  Stahlgebiet 
mebt  behaben,  werden  konnen  Der  Hebei  ist 
vielmehr  bei  der  Eisen-  und  Stahlproduktion 
anzusetzeo.  Hier  besteht  allerdipgs  die  Qpfahrj, 
daB  auqh-  naob  einer  .Erhohung  der  USA-Koh- 
lemmporte  fur  die  Stahlindustrle  auf  400  000  t 
monathdh  und  nach  der  Jnerdurch  ermoghchien 
Steigerung  der  Stahlerzeugomg  unmer  noqh  eine 
Veraorgungslucke  am  Inlandsmarkt  von  etwa 
150  000  t Walzstahl  im  Monat  bestehen  bleiben 
^wird.  Dlese  Lticke  dr'oht  sich  riooh  zu  erweiter'n. 
wenn  es'  nicht  gehngen  sollte,  in  der  Fr’age  der 
Aufteilung  des  Schrottaufk'ommens  auf  den 
Inlandsbedarf  und  len  Export ' erne  RegelUng 
zu  finden,  die  den  vordryiglichen  Bedurfnissen 
der  deutschen  Schrattverbraucher  wenigstens 
eraigermaBen  Rechnung  tragt.  Der  ents.hei- 
dep.de  Angelpunkt  scheint  uns  jedooh'  die 
Kohlenyersorgungslage  zu  sain,  die  eine  baldige 
Herabsetzung  der  hohen  Exportverpflichtungen 
des  westdeutschen  I^o'lUenlbergbaus  immer 
'drmglicher  unacht. 


PGB  sagt:  Keine  Abhangigkeit  von  SPD 

Wie  in  unsarer  lefzten  Au&galje  benchtet, 
hat  das  Deutsche  Indiistrie-lnetilut  in  Kola  zu 
der  Drohiing  des  DGB-Vorstandes,  die  Mit- 
arbeit  aufzugeben,  fesitgestellt,  dnfl  due  Gcwerk- 
schaften  sjch  jlam'4  dd  facto  , in  das  Schlepptau 
der  parleipoliitischeu  Oppoaition  begefcen  haben 
Diesef,Auffassung  vom  Bundesyorstand 

des.  E>GB',als  Irrefuhrung  zuruckgewiesen.  Es 
wurd  betont,  daB  der  Bundesvoretand  6einen 
BeschluB  ejnsitimmig  in  volliger  parteipoh- 
tascher  Unabharigigkei^  getroffen  habe. ' Wer 
bei  ( emer  Erklarung  der  GeWerkschaft  , gegen 
due  Bundesregierung  'von  Handlangerdiensten 
fur  die  SPD  epreche,  verkenne  das  Wesep  der 
Gewerkschaftsbewegung  Der  DGB  verletze 
auch  nicbfc  ,deii  'Geist  'des  Mitbestrmmungs-' 
rechtes,  wenn  er  &ch  gegen  den  Aktienaus- 
tausch  in  der  Montmuidustoe  wen.de  Bei  den 
fruheren  Verbandlur.gen  habe  der  DGB  pieimals ' 
einen  Zweifel  daran  gela6&en,  daB  er  gegen  (he 
Wiederher'stellung  cer  alten  Regelung  sei,  Mit 
dieser  Forderung  bifinde  er  sich  im  ubngen 
in  Uberemst'Hinmung  nut  dear  SPD  und  der  CDU, 
die  in  jhrem  Ahlerer  Programs  die  Uberfuh-, 
rung  der  Montamniustrie  in  Gemeineigentum 
verlange.  - 


Der  Kampf  uni  die  Souveranitat 
Wenn'  hin6ichtlich  des  Eigentums  an  Kohle 
und  Stahl  etwas  geschehen  soil,  60  ist  das 
deutsche  Sache,  d h Sacha  des  deutschen  Ge- 
eetzgebers  Wenn  hlnslchtllch  der  C-Gesell- 
6chaf  ten  etwas  geschehen  soli,  so  ist  das  deutsche 
Sache,  w.eil  die  AUuertep  nur  die  Dekonzeu- 
tration  ubermaBige/  Ifonzentration  wirtschaft- 
lidier  Macht  mtereesiert,  und  die  C-Gesells<haf- 
’ten  nicht  darunter  fallen  Der  Sturm,  der  sich 
nun  gegen  die  neuen  Mafinahmen  und  Erklarun- 
gen,  der  alluerten  Hohen  Kommissnon  erhoben 
hat  und  d4r  ageh  das  Kernstuck  der  Erklarung 


Milchpreis  als  Machtprobe 

Bauern.utntl  Verbraucher  warten  aui  Ministerkonferenz  [ Gtfahrliche  Zuspitzung 


i ’ 1 1 W.  Hamburg,  30.  Juh 

„Haraburg  wird  seine  AbwehrmaBnahmen 
erst  'dann  bekanntgeben",  i ist  vom  Sennit  der 
Hanses  tadt  zu  erfahren,  „wenn  wir  wissen,  dafl 
eine  gutllche  Eiplgung  nicht' meh/  zu  erwarten 
ist.“  Von  den  Kontrahenten  haben  sich  dagegen 
bereits  72  schleswig-holsteimsche  Molkereien 
zum  Boykott  gegen  Hamburg  b'ereit  erklart, 
wenn  auch  die  endgdltige  Eptscheidung  erst 
am  Mlttwoch  fallt,  nachdem  sich  die  Vertreter 
der  Landerregierungen  von  Nledersachsen, 'Bre- 
men, Schleswig-Holstein  und  Hamburg  zur 
Milchkonferenz  m Hamburg  getroffen  haben. 


stsmd  tpteresse,,  Bestellungen  -konnten  mfolge  der 
un.ubersichtltqhen  Mateuallage-  nur  mit  VoroghaJt 
eatgegengenpmmen  werden.  • In  Eisenwaren  und 
B.aubeichlagen  .gingen,  die , AJmchlgase  ,uber  , den 
Um/ang  ..norjnaler  Lagererganzung  nicht  hinaus.  , 

• ‘ Gute  Abschlusse  konnten  mit  den  hollan- 
'dlscben  -und  Luxemburgipchej^  .MHghedsflrmen 
getatigt  .warden 


.Vermdgenstreuhander  in  Osterreich  verhaftet 
(•)  Mlnlsterlalrat  Dr.  Hmtze,  der  dem  oster- 
reichiacii'en  Bundesfinanzmimsterliim  unterste- 
h'e'ndd ' Treuhander  der  deutschen  Vermogen  in 
Osterreich,  ist  unter  dem  Verdacht  des  Amts- 
pyflbrauchs  verhaftet  worclen,  nachdem  seit 
langerer  Zeit  Ermittlungen  gegen  lhn  im’  Zu- 
saramenhang  mit  der  Affarp  Kraulapd  liefen. 
Die  Vei'haftUng  erfolgte  auf  Befehl  des  soziali- 
.stiscbpn  Justizmfnisters  Tschadek.'  . ' 


Hochstpreis  Oder  Festpreis? 

1 Der  Bauernverband  Schleswig-Holstein  erklart 
dazu,  daB  es  nicht  Sache  des  Hamburger  Senats  ist, 
von  sich  aus  Ery/agungen  uber . die  wirtschaftliche 
Rechtfertigung  der  neuen  Preise  anzustellen.  Ham- 
burg .betreibe  eine  staatsgelahrdende  Pohtik,  deren 
y/irkung  m kemem  Verhaltms  zu  den  Belastungen 
stdnde,  die  der  veranderta  hobera  Milchpreis  fur  den 
Verbrpucher  bedauten  wilrde.  Hierzu  wiederum  er- 
klart Hamburg,  daB.  dies?  Dafstellung  nicht  den  Tat- 
sachen  entspreche.  Die . Lander  hatten  freie  Hand, 
d^n  Milchpreis  zu  verandern  Oder  auch  nicht,  wenn 
auch  der  Bund  Hochstpreise  festgesetzt  h^be  '.An 
dieser  FeststqlluncJ  k'ann  auch  die  standige  Wieder- 
holung,  emer  Salschen  Behauptung  nlchts  andern.*  — 
Soweit  die_Pohtlk  * ' _ . ,1  , - 

, Die  wuischafthche  Sicherheit  der  Biauern,'  die 
230  000  Liter  Milch  > tagtich  (vielleicht  ab  5.  August) 
picht  mehr  nach  Hampurg  zu  liefern,  resultiert,  wie 
Hamburgs- Senat  e^sieht,  aus  der  Aufnahmebereit- 
sohaft  der  Etnfuh'r-  und  Vorratsstelle  fur  Milch  und 
Fette.  Diese  kauft  zum  Hochstpreis  die  Butteiniengen, 
die  mfolge  des  Milchkrieges  anfallen.  So  wuke  die 
Vorratsstelle  , als  Preisstabiksator,  denn  ,die,Bauerii 
brauchten  nach  Verbutterung  der  Verbrauchermijch 
kem  Absmken  des  ButterpretssUndes  zu  befurchten. 

Die  gegenseitigen  Standpupkte  sind  somit  klar. 
Die  zummdest  zu  80°/“  auf  Milchzufuhr  angewiese* 
nen,  somit  als  Verbraucuerzentxen  anzu^prechenden 
Hansestadte  wun^chen  vom  Bauern  eine  offene 
Milchpreiskalkulation  und  wetsen  darauf  hm,  daB  die 
Molkeretgenossenschaften  Gewinne  machten,  daB 
den  .Bauern,  wenn  ,sia  dieses  Wuflten,  .din  Augen 
ubergehen1’,  . • . i. 

■'  , Umgekwhrt  cerklart  das  ( Land volk,7- die.  Entschei-cl 
dung  set  auf  Bundesebene  bereits  gefallen.  Komma  I 
es  auf  der  Ministerkonferenz  nicht  zu  eiher'Elm- 
gupg,  die  den  Iptgressen'  des  Landvolkes  gerecht 
werde,  .so.wurda  neben  dem’Milchboykott  auch  ZU 
'emem  Boykott  dor  Hamburger  Ma«tviehausstellur.g 
im,  Oktobar,  sowia  zu  i einem  Boykott  der  Bundes- 
y uriensciiau  ' in , Hamburg  im  kommenden  Jahr  auf- 
gerufen.  Zudem  wollen  dann  auch  die  medersachst- 
schen  Landvglkorganisationen  die  Bauern  auffordern, 
die  GroBstadte  bei  Einkaufen  zu  meiden  Hlnzu 
kommt  noch  ein  Gerucht,  wonach  die’  Bauern  heber 
jhre  Getreideernte  verfuttem  wollen,  anstatt  sue  aus- 
zudreschen. , < * ■ ' 1 ' - v , 

In  Bremen,  das’  bereits  boykottiert  wird, 
kamen  statt  90  000  nur  220Q0  Liter  Milch  zur 
Verteilung,  die  nur  an  Kinder  und  Kranke  aus- 
gegeben  wird.  Auch  m dem  dritten  Land,  das 
sich  Bisher  weigerte,  den  Milchpreis  uni.  2 Pf. 
heraufzusetzen,  in  Hessen,  droht  eine  beda'u'er- 
Uche  Zuspjtzung  der  Situation  Eg  soil  teilweise 
in  Urabstimmung,  entschieden  ‘werden, , ob  die 


Bauern  in  eraea  Mil^ieferstrelk  treten  wollen 
Bereits  jetzt  wird  ^s  dem  Untertaunus-Kreis 
die  Milch  nach  der  fanzosischen  Zone  gehefert(i 
da  dort  der  hohire  Preis  in  Kraft  ist. 
Die  Belieferung  dei  Krankenhauser  und  die 
Versorgung  der  Sautlmge  .soil  aber  unter  alien 
Umstanden  aufrechbrhalten  werden.  ' ( 


Handwerkskrltil!  am  Kundigungss'chujz 


gesetz,  die  sich  1 vor  .allem  auN  den  Kundigungs- 
schutz  auch  fur  jungre  Gesellen  bezieht,  wurde, 
soebeu  auf  ewer  Obemesstertagung  in1  Koln  unler- 
.stnehen  Gleichzeitig  wurde  erne  dem  Handwerk 
gerecht'  werdeude  Gesaltung  der  Kreditrestnbtiionen 
und  die  boreits  fur  Ede  Marz  zugesagte  Nemege- 
lung  der  Altersversogung  gefordert.  - Im  Burides- 
wirtschaftsmimstemmn'musse  eme  -Handwcrksabtea- 
lung  an  die,  Stelle  dg  bisherigen  Referates  treten. 


V erkannte  Zustandigkeif en 


(Forldetzung  von  Seite  l) 

nlchts  zu  tun  haben.  . ,Er  verbindet  mit,  dem 
Gesetz  und  dessen  Neuordniung  Assoziationen, 
due  ihnen  fremd  pind. 


heit  der  ,,'den  politiscben  Wallen  der  deutschen 
Bevolkerung  zum  .Auedr.upk  bnngend^n , deuti 
schen  Regierung"  ist.  Zwar  soil  nach  dear  Pole* 
mik  die  alliierte  ,Hohe  Kammassion  nur  eine  vor* 
laufige  Regelung  hinsiditlich  des  Eigentums 
schaffen,  aber  immerhm,  sie  soil  eine  Regelung 
sdiaffen,  fur  die  bereits  die  deutsche  Zustandig- 
keit  vorhanden  ist.  ' 


Kein  -„deus  ex  machina'4 


Ware,  die  Opposition  nicht  Opposition,  son* 
dem  Regier'Ungsmehrheit,  so  wurde  sie  wohl 
skaum  auf  den  Gedanlken  kommen,  dagegen  zu  . 
proteistieren,  daB  die  alljierte  Hohe  Koramission 
sich  nicht  in  die  Zjustanckgkeit  ,de§  Bundes tage.s 
eanmlscht.  Der  Protest  gegen  die  allnert&ljohe 
Komnii66ion  ist  in  Wahtheit  era  solcher^gegen 
den  / Bundestag.  Der  Bundestag  konnte'-  liber 


des  Bundes vorstandes  der  Gewerkschaften  ist,  eme-  iTreuhanderschaft , hinsichtlich-  des  Eigen- 
.verkennt  die  Abgrenzung  der  Zustandigikeiten  tums  an  Kt>hJei  Eiaen  und  steihl  nadi  Durchfuh- 


der  alluerten,  Hohen  Komnussion  und  des  deut- 
schen Gesetzgebers. 

Seit  Jahr  upd  Tag  kampft  man  von  deutscher 
Seite  um  das, ‘was  man  mlt  W i ede rge wjnnung 
der  Souveramtdt  bezeichnet,  also  um  eln  Zu-* 
ruckdrangen  der  Besatzurmsmachte  und  'die 
eigene  Handlungsfrelheit  Der  Genyerkschafts- 
bund  und  noch  mehr'  die  parlamentansche'  Oppo- 
sition 'sind  in  diesem  Kampf  durchaus  Rufer  im 
Streite  gewesen  Der  Widerstand  der  .Oppo- 
sition gegen  den  Schumapplan  lebt  von  diesem 
Kampf  um  die  eigene  Souveranitat.  Auch  hin- 
sichtlich  der  Neuordnung  *der  Eiseri-  und  Stahl- 
mdustrie,  un.d  des  Kohlenbergbaus  ergeben  sich 
die  Bedenken  und  Komplikationen  unmer  ,dar- 
aus,  daB  es  nicht  uns, ere  Neuordnung,  sondern 
die  der  Alluerten  ist,  die  auf  Grund  des  Ge- 
setzes  Nr  27  durchgefuhrt  wird.  In  unverein- 
barem  Gegensatz  zu  der  sonsbigen  .deutschen 
Haltung  gegenuber  'den  Besatzungsmachten  steht 
hun'die  neuerliche  Polemik.  Jetzt  will  man,  so- 
wed man  sich  gegen  die  Enischeidungen  der 
alluerten  Hohen  Komroission  wendet,  daB  die 
alliierte  Hohe  Kommission  noch  uber  das  Gesetz 
Nr. ’27  hin-aus  sich’m  die  deutschen  Angelegen- 
heiten  einmischt  \ Sie  spll,  so  sagt  man,  auch 
die1  C-Gesellschaften  neu  ordnen,  also  das'  Pro- 
gramm  dqs  Gesetzes  Nr.  27  erweitern  ' Sie  soil 
nach  dieser  Polemik  sidi  auch  mit  der  Eigen- 
tumsfrage  befassen,  obwoiii  - diese  Angelegen- 


Auittieb  erheblich  verringiert 

Aus  dem  JpHagebericlt  des  Bundeswlrtschaftsminlsteriuilis 


(•)  Die  ansteigende  Er  widklung  in  der  west- 
deutschen  Wirtschaft^  ie  mit  nur  geringen 
jahreszeitlichen  Schwanlingen  seit,  dem  Aus- 
bruch  des  Koreakonfhkti  angehalten  hatte,  hat 
sich’im  Jum  nicht  weite  fortgesetzt,  nachdem 
bereits  im'  Laufe  des  Frulfahrs  eine  erhebliche 
Verringerung  der  Auft^bsmtensitat  spuxbar 
gewordep  war v Diese  F^stellungen  trifft  das 
Bundeswirtschaftsmimstewm  in  seraem  Lage- 
bencht  fur  Juni,1951, 


’ Die  Indexziffer  der  mislnellen  Produfctlon 
zeigte'  einheitlich  in  alle:  Boreichen,  entgeggn 
der  Sajsontendenz;  aurh  1 Bausektor,  erstmals 
seit  Januar  dieses  Jahresime  rucklaufige  T^en- 
denz  Diese  Enbwicklung  jar  zum . uhe^wiegen- 
den  Teil  eine  Folge  des  lihlen-  und  Vormate- 
nalengipasses  m den  Gmdstoff-  und  Investi- 
i|  tionsgutenndustnen,„z..jIi,aber  '-aych  best'immtM 
■p tfurcJIT'dlffsowOhl  -aucl^-j 

saisonal  bedingten/.  ABsa^scJlwierigkeiten1  inn 
emigen  wichtigen  Tetlier’ectieri  der  Konsum-  1 
guterradustrie  im  Zusanvueipaag  mit  der  Kauf- 
zuruckhaltung  LetzWeprauchers  ,und  des 
Handels.  Bei  denlnvestiUonautermdusiriep  bot1 
der  Export  viejfach  noch  cien  Ersatz  fur  die 
auch  bier  zumjTeil  begranide  Rucklnufigkeit, 
der  Inlandsnacfirage.  . 


J Zwel  Grupjen 

Die  deiitscjie  Industr  wirtschaft  zerfallt 
na,ch  Ansicht  4es  ,BWM  l raer  deutlicher  in 
zwej 1 Gruppen:]  einmal  die  Industrie  nut  hm- 
reichender  Elastjzitat  m dc  Kapazit'atsausstat- 
tunq , , und  RotjstoM versorc  ng, . zum  'anderen 
solche  Industrial,  deren  PrOjiktionskapazitat  b?- 
schrankt  ist,  pie  besoners  kohlenabhangig 
Sind  oder  star):  unter  Ro 
Wanrend  in  dp'r  erstgeianj 


die  mejsten  Konsumgiutenndustrien  gehoren, 
(das  Produktions-,  Absatz-  und  Preisb^ld  weit- 
gehend  von  den  ublichen  Marktfaktoren  (Saison, 
Kaufkraft,  Kaufwilligkeit)  bestimmt  ist,  werden 
djese 'Faktoreu  bei  der  aweiten  Cruppe  <,veit- 
gehend  uiberschattet  von  den  typischen  Merk- 
malen  ,der'  Knappheits-  und  Engpassituation, 
wie  ungedeckte  Nachfrage,  anziehende,  Oder 
graue  Preise, und  dergl.  Das Tetztexp,  gilt  wait- 
.gehend  fur  die  .Stahl-,  Holz-  und  Papierwirt- 
schaft  und  die  Grundstoffchemie.  , • 


Die  Einzelhandelaumsatze  lagen  im  Jum  wert- 
maBlg  etwas  uber  den  Maiziffern  MengenmaBlg  let 
die  Steigerung  gegenuber  dem  gleichen  Vorjahri- 
monat  allerdings  insgesamt  nur  bescheiden.  Bei  den 
Emzelhandelspreisen  ist  zwar  gegenuber  dem  Vor* 
monat  eine  weitere  Beruhigung  eingetreten,  die  Aus- 
strahlungen  der  letzten  Preiserhohungen  in  den  vor- 
geschalje len  Slufen  eind  aber  noch  immer  nicht  voll- 


'stanclig  abgeklungeh.''  Bei'-’den'jErzeugerprejsen  fur 
Inyb^utigrisgufer  iuplt ’em  leichter  Preieaufbfieb  auch 
im'  Ji^nf  waiter  ah  ' ' , ' ' 1 ' ' 

' Versorgungsschwierigkeiten 
Am  Ende  des  1.  Hylibjahrs  1951  steht  die 
westdeutsche  Wirtschaft  im  Zeichen  besonderer 
Versorgungsschwiefigkei'ten*bei  Kohle,  Stahl 
und  den  lpfefnatiojial  -bewlrtschafteten  Metal- 
lgn  und  damit  von  dieser  Seite  aus  unter,  ni<;ht 
besonders  gunstigen  Aspdkten,  heW  es  ab- 
schlieBend.  Anderseits  seien  keine  Ansatze  dafur 
vorhanden,  daB  die  Marktberyhigung  im  Kon- 
sumguterbereich  6ich  zu  einer,  lahgfrtstigen.Ab- 
satzknse  vecscharfen  werde  Nach  ejlnem  ge- 
iwissen  Abbau  der  Einzelhandelslager  und  einer 
Konsohdierung  des  Preisniyeaus  wird  wieder 
mit  emer  normalen'Beschaftigung  der  Industrie 
durch  entsprechende  'Aultrage  gerechnatr 


rung  des  Organisationsaktes  der  Alluerten  durch 
Gesetz  BeschluB  fassen,  nur  ware  damit  zugleich 
die  Entsdiadigungsfrage  gestellt.  Der  Bundes- 
tag kqnnte  auch  uber  die  C-Gesellschaften  eme 
gesgtzhche  Regelung  treffen,  wobei  ebenfg-lls  die 
Entschadigungofrage  zu  etellen  ware..  Es  qe;ht 
nun  aber  doth  wahchalt  nicht  an,  well  der. Bun- 
destag kein  Gesetz  etlassen  hat,  der  alluerten 
Hohen  Kommission  anzuslnnen.'da.B  sie  am  Be- 
reldie  der  Zi'stdndigkelt  des  Buhdestages  an 
dessen  Stella  MaBnahmen  ergreift.  Die  alliierte 
Hohe  Kommission  ist  kein  - deus  ex  machina ' 
im  Spiel  - zwischen  Regierungsmehrbeit  und 
Opposition,'  der  von  der  Opposition  zltiert 
werden  konnte,  well  nach  , ihrer  Mei- 
nung  von  der  Regierungsmehrbeit  'das  Spiel 
nicht  fortgesetzt  wird.  Die'  deutsche  Zu- 
Gtandigkeit  1st  eme  rechtliche  Zustandigkeit.  In 
diesem  Bgreich  kann  -dje  alliierte  Hohe  Kom- 
mission nicht  mehr  agieren,  wenn  6ie  nicht  dm 
deutsche  rechtliche  Zustandigkeit  verletzen  will. 
Es  ist  eme  -Verkennung  im  Grundsatzhcjien, 
wenn  qegenuber  der  Erklarung  der  alluerten 
Hohen  Kommission  uber  die  Freigabe  der  Aktien 
da  von  qerefiet  worden  1st,  ,daB  sich  "der  Bun,des-  ' 
tag  sein  Recht  der  endgultigen  Montan-Neu- 
ordnunq  nicht  verkummern  lassen  durfe  Dieses 
Recht  wircl  dem  Bundestag  von  der  alluerten 
Hohen  Kommission  gerade  dadurch  anerkannt, 
daB  die  Aktien  aus  der  Bindung  des  Gesetzes 
Nr.  27  entlassen  werden.  ' . . 


Das  Wort  hat  der  deutsche  Gesetzqeber 


.Man  mufl  es  einmal  begrelfen,  'daB  die'  Allf- 
derten  uns  die  Regelung  der  Eigentumufrage  ftir 
Kofhle,  Eisen  und  Stahl  nicht^  abnehmen,  audi  ^ 
wenn  ,wir  es  wolUen.  Die  Dekonzentration  auf  * 
GruncC  des,  Gesetzes  Nr.  27  haben  die  Alluerten 
sich  vorhehalten.  'Es  ist  eine  jder  Positionqn,  die 
sie  nodi  im  deutschen  Eereich  haberi  und  die 
sukzessive  abgebaut  werden  oder  sich  von  $elbst 
erledigen,  , Die  Alluerten  haben  keiri  Interesse, 
lhre  bereits  im  ‘Abbau  befmdllchen  Pcsitionen 
noch  zu  erweitern  Inspfern  besteht  - zwisdien 
ihnen  und  uns  Ubereinstimmung,  nur  daB  wlr 
km  allgememen'  emen  nodi  schnelleren  Abbau 
’wuqschen.  Dann  kaqn  und  darf'man  aber  auch 
yonr deutsdier  Seite  nicbt  das  Geqenteil.tun  und 
die  Dekonzentration  der  Alluerten  usuroieren 
fur  die  deytsche  Eigentumsregelung,  mit  der  die 
Dekonzentration  mchts  zu  tun  hat,  .jedenfalls 
nach  Ansicht  der  alluerten  Hohen  Kommitsslon 
entsprechend  dem  Gesetz  Nr,  27  nichts  zu  tun 


miiliiiiiiiiiigiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiipiiiiiiiiiniiiiiniuiiiiiiiiiiiiiiiiig 

Sanatorium  Ebenliausen  ■ 


bei  Munchen  i,  Iiarml,  700  ni  u’  M , ' , 

, Ausbliek  auf  Alpenknie  , 

fur  mnere,  besond^rs  Herzkrankheiwn 
lusgeachlojsep 


0.  Heilsymn 

nail 


haben  soli.  Audi  vorlaufige  Regelimgeri  der 
Eigentuniisfrage  nebmen  die  Alluerten  uns  nicht 
mehr  ab  Das  Wort  hat  ‘ ausschlieBUch  der 
deutsche  Gesetzgeber,  dessen  Handlungsfrelheit  . 
vor’  den  elgenen  Wunsdieri,  sir  respekheren, 
selbstverstandliches  Gebot  fur  alle  sera  muB, 
welche  die  verfassungsmaBig’e  Oidnupg  unseres 
Staates  respektieren.  . ; 


Die  Diskussion  um  die  Einkommensverteilung 


Niimberger  TigemchnoUzen 


ks Methodische  Bedynken^des  Indu»trie-In5titu)es ,zux  GhwerkschaftsberecUnung 

” Bs  -tat  dem  sozcalen  Frfeden  abtraylich,  wenn  Zahl  der  Erwerbstatigen  In ' her  Bevolkerung 
im  der  sozaffllen  umd  wirlschafthoben  Diskusa  on  . Von  51#/o' aUf  45,6°/o  zuruckgegangen  1st.'  Schon 


. kernp  gememsame  Grunoildga  sbatoUscIi-wissen-  em  statast'ischer  Anfanger  weiB,  daB  die  Veran- 
•^cWthcher  Daten  vorhanden  irt  AMerdmgs  muB  der  der  Lohnsummu  ZW61  Ursachen  haben 

aia  MW  *"*«.  kans,  osmhi  dio  VnnOmw  des  Mm  und 

niooh  nicht  vail  ausgebaut  l?t . DaB 


I der  Man  kann  also  die  Versduebung  der  Sozial- 


■ gewerkVchVfi7oto“Ie^“zwsch©n  dec 'beteihytea  struktur  bei  Schluflfolgerungen  aus  Veranderun- 
■ ...  ’ ■ -*  — * un  Yolksein'kommen  niemals  unberucksidi- 


, stellen,  dem  WiTtisohaUswisse^cliaJlhchen  Inst  •Mit  gen  . , 

"und  der,  Hauptafeteuiiiroicf’  Wirtschaft  beura  Bun4esvor-  Ug  t lassen.  ■ , , 
eland,  keineswegs  stela  Uberemstimmnng  herrsght,  . . . 

. upt^rstreicht  deese  Schwierlgkeiteo  nur  Trotzdejn  , ’’  Methoden  sind  zu,  ejnfach 

sollitec  die  Sozaaipartmer  — wir  haiben  auf  aiese  ,,  3S  h2t  ’slc,h  sloher  na  der  VeUedvmg  d?s  Vo-Jks- 
• Notwemdlgikejt  unmer  wieder  Mngewiesen  — mlt  eunikomimens  ewitgei  geandert,  aber  mit  so  elnfachen 
•■'a'Eer  "'Ensrcr  a1  an  die  .Erarbellnma  <1 1 • - 


Der  Verfasser.  der  „Nrnb|rqer.  Tagebuchnotizen 
November- 1945  bis-Oktofer  p46“,  Dr  Viktor  Frei-- 
ht*rr  von^der  LIppe,  stuft,  • sxh  aulf  seine  elgenen, 
den  qanzen,  ProzeB  ’urasmnden  Beobacbtungen 
yrahrepd  seiner.  Arbeit  nde?  Nurnbecger  Verteldi- 
gung  sowle  auf  sein  etgezendes  Stadium  der  Proto- 
kolle  und  Dokumente  I dem  Speben,  dem  Leser 
em  moghchst  unpartens.es  und  wahrjieitsg'etreue^ 
Bild  von  Inhalt  und  (raospnare  dieses  groBten 
Strafprozesses  und  qlei«eitig  groBten  politisdien 
Prozesses  der  .Geschight  zy  vermltteln  sebuf  der 
Verfasser  eme  Fundqru1  fur  ieden  Juristen  und 
Hlstoriker,,  aber  auch  e?  zum  Nachdenken  anre- 
gende  Lektuce  fur  Polity  und  Wirtsdiaftler  Oe- 
rcftle  im  gegenwdrtigen  itpunkt,  (n  dem  auf-  vet- 


r. „ — mlt 

»iiiet"VBnerge!  an  die  .Erarbolliung  gemeinsamer  Methoden  lassen  "sich  d ese  Veranderungen  mcht  er- 
,Gm,nd!lagan  igehen.  SsHwlverstunidach  kann  das  fassen  Npch  vied  weaker  lassen  sie  sioh  nach  dem 
flicfot  auf  der  poht.sciien  Ebene,  sondern  •«US-  Schema  erklaren,  das  the  Gewerkschaften  a»W®nden 
3chUeUlich  -anf  hoohstem  wiasr-nschafttichem  Ni-  .g.la  sagen,  daB  dfe  Verandarung  der  Lohnquofe  kor- 
veau  geschehen  Per  • Pamtahsphe  ladexausschufl  respondiore'  imrt  der  Veranderumq  der . Gewnoiquote 
becechit'igt  a.yrf  Grund  seiner  bisherigen  Arbeit  kaapn  y/em  ,mm  aber  vdon  Votkseinikommen  die  Suuune 
m'  grofien,  Hoflmungen  m dieser  Rachitung  Wir  toha  unci  Geiialt  atfzaeht,  bjenbt  als  Rest  mobt  euvfacir 
' wiederhoLgn  daher  dm  Anregomiq.  diaB  sich  dle.Ar-  ^ Gewwm  Ubng,  sondern ' m d.eser  Restsumme 
bedsgeane'nschaft  der  westdeut'sebeo  wnrtschafts-  ateoken  dfle  B nkoinmen  der  Landwarte , dier  frelen 
wssensobaftihehen  Initotnite  mJt  die?en  Fragen  vor-  Berufe,  dqr  Kanbaufe  und  PewerbeUeibenden  u>nd 
dnngkch  befassen  tnoge  Im  fblgenden  veroffent-  (j|la  der  Renteoemipfapger  Wenn  sich  al.so  due  Lohn- 


Iwhen  wir  die  SteMungnahme  des  Deutschen,  In-  'u^  Gehaitssumme  verandert  hat.  konnen  demgegen- 
dustAe-Insliitvites  Koln  zu  den  gewerksChaMHehen  auf,  tW<i9K>n  Seite  »Ke  mogiichec  Veran- 


Thesen  uber  die  EntwicHung  der,  Lojra- ,uod  Ge-  dqmuigen,  emgetreten  seta,  z.  B kann  der  Lonn-  und 
wiraqitote,  , - , . ’Gehaitssuroroensenkung  ema  Stebgerung,  der  Rerrten- 


•>„W«t  .lie  Gewerkschaften  zum  Benras'  iturer  }*»■  jsny*raW.«  o*.r  «1M J J"®, 
ffUfC  vorbnngen,  d,»  fc!*-,  S 

fall;,  aber  die  Gewinnquote  steije  sleekt  vo  lor  M 5mkoa  tel  0wwMMM. 


achledenen  and'eren  Gleten  der  EmfluB 
Fesatzunqsrechts  auf  ' d deutsche  Recht  wieder 
Geqenstand  olfentlich'erliskussionen  nt,  werden 
die  nNurnbergex  Taqebinotizen"  dazu  beitraqen 
konnen.  die  nqch  unklm  und  vielfacq  sduefen 
Vorstellunqen  in  der  Of.Uichkett  uber  ,Nucnberg“ 
zu  entwirren  und  einiiqen  Pro-  oder  Contra- 
Polemiken  entgeqenzutpn.  Die  Aufzeichnungen 
<,<nd  durchaus  geeignet.,  m Leser  die  un^er,  Anklage 
gestellten  Taten  und  Pe,nen  vor  Augen  zu  fdhren 
und  ihn  nut  Richtern,  kldgern  und  Verteidlgern 
sowie  ihren  Grundsatzeund  Arqumenten  bekannt- 
<umaqhen  Die  sachlwbiektive',  dabel  tedoch 
Itbendige  und  qemelnvidndliqhe  Darstellung  will 
dem  Leser  kein  fertiqeUiteil  vorsetzen,  sondern, 
ihm  die  Moghchkett  qin,  sich  auf  Grund  einer 
Tatsachensidulderung  ejelgenes  Urtei1  tiber  die 
Urastritlenen  Vorgange’n  Nurnberg  zu  bllden 
(570  Seiten.  8 Kunstdktafeln.  Preis  19,50  DM, 
Verlag  Fritz  Knapp,  Frffurt.) 


Immer  noch  Urtklarheit  iiher  do s Rcshottgesetz 

Berulungsverhandlung  gegen  MUller-Wippetfurth  brachte  k.eine  Antwort  x , . 

HR.  Die  Itlarung  der  Frage,  ob  das  Rabait-  Der /vertreter  'der  An&Iagebbhorde  stellte 
gesetz  era  'nationalsozialistisches  Gesa‘z  Im  klar,  daB  such  die  Staatsahwalt’schaft  nur  In  . 
Sinne  der  Kontyrollratsbestimmungen  .und  d^s-  Apbetracbt  des  starken  Intaresses  der  Oflent- 
lialb  auBer  Kraft  gesetot  seif  >ist  bisher  von  den  'lichkeit  an  der  anstehenden  Erage  fur  diy  Fort- 
deutschen  Genchten  vermieden  worden  Au.ch  setzung  des  Verfahrqns  ausspreche  Bisher  .habe 
das  Kolner  Landgericht  ha’t'  ?u  diese,m  he.klen  dm  Staatsanw.altschaft  alle  Verfahren  gegen  die 
Problem  nicht  SteUung  gengmraen,  das  am  Eirma  Muller  ejystellen  mdssen,  der  St,aats-  • 
30  Juh  im  Hratergrund  einer  Verhandlung  vor  ®nw[alt  konne  sich  nicht  aura  „Buttel  von  Preis- 
der  6 GroBen  Strafkammer  gegen  die  Herren-  treibern"  machen  -und  lasse’  sich  auyh  nicht 
kleiderjabrik  Alform  Mullei  GmbH,  WmpeN  «azu  mlBbrauchen,  -die  Anggklagte  als  „unlau- 
furtb,  stand.  Der  Vqrlauf  dg’r  fast  zweistundigen  abzustempelq  . Muller  kaikuhere  wirtschaft. 
Verhandlung -zeigte  von  neuem,  daB  eine  Bg-  die 

seitigunq  der  in  diesem  Pynkte  bestehenden  Weq^ur  eln^’an'^sich  IfearuBe^wprt/'p^'^ 
RechtsunsicherheU  sehr  zu  wunschen  ware'  .^3  „e  ne,  5“  s c**  hegruBenswerte  Pr_eis> 

- Vo,»ngfganaon  war  « ta.fprechMdes  Ur-  subjekhv^.chl  doTbaU.  raSlKv.S 
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das  dig  Staatsanwalfschaft  Berufung'  eingelegt  Taaen  Haft  beantracit  wurde? 
hatte  Diese  Berufung  wurde  nunmehr  verwgr-  8.  0 DBawagt  wuraBl 


Intema)ionaler  Vergleich  ohne  Sinn 
JahEe  1928  56 Vo  betragen  habe,  heute  aber  nicht  * Hier  wixt  Mar,  daB  dme  Interpretation  der  Ver-, 
, mehr  als  46,8°/#  auemaqhe  .Hierzn  muB  man  aAderung  des  Vo'jkseiipikpmmeciis  ohne  Eingeben  aiuf 


1928  mit  einer',  under  en  Methode  und  rpit_  an- 


Kultur  und  WlrtschaEme  Festgabe  zum  70  Ge- 
burtstaq.  von  Wilhelm  >hofen,  herausgegeben  von 
Prof  Dr.  Georg  Berglererlag  Albert  Naudc  & Co., 
Detmold.  28.75  DM.  ' ' < 


heute  ge6chieht.  Heute'  konnen,  Wir  die  - - , , . „ . ..  - 

Lohn-  und  Gehaltssurame  nur  schatzen,  und  die  St1  Extend  au  ver- 

Ajif-gangsbaejs , fur  die  Schat?ung  let  eg  eciunal,  d^B  bet  ^ die 

daB  die  Ergebmsse  nur  mit.groBter  .VoreiCht  ge-  Bevotkeri^g -retatw  einon  viel 

1 handlhabt  warden  konnen.  Keine«fulls  ,kann  groeeren  TetJ  der  BeMolfeeronig  ■ausmacht,  fUhrt  zu 
man  ’ darauf  exakts  Behauptungen  uber  qine  Qtri,ef  aral)erMi  Vartwtang  des  VolkseiiEwmmens  und 
Yqranderui^g  gufbauen.  . , au  emer  stiruktur,  die 'emen  Vergleich  aus- 

. / yerschiebungen  im  Sozialgefuge  , ' 'sclkkeBt,  , ■ 1 

5 AuBeret^bedejiklicii'  1st  In  den  Beredmungen  Relation  unverdndert  geblieben 

der  Gewerkschafb  giich  deus  Verschwaigen  der  Recijnet  man'j  aber 1 .einmal  mit  den  metho- 
Tatsadie  weqentlicher  Verschlebungen  Im  Sozial-  dischen  Ansatzen.  die  die  Gewerkscha^en  selbst 
* gefuge,  Es  darf  doch  nicht  ubersehan  werden,  benutzen,  nach,  wie  oroB  die  Lohn-  und  Gehalts-, 
daB  gegenuber  1928  — dieses  Jahr  nehmen  die  summe  am  Vqlkseinkommen  1st,'  so  kommt  man 
Gewerkschaften  jetzt  als  Vergleichsjahr  — die  bei  der  A.nnahme  von  14  Millionen  Angestellten, 


Bearoten  und  Arbeite,lm  Jahre  1950  und  einem 
durch6chni.ttlichen  Ehmmen  voii  3000  Mark 
zu  dem  Ergebnis,  daiuch  im  Jahre’  1950  der 
Ante!!  der  Lohn-  mjcJehaUssumme  am  Volks- 

ualprodmkt)  wiederum 

es  nchtig  ist/- das  Jahr 
zu  nehmen,  kann  roan 


emkororoen  (Netto- 
56%  betragen  hat. 
1928  als  Verglelchsj 


bezweifeln,  Die  Gerkschaften  batten  auch 


konnen,  Higr  ist  dm 
( relntiv  somr  norh.  etwas 
•croflyr.  Aber  Im  Ja4jl929  zeigt  es  sidi  schon, 
daB  die6e  Lohn-  u‘  GehaUsquote  nur  mit 
einem  gewtesen  Kap.verzehr.aufrechtzuerhal- 
ten  war.”  ''  ' 1 


fen  Damit  wurde  erneut  entschieden,  daB  die  Frelsprephung  begntragte  dagegen  RA  Dr, 
Angeklagte. nicht  gegen  d.a£  Rajaatjgesetz 'ver-  hen^,  Koln,  als  Verteidigeri  Das  Qesetz.sei  da- 
stoBen  hgt,  als  am  in  Zeitungsmseraten  fur  die  erlassen  worden,  um  MiBbrauche  mit  Ra- 
Zeit  vom.  17.  bis  '31.  12.  1949  einen  .{Rabact'*  patten , auszuschheBen.  eu\e  gegundn.  Kalkuja- 
von  10%  (anptatt  der  hochstzdlassigen  3%)  j10n  sl^uerzustellen,  ^ der  WntiqhaftspoliUk  414  , 
gegen  Vorzeigen  des  ■ Insera ts  -.angekundigt  , “ncidas,  Publikmil  f-egen  Unduichs'ch- 

hatte.  Nach  emer  emstweihgen  Verfugung  hatte  ‘l.  Rabattwesens  zu  sqhUtzen.  Das  Ge- 
die  'Firma  den  „Rabatt"  m eme  allgeraarae  , pin  1)^1* vorliepen- 
‘Preissenkung'von  10 Vo  umgewandelt.  m hahQ9i!^.ire3Ha  UD  8 auszusprechen.  AuBer- 

l ...  -.  . " „ ■ , , dem  habe  Muller  die  Preisreduktion  nicht  unter 

Zeltbedmgte  Bestlmmungen?  Wettbewerbsdruck,  sondern  aus  freien  Stil^'-en 

Vor  ’ dem 1 Kolner  Landgericht'  traten  der  vorgenoipmen,  so  dafi  auch  die,  Worth oj-H- 

Rechtsberater  der  pirma  Muller,  RA  Kastru'p  motive  fehlten,  die  dag  Rabattgesetz-ljei  e ne  n 
(M.-Gladibach), . als  Zeuge,  und  der  Ges'chafts-  Verstofl  voraussetze.  . " ' , ■ ' 

fuhrer  der,  Industrie- und  Handelakammer  Koln,  ‘ . ..  . „ ' 

Dr,  v,  Thenen,  als  Gutacbter  auf  RA  Kastrup  9rBhdsatzUches  UrteU 

vyrtrat  erneut  die  Ansicht,  die  er  der  Anga-  ,,  Das  Gencht  kam  danach  zu  der  Auffaasunq, 
kiagten  vor  Veroffenthchung  des  Inserats  mlt-’  dnh  die  Zeitungsanzeige.  zwar  dgn'  Emdruck 
geteilt  hatte,  daB  die  Begrundung  des  Rabatt*  Bine?  09J«txm  Verstofle#  gegen  das  Rabalt- 
gesetzes  eme' hohere,  Rabattgewahrung  von  3%  §BS9Ja  etwecke.  Eg  musse  aber  auf  die  jnnere  1 
zulasse,  wenn  die  wirtschaftliche  Kalkulation  ^instellung  des  Taters  Rucksicbt  geno-nmen 
dies  erlaiube  (was  m vorhegenden  Falls  zu*  S!!!'  elI}f  Zu^'derhaiKHung  des  Ange-  • 
traf).  Uber  dies  sei  das  Rabattgesetz  auf  die  da-  ^a9le^‘m  Zweifel  seize.  Zur  endgiiltigen  Kla- 
roalige  gelewkte  Wirtschaft , zugeschmtten,  es  wfr»srha«qnni?»  Jrb«n3twdefS  1}ed,urfeRes 

passe  nioht.ra  eme'freie  Wirtschaft ,und  konne  des 

heute  nicht  mehr  aur  Bestrafung  hejangezogen  Kf  f^aus  subiektiv^n  'ftn'dp^ 
werden,  Dr.  v.. Thenen  raurote  era,  daB  roan  FreisDrucVkam 

uber  d»e  Auelegung  des  Be'gnffs  „Rabatt"  ver-  5fruAekn aS 
VerlftioRner  Mein,un9 ,®em  ^00vn®>  Eltl  ohjektiver,  fassiing,  daB  memand  fur  eine  Tat  bestr^ft  wer-  ' 
VeretoB  gegen  das  Raba  tgesetz  sei  jedoch  ;n  8oUi  dle  er'  fur  erlaubt  gehalten  hat.  Da 
dqr  ■ Fristankundigung  auf  der  Zeitungsanzeige  slCh  der  Angeklagte  vgrher  juristischen  Rat 
Und  in  dem  Zusatz  au  erbheken,  daB  def  Rabatt  geliolt  habe,  kpnne  ihm  auch  keine  Fahrlassig- 
nur  an  yonzeiger  der  Aozeige  gewahrt  werde.  ,keit  vorgehalten  werden. 
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Mittwoch,  1.  August  >1951 


; Handelsblatt  Nr.'  »8  — ’Sejt«:3 


Rohstolfversorgung  verbessert 

Die  Rohstoffversorgimcj  der  deutsohen  Wort- 
«ohaft  konnte  in  - den  Letzten  Monaten  ebwds 
verbessert  werden.  Naoh  Aneicht  des  Bundes- 
wirtsoh at tsmantstenums  konnen  die  wiqh  tigs  ten 
Anlordeirungen  der  Industrie  jetzt  .wieder  'be- 
friecbgt  werden. 

Das  .BWM  glaubt,’  daB  bei  Baurawolle  die 
Lage’rbestande  und  die  noch  zu  erwartenden 
Einfbhren  ausreichen,  um  den  AnsohiluB  an  die 
neue  Baumwollernte  zu  sadhem.  Bei  Wolle  ast 
unter  ahnl^ben  Voraussetzungen  die  Versor- 
gung  auf  drei  bis  vier  Monate  gesiahert,  ohne 
daB  die  Vorrate  bei  den  Vera rbei tern  angegraf- 
fen  werden  mussen  Die  befurdhtete  Rohstoff- 
lucke  bei  Rohkautsoh.uk  ist  durch  die  Preis- 
ruckcrange  auf  den  Weltmarkten  nicht  einge- 
treten,  Bei  Tabak  konnten  duroh  die  Freiga,be 
neuer  Devisen  Kaufe  auf  dem  Oraenttabakmarkt 
durchgefuhrt  werden  AuBerdem  werden  die 
letzten  groBen  ECA-Ausschrei’bungen  fur  USA- 
Tabake  besonders  den  Deck-  und  Umblatt- 
'mangel  bei  der  deutsohen  Z i gar  re  Hindu  stn  e 
be6eitigen 

US-Kohle  zu  teuer  fur  Zeitungspapier 

, Die  Vorsitzedden  der  westdeutschen  Ver- 
legerverbdnde  rechnen  wegen  der  wieder  an- 
gelaufenen  Papienmporte  fur  die  kommenden 
•Monate  mit  eraer  gewissen  Entspannung  des 
Papiermarktes. 1 In  einem  Brief  an  Prof.  Erhard 
verweisen  sie  aber  gleiehzeitig  auf  die  durch 
den  ' Kohlenmangel  begrundeten  Schwieng- 
keiten  , - 

Per  Bundeswirtschaftsmmister  wild  an  seine  den 
Heretellerrl  von  Zeitungspapier  Amfang  1951  ge- 
gebene  Zusicherung  ennnert,  genugend  Kohie  und 
Rohsto'ffe  zur  vollen  Auslastung  der  betriebsbereiten 
Kapazitaten  zu  beschaffen  Inzwischen  sei,  aber  die 
Kohlen-Gesanjlnchtraenge  .fur  die  Zeitungspapier- 
Produktion  auf  75%  des  Bedarfs  berabgesetzt  wor- 
den,  und  in  den  nachsten  Monaten  musse  mlt  emer 
weiteren  Kurzung  gerechnet  werden  Em  Ausweichen 
euf  USA-Kohle  wurde  zu  neuen  Preissteigerungen 
fuhren,  die  von  den  Zeitungslesern  abgelehnt 
werden  , _ , 

Um  eine  Verscharfung  der  Krise  im  Zeitungs- 
wesqn  zu  vermeiden,  wird  der  Bundeswirt- 
echaflsmmister  gebeten,  die  Kohleversorgiing 
der  Hersteller  von  Zeitungspapier  und  Zellstoff 
wie  bisher  sicherzustellen.  , > 

L anderumschau 

’ Im  ersten  Halbjahr  1951  haben  die  Hamburger 
Werft^n  Auslandsauftrage  fur  29?, 3 Mill.  DM, 
davon  243.3  Mill  DM  Neubauten  und  14  Mill  DM 
Reparatur,  ’erhalten.  , 

.Vom  Hauptamt  fur  Soforthilfe  wurden 'Nieder- 
suchsen  weitere  6 Mill.  DM  zur  Gewahrung  von 
HausratshiHe  zur  Verfugung  gestellt  i j 
Im  Niedersachsischen  Wirtsdiaftsministenum  wurde 
jetzt  ein  Hauptreferat  „Niedersachsisches  Wirtschafts- 
erganzungsprogramm"  gebildet,  m dem  alle  M«B- 
nahmen  zur  Beseitigung  der  struktuiellen  Arbeits- 
1 o s i g k e 1 1 zusammenqefaBt  werden-  • , 

Die  Lielerfnsten  der  Maxhutte  Sulzbach- 
Rosenbe,rg  sind  auf  12  bis  15  Monate,  fur  Femoleche 
auf  zwei  Jahr“  gestiegen.  Die  bayeriscne  Eisen  und 
Metall  verarbVtende  Industrie  ist  von  dera  Mangel 
an  Stahl-  und  Femblechen  bereits  slant  beemfluBt 
Der. US-Landwirtschaftsmimster  Charles  S.  Bran- 
nan  ' besiditigt  landwirtschaftlidie  Betnebe  in 
Bayern,  um  die  Auswirkungen  der  Marshallplan- 
mittel  festzustellen  , , 

In  der  mittelbadtschen  Kartona- 
genir.  dustrie  ist  es  uber  saisonale  Auftrags- 
rucklaufigkeiten  hinaus  zu  fuhlbaren  Absatzschwie- 
ngkeiten  gekommeg  Da  die  Gruppe  im  Durchschnatt 
hart  an  der  Rentabihtatsgrenze  arbeitet,  muB  im 
Hinbhck  auf  erwartete  Lohnforderyngen  und, auf  die 
Unraog)ichkeit,  diese  m der , Kalkulation^dbzufartgen, 
mit 'Auswirkungen  auf  den  Endpreis  land  dadyrch  out 
,iveiteren  Absatzerschwerungan  .gerechnet  werden  , ' 
>'<  Erne  Entscheidung  grimdsatzlicher  Art  traf  da,s 
Verwaltungsgemht  Freiburg  m der  Frage,  ob  eine 
Berufskammer  zum  AusschluB  ernes  Mit- 
glled,  es  berechtigt  ist.  Das  Gencht  stellte  sidi  auf 
" d,en  Standpunkt,  die  ,Mitghed,schaft  sei  mit  der  be- 
hordhchen  Zulassung  >automatisch  gegebentluhd  der 
’Betreffende  bliebe  so  lange  Mitglied,  als  die  Beredi- 
tigung  zur  Beiufsausubung  bestehe 
' Eme  fur.  Streicbgarne1  und  fur  die  Tudimdustne 
: geeignete  und  an  den  Charakter  der ' Schurwolle 
heranreidiende  Gerber woUe  briqgt  die  Badisdie 
Wollverwertung  G W.olf  in  Muggensturm  (Baden) 
an  den.  Markt  , , 


Stark  erhohte  Arzneimittel-Umsatze 

Normalisierung  des  Inlandsmarkfes  und  verstarkte  Auslandsnachfrage 


(•)  War  nach  dem  Wahrungsschnitt  die  Luge 
der  pharmazeutischen  Industrie  durch  gewisse 
Ruckschlage  gekennzeidinet,  so  kannte  die  Aiz- 
neimittelmdustrte  des  Bundesgebietes  bereits 
fur  das  Jahr  1949  von  einer  weitgehenden  Kon- 
solidierung  des  Produktionsprozesses  benchten, 
die  sich  im  Gesdiaftsjahr  1950  und  in  den  ver- 
flossenen  Monaten  des  Jahres;  1951  in  ver- 
starktem  Umfange  fortgesetzt  hat. 

Exporlauftrage  steigen  weiter 
Die  Umsatze  der  Arzheimittelindustrie  .betrugen 
im  Jahre.  1949  fd  406  Mill  DM,  sie  sind  im  Jahre 
1950  auf  etwa  550  Mill  'DM  angestiegen.  Diese 
beachtenswerte  Urasatzentwicklung  - ist  mdit  nur 
durch  die  Normalisierung  des  Inlandmarktes.  son- 
dem  auf  eine  verstarkte  auslandisdie  Nadifrage  als 
Folge  de;  Korea-Krise  und  der  ijamit  verbunden^n 
Rustungsprgduktion  zuruckzufuhren  Trotz  der  be- 
kannten  groljen  Schwierigkeiten,  die  dem  Export- 
gescbaft  der  pharmazeutischen  Industrie  des  Bun- 
desgebietes  entgegensteben,  entspradi  die  Ausfuhr 
der.'pharmazeutisdien  Industrie  im  Jahre  1949  aus 
deni'  Bundesgebiet- bereits  etnem  Betrage  von  27,3 
Mill  DM  upd  wuchs  im  Jahre  1950  au!  90,6  Mill  DM 
an,  wahrend  sich  die  Exporte  den  pharmazeutischen 
Industrie  des  fruheren  Reichsgebietes  nn  Jahre  1936 
auf  ,124, 6 , Mill  RM  beliefen  Die  bisherigen  Ergeh- 
msse  des  Wirtschaftsjahres  1951  (bis  einsdibeBliqh 
Apnl  1951' etwa  60  Mill  DM)  lassen  Exportauftrage 
erwarten,  die  den>  Vorknegsstand  uberschreiten.  ' 

• ' Verlagerung  auf  Grundstoffe 
Trotz  dieser  steilen  'Aufwartsentwicklung,  .die 
sich  zwar  verlangsamt,  aber  offenbar  immer  noch 


Erholte  Textilproduklion 

(•)  Mit  einer  PjodukUonesteigerung  in  der  C 
herstellung  von  43  500,1,1m  Mai  auf  48  500  t im 
upd  mder  Gamverarbeitung  von  40  000  ,t  auf  43000  t 
hat  die  westdeutsche  Textilmdustrie  entgegen  aller 
Voraussictot  'dem  von  April'  auf  Mai  emgetretenen 
Produklionsruckgang  wiederaufgeholt.  Im  einzelnen 
lieB  zwar  die  Leietung  bei. den,  Wirkereien  und 
Stnckereien  weiter  nach,  eie  stieg  aber  bei  den  We- 
bereien  an,  wenn  auch  nicbt  im  bisherigen,  AusraaB 

Die  Ursachen 1 dieser  unerwarteten  Entwicklung 
hegen  nach  Auffassung  der  Textilmdustrie  an  dem 
Streben  der  einzelnen  Betnebe, ,<vor  Beginn  der  3e- 
tnebsferien  noch  moglichst  .vaele  , Auftrage , zu  er- 
fullen  Die  weiteren  Auesicbten  werden  daher  eeihr 
zuiuckhaltend  beurtedt.  Der  Verband  Gesamttextil 
erprartet  — noch  dazu  angesicbts  der  zunehmend 
scblechtei;  werdenden  Kohlenversorgung ' — fur  die 
Monate  Juh  un.d  August  emen  entsprechenden  Pro- 
duktionsruckschlag  ,, 

Stalflverformung. arbeitet  eingeschrankt 

, (•)  Aus  einer.  Untersuchung,  die  der  Wirt- 

schaftsverband'Stahlverformung  uber  das  Aus- 
maB  der  fur  Juli  vorqenommenen  weilerenKur- 
zungen  der  ohnehm  seit  Monaten  vollig  unzu- 
teichenden  Brennstoffversorgung  im  Bereich 
der  ihm  aijtges'chlossenen  Industrien  gemacht 
hat,  geht  hervor,  daB  diese  Industrien  im  Juh 
Zuweisungen  an  Stemkohle  und  Koks , erhalten 
haben,  die  etwa  28°/o  der  im  Juni  zugewie- 
senen  Mengen  betragen.  Das  ,bedeutet  eme 
'Reduzierung  der  Brennstoffzuteili(ngen(um  mehr 
als  7Qo/u  gegenuber  dem  Vormonat  In  Auswir- 
kung  dieser 'katasfrophalen  Kurzungan  ist  es 
ber,eits  seit  einer  Reihd.von  Tagen  zu  umfang- 

reichen  Betriebseinschranktingen ' und  -suU- 
legungen  gekomtnen.  { f , ' i ' 

; • ■ Kurzarbeit  bei  Steinzeug. 

('Upter  dem  ginfiufl  der  Kohlenknappheit  ‘bestehen 
•bei  der  Stemzpugmdustrle  bereits  letzt, ^leferfnsten 
von  aoht  und  mehr  Monaten.  Infolge  der  neuesten 
Kohlenkurzungen  auf  40°/o  der  Septejnbermenge  1950 
wird  die  Produktion , auch  an  Kanalisationsmateridl 
aus  Steinzeug  e/heblich  zurpckfallen,  Wie  der  Fach- 
verband  ’ Steinzeugindustne  m Koln  mitteilt,' haben 
es  die’ Uptecnebmer , abgelehnt,  amenkaniscbe  , Koble 
als  Ausgleich  fur  -Ruhikohle’  abzunehmen  Mit  agie- 
nkanischer  Koble  hergestelltes  Steinzeugrohr  muBle 
emen  Teperungszuscblag  von  15*/*  ernalteh  ‘ Da  diese 
Preisteigerung  fur  die  Abnehmer  untragbar  ers'cheint, 
hat  6ich  dm  Industrie'  entsohlossen,  .zur  Kurzarbeit 
uberzugehen.1  Ip,  einzelnen  ' Betneben  ist  mit  zeit- 
weiliger  SchlieBung  zu  recbhen.  ' , 1 , 


Schlusselgriindstoffe  verziditet  werden,  wobei  Inter- 
nationale Verknappungsersdieinungen  oder  Preis- 
bewegungen  auch 'den  mnerdgulsdien  Markt  berdb- 
ren  mussen,  Die  international  rudclaufige  Preisbewe- 
gung  wurde  im'  AnscbluB  an  die  Korea-Krise  durch 
eme  Rohstoffbausse  abgelost,  die  auch  in  Deutsch- 
land Fehlbeurteilungen  def  Preis-  und  Kostensifua- 
tion  mit  sich  bnngen  muBte  Wenn  auch  gewisse 
Anzeichen  dahm  deuten,  daB  der  Zenit  der  Preis- 
situation  fur  Rohstoffe  ubeirschritten  ist,  so  hat  sicfa 
im  Zuge  dieser  Erscheinung  die  Gefahr  emer  Preis- 
und  Lohnspirale  bemerkbar  gemacht,  die  auch  in 
mehffachen  Tariferliahungep  der  ' Lohne  der  phar- 
mazeutischen  Industrie  -ihren  sichtb'aten  Ausdruck 
gefunden  hat  und  zwangslaufige  Preisert)ohungen 
auslosen  muBten,  welche  alierdmgs  im  Durchschmtt 
gegenuber  den  ,Vorknegspreisep  nicbt  emraal  15 V* 
ausmachen  * 

• Mangel'  an  Zucker  und  Kohie  ' 

In  dieser  Situation  sind  gewisse  Verknappungs- 
ersdiemungen  auf  dem  Versorgungsgebiete  ,der  Roh- 
stoffe, insbesondere  m bezug  auf  Kohie.  upd  Zucker 
zutage  getreten,  die  zu  emer  ernsthaften.  ,Gefahr- 
dung  der  pharmazeutischen  Produktion  fuhren  kon- 
nen .Infolge  des  scharfen  Wettbewerbs  in  der  phar- 
mazeuUsdien  Industrie  laBt  die  Preiskalkulation 
kerne  Verkraftung  tourer  auslandischer'  Kohie  zu, 
so,  daB  der  fCohlenbedarf  der  pharmazeutischen  In- 
dustrie bevorrechtigt 1 aus  der  deutschep  Kohlen- 
erzeugunq  abgedeckt  werden  muB,  wenn  das  Volu- 
men  der  pharmazeutischen  Produktion'  nicht  absm- 
ken  soil,  Zudcer»wird^m  der  pharmazeutischen  Indu- 
strie in  sehr  vielen  Fallen  als  Schlussgkohstoff  be- 
notigt,  so  daB  der  Ausfall  von  Zucker  zur  Stillegung 
erhebhcher  Fertiguugsabteilungen  und  zu  Produk: 
tionsemschrankungen  fuhren  kann  Dec  Hinweis  auf 
alle  Arzneimittel  in  Prageeform  durfte  dies  bereits 
verstandlich  'ersdieinen  lassen  , 

, Selbst  zur  Penicillra-Herstellung  ist  Zucker 
fur  die  Gewmnung  der  Nahrboden  fuf  die  Peni- 
ctlhn-Kulturen  ein  unehtbehrlicher  . Rohstoff, 
so  daB  die  pharmazeutische  Industrie  erwarten 
daif,  daB  die  Zuckerversorgung  durch  die  hier- 
zu  berufenen  staatlichen  Organe  sichergestellt 
wird. 


nicbt  den  Hohepunkf  .uberscbritten  bat,,  darf . auch 
die  derzeitige  Entwicklung, des  AuBenhaudelsgeschaf- 
tes,  der  pharmazeutisdien  Industrie  nicbt  daruber 
hinwegtauscben,'  daB  'grundsatzbch  unseren  Export- 
bemuhungen  gegenuber  dep  Vorknegsjahren  schwer- 
wiegende  Hemmmssei  entgegenstehen,  wie  z.  B.  die 
Zerschlagung  des  fnmeren  fG-Konzerns,  das  ’ Ent- 
stehen  eigener  Arznelmittehndustnen  in  den  fruhe- 
ren Absdtzgebieten,  gm  Expropriation  der  fruheren 
Warenzeidien  und  Udieberrechte  Eme  zettbedingte 
Verlagerung  des  Exports  von  Fertigspezialitaten  auf 
Arzneimittelgrundstofla  ist  offensichtlich  mit  auf 
didsen  Ursachenkompjex  zuruckzufuhren  Bei  dieser 
Sachlage  muB  auch  *n^t  der  Moglichkeit  erheblieher 
Rucksdilage 'geredmetj  werden,  die  zwar  mdit  wahr- 
sdieinhch,  aber  aucl'  mdit  vollig  ausgeschfossen 
sind ' 1 | 

‘ • Der  Import  pharmizeutisdier'  Erzeugnlsse  in  das 
Bundesgebiet  ist  ebeifalls  in  erhebhchem  Umfange 
angestiegen  und  hat  I mit  nahezu  33  Mill  DM  im 
Jahre  1950  etwa 1 em\  starkes  Drittel  der  Ausfuhr- 
erlose  der  deutsdien  jArzneanittelmdustne  erreicbt, 
so  daB  die  DevisenbJanz  durchaus  positiv  zugun- 
sten  'der  deutsdien  AcmeirmUelimlustrie  ausgefallen 
ist  Die  Schweiz,  US.\  und  Frankreich  'fuhren,  die 
Liste  der  ausIandisdiej'Lieferanten  pharmazeutischer 
Produce  in  das  Bundgigebiet  an  Wahrend  USA  und 
Frankreich  als  Hersteler  fur  Antibiotika  besondere 
Bedeutung  gewinnen  conn  ten,,  war  die  Scbweiz  von 
jeher  durch  die  Belieyrung  ih'rer  deutsdien  Tochter-; 
gesellsdiaften  mit  enem  erheblichen  Betrage  an' 
der  Emfuhr  pharmieutischer  Erzeugntsse  / nach 
Deutschland  beteiligt  JOb  und  mwieweit  sicft  diese 
Bilanz  durch  die  meir  oder.  weniger  erkennbaren 
Tendenzen  zur  Abkehj  von  dera  liberahstisdien  Ein- 
fuhrverfahren  und  Wederemfuhrung  des  Fachstel- 
lenverfahrens  noch  vjeiter  zugu’nsten  der  Bundes- 
republik  auswirkt,  blabt  abzuwtuten  ■ 

Preisermhqngen  germg 

Auf  der  anderen  Site  s|nd  bei  einer  derartigen 
Entwicklung  Importsdwiengkeiten  bei  Mangelroh- 
stoffen  wahrschemhchl  Wenn  auch  der  Aufwand  an 
auslandischen  ' Rohstofpn,  'welche  die  Arzneimittel* 

Industrie  fur  die,  Heritellung,  lhrer  Ferttgwaren.  in 
vielen  Fallen  benotigtloft  genngfugig  ist,  so  wenig 
kann  im  Emzelfalle  a^  die  Besdiaffung  widitiger 

Vor  sinkpnder  Kautschuk-Verarbeitung 

Auch  lier  Kohlensorgen  — Beachtliche  Ausluhrleistungen 

M.  — , Mehr,  als  90°/o  des  in  die  Bundes- 
republik  importiertei  RoHkautschuks  w.erden 
von  der  Kautschukilduetrie  weiterverarbeitet. 
schiukmenge  auf  diurmschnittlich  9000  t monat- 
lich,  ging  seitdem  afer  stark  auf  durchschnitt- 
lich  7500  t zuruck,  vpp  denen  allem  6800  t von 
der  Kautschukmdusfie  ' verarbeitet  werden. 

Abgesehen  davon,  iaB  die  tatsachhche  Pro- 
duktionskapazitat  de{  Industrie  etwa  bei  1 1 000 
hie  12  000  Monatstomen  lie'gt  und  demzufolge 
der  Ausnutzungsgraj  der  vorhandenen  Produk- 
tionsmoglichkeilen  jer.eits  denkbar  germg-ist, 
durfte  die  Erzeugunj  in  den  nachsten  Monaten 
infolge  der  schw$rigen  Kohlenversorgungs- 
lage  weiter  erhebliih 1 absjnken 

Erschmfte  Reserven 

Wta  besonders  uPureichend  die  zur  Verfugung 
stehenden  Stginkohlebestande  gerade  fur  die  Kaut- 
schukm^ustrie  sind, geht  aus  den  Verbraucliszahlen 
im  ^ersten  Halbjahr(1951  hervor  Im  Januar  betrug 
der  tatsachhche  StiinkohlenveroTauch  25  325  t,  im 
Februar  24  810  t,  ia  Marz  26  228  t und^-m  Apnl 
21 123  * t Hiervon  vurden  indessen  ,aus  amthchen 
Zuteilung'en  je  Moral)  nur  ',15  0001  t zugefubrt,  wah- 
fend’der  Rest,  .^Isoetwa  10QOO  t Kohie ,monathch, 
von  der,  Industrie  Ijpter  .gtojjten  Schwierigkeiten 
. selbst  b^&cbaf/t  wurd^fpoij  d»s  dutte  Guarta!  nun 
wurde. die  an  fiich  fcbon  vlei  zu  gexmge  Zuteilung 
nochmals  um  50'/o|geki|rzt,  so  daB 'die  Industrie 
nur  npch  7500  t mpuaitych  erhalt  DaB  diese  "Ent- 
wicklung unweigerljch  ,Zu  emen"  scharfen  Produk- 
tionsembuBe  fubrpn  jmufi,  ist  offe'iijiichtlich  — es  «ei 
denn,  daB  ein  Wunler  ’geschiehit.  Die  letzten  Koh- 
lenreserven  sind  ratios  erschoplft 

Es  wird  der  Indlstrie  also  nuc.it  emmal  moglich 
sem,  die  auf  Grundller  verfugbairen  Devispnbestande 
eingekauften  Kautsgukmengen  restlos  zu  'verubei- 
ten,  wobei  zu  bemaken  ist,  daB  jlie  Rohkautschuk-  ■ 
xersorgung  bereits  Jis  Epde  Oktober  geslcheit  ist 
Dies  wiederum  bedatet  fur  die  Praxis  der  gesamten 


Deutsche  Edelstahlwerke  1:1  - 

Die  Deutsche  , , Edelstahlwerke  AG,  Krefeld- 
Uerdmgth  (Konzern  Ver  Stablwerke  AG  i L , 

. Dusseldorf)  beschloB,  das  ^K  1 1 auf  60  Mill  ’DM 
umzustellen,' . Die  C^es  ist  im  Rahmen  der  ihr  zu- 
geb|lhgten  ’ Schmelzkap«zi,tatep  von  gegenwartig 
etwa  10  000  bis  11000  t Rohmatenal  monathcb  m 
Elekt;ro-  und  SM-GgJe  heschaftigt,  die  zum1  groBen 
Teil  in  den  Weiterverarbeitungsanlagen  des  Werkes 
Ktefeld  zu  den  bekannten  Erzeugmssen  zu  Staben, 
Bleclien,  Walzdraht  uijd  gezogenem  Druht, , Rohren 
und.  Fertigerzeugmssen  in  den  verschiederien  Edel-  ■ 
stdhlquahtaten  verarbeitet  werden  Em  Teil  der 
Rohstahlerzeugung  geht  m Form  von  Halbzeug 1 an 
die  DE,W  Remscheid,  Werdohl,  Dortmund,  Bochum 
zur  Verarbeitung  von  Spezialerzeugmssen,  Die 
Belegschaft  des  Gesamtunternehmeiis,  belauft  sich 
zur  Zeit  auf  rd.  7000  Arbeiter  und  Angestellte,  y/o- 
, von  rd  4000  auf  , das  Werk  Krefeld  einschl.  , der 
Hauptverwaltung  entfallen  Diese  ’Zahl  betragt 
etwa  82 •/»  der  Beschaftigten  gegenuber  1938/39, 
bedmgt, durch  Demontagen  und  stillgelegte  Weiks- 
anlagen'  bzw  wegen  Kapazitatsbeschrankung  "noch 
unausgdnutzter  Produktionsanlagen  1 Die  Werke 
sind  gegenwartig  gut  beschaftigt  und  verfugen  uber 
emep  Auftragsbestand,  der  ihnen  fur  langere  Zeit 
eme  'ausreicbende  Beschaftigung  sichert.  Die  Aus- 
sichten  fur  die  > Zukunlt  werden  gunstig  beurteilt 

> Wes  If  ahs  ch e Ferngas  wieder  ^"/s  Dividende 

Die  HV  der  Westfalische  Ferngas  AG,  Dort- 
mund, beschloB  fur  das  Geschaftsjahr  1950  nus 
einem  Remgewinn  von  145  557  DM  (l ' V 153  3bl) 
zuzuglich  Gewmnvortrag  aus  1949  von  47  711  wie- 
der eme  Dividende  von  4 */«,  auf  das  . AK  von 
3 398  000  DM  zu  verteilen  Ferner  wurde  der  Vor- 
stand  ermachtigt,  das  AK  bis  zu  nommell  6 Mill 
,DM  zu-erbohen  Die  Kapitalerhohung  soli  im  Laufe 
des  nachsten  Jahres  durchqefubrt  werden.  . 

1 1 ..Alphalmt"  senkt  nachtraglich  AK 
i Die  Produktion  der  Westfalischen  Zellstoff  AG 
, .Alphalmt',  Wildshausen,  war  1950  die  weitaus 
groflte  6eit  Ernohtung  dee  Werkes  Zu  dem  gunstigen 
Betnebsablauf  hat  das  groBzugiq  'verwirklichte  Re- 
paraturprogramm  wesenthch  beigetragen  Bislang 
..wurde  die  Vereorgung  mit  Kohie  und  sonstjgen  Stof* 
fen,  auch  durch  Zufuhr  erheblieher  NJengen  von 
US-Kohlen,  gesichert.  Die  Gescbaltsaussicbten  fur 
1951  suid  bisher  gunstig  Recht  bemerkenswert  ist 
’ jedoch  der  BesghluB  der  Verwaltunq,  das  1 1 um- 
gestellte  Grundkapital  nachtraglich  zu ' senken  Die 
Herabsetzung  wird  damit  begrundet,  daB  der  La- 
stenausgleich  fur  das  Unternehmen,  besonders 'die 
Kieditgewinnabgabe,  sofern  der  dem  Bundestaq  yor- 
Iiegende  Gesetzentwurf  wirksam  wurde,'  kunftig 
einen  steuerpflichtigen  .Gewinn  von  etwa  2‘/s'Mill 
DM  jahrhch  verlangen  wurde  um  nach  Abzug  der 
Lastenausgleichsanforderungen  der  auf^60®/»  erbohten 
' Korpecschaftssteuer  und  anderer  Ausqabpn,  die  vom, 
Steuergewmn  nicht  abgesetzt 1 werden  durfen  eme' 
, bescbeidene  Dividende  von  5®/o  zu  ermoglichen  Bei 
[ dieser  fast  volhgen  Ausschopfung  der  Gewinne 
durch  die  offentliche  Hand  erleichtere  ein  medriges 


Giundk’apital'  die  , Verteilun'g  einer  angemessenen  I Mill  DM  und  die  jerbudlichk eaten  auf  2,44  (1,80) 


Dividende.  Daher  , hat  die  Verwaltuncj  1951. 

1,15  Mill  D>M  etgene  Aktien  aum  Kiir?  von  5p°/«"  er- 
worben,  die  emgezogen  werden  solien  '.Der  freien 
Rucklage  sind  vom  duswejspfhchtiqen  Ro,au,berschuB 
fur  1950  0,40  Mill  DM  zugefuhrt  wgrden,’'  damit  die 
Einziehung  der . Aktign . nach  dem  erleichterten  Ver- 
fahren  des  5 192.  Abs  3 Aktiengesetz  1951  moglich 
ist  Die  freie  Rucklage  ist  zum  31.'  12 , 50  infolge- 
dessen  .auf  rd.  0,58  (0,18)  qestiegen  Diei  qes  Ruck- 
lage betragt  1,56  (1,55) , bei'  f mem' AK  von  zur  Zeit 
noch  6,3  (kunftig  5,15)  Mill.  DM  Ruckstellungen, 
namentl  fur  Steuern  1,33  (0,41),'’  VerbindUohkeiten  1,02 
(0,98)  Das  Anlagevermogen  ist  nach  Zugangen  von 
0,44  und  Abscbretbungen  von  0,7 J auf  4 ,"66  (4,94) 
vermintjert  worden  Das  Uinlaufvermoqen  betragt 
6,42  (4,68),  darunter  al'leiu  flussige  Mit  tel,  mit  2,54 
(0,64)  und  Vorrate  einschl  eiqener  Anzahlungen  2,91 
(3,13)  Die.  Bilanz' is t demnach  sehr  ilussig  Die  Ver- 
bmdlichkeiten,  betragen  noch  nicht  emmal  50%  der 
flu^siqen  ’Mittel  Aus  dem  Reingewipn,  von  0,24,  ,der 
sich. urn  den  Gewnyivortraq  von  0,05  auf  0,29  erhoht. 
werden  5°/o  (3°/«)  Div.  auf  ein  AK  von  5.15  (aus; 
schheBlicb  1,15  eigene  Aktien)  verteilt  Die  Thurm- 
ger  Zellwolle  AG  ist  mit  60,7%  an  dem  Unter* 
nebmen  beteiligt  (HV  am'  6 9 ) - < 1 1 , 

EI,G  rechnet  mit  belriedigendeni  Ergebnis  J95I 

•In  der  HV  der  Elektncitats-Lieferungs-Gesellsdiaft, 
Hannover  (fruher  Berlin),  wurde  die  Wmderaufnahme 
der  Dividendonzahlung  mit  4%  beschlossen  Die  fur 
die  Ges  sehr  ungluckhche  Nadikneqszeitspanne  ist, 
wie  das  Vorstandsmitghed  Dr  Wolfgang  Koeppel 
ausfuhrte,  nunmehr  beend.et,  man  habe  mit  dem 
neuen  Grundkapital  von  8,93  Mill  "DM  nach  32,5 
Mill  RM  emen,  Ausqangspunkt  qeschaffen,  auf  deip 
wieder  bggonnen  ,und  - weiter  aufgebaut  werden 
konne,  zumal  auf  dem  'Gebiete  der  Eneigiqversor* 
gung,,  auf  dem1  die  ,Ges,  seit  55  Jahren  erfolgreich 
gea.rbeifet  habe,  noch  vteles  nachzuholen  sei  Fur  das 
lfd  Gesdiaflsiabr  konne  ,nnt  einem  befriedigenden 
Ergebnis  gerechnet  werden  Bei  emer  Gesamtprasenz 
von  12,55  Mill  'RM  — 'iimges*ellt  10,55  = 6,90 
Mill  DM  — hatte  die  Deutsche  Contmental-Gas-Ge 
sells chaft  Dusseldorf  4,56  Mill  RM  angemeldet,  ,die 
Elektnzitats  AG  vorm  W Lahmayer  & Co  Frank- 
furt 2,03  Mill  RM,  die4Elektro-Watt  AG 1 Zurich 
2,12  Mill  RM  und  die  Kraftubertngungswerke  Rhein 
felden  1,25  Mill  RM  1 ' D. 

'Appel-Felnkost  4°/o  Dividende  , 

.Die  H W Appel  Femkost-AG  Hannover,  konnte 
im  Geschaftsjahr ' 1950  ihren  Gesamtumsatz  wert- 
maBig  un)  ,fast  50%'  uber  den  durohsctimt'hchen 
Vorkriegsumsalz , steigern  Auch  der  Export  konnte 
erstmalig  wieder  ,aufgenommen  werden  Bei  Ges.imt- 
ertragen  von  4,24  (fur  18  Monate  4,74  Mill.,  DM) 
venbleubt  nach  0,31  (0,37)  Mi‘11  DM  Absohreaibpngen 
em  Remgewinn  von  54  438  (11  474)  DM,  aus  dem  die 
Dividendenzahlung  mit  4%  auf  das  1,1  umgesp*llte 
AK  von  1,4  Mill  DM  wieder  aufgenommen  wnd. 
Die  auf  708  (6291  Kopfe  angewachsene  Gefolgschaft 
erhielt  wiederum  eme  AbsrhluBvergutung  die  ,frerw 
soz  Leistungen  erreichen  emen  Betrag  von  110  000 
DM;  Das  Umlaufsvennogen  wuchs  auf  3,35  (2,46) 


- Freivekehnkurs  ini  Hannover  90G 
' i Ditlier-wjrkepVo  Diividende 
Die  HV  der  Didfey-W^rke  ‘A'G,  Wiesbaden,'  be  . 
scbloB,  aus  dem  am  Qeschltsjahr  1950  erzielten  Rem-  '■ 
gewmn  von  0.50  Mill  M.  (1948/49  0,51)  auf  das 
Grundkapital  -» von  6,?45  pill  D(d.  von  dem  6,42 
Mill  vertreten  waren,  d(  V.erteilung  ■ von  5 (4)  % 
Dividende,  und  zv/ar  sow«l  fur  elfeklive  Stucke  als 
auch  Jut  qirosammelverwbrte  Aktien,  deren  Gut 
schnfteri  aus  dem  Wertpoierbereinigungsverfahren 
,am  6 August  erfolgen  De Bench)  betont  wiederum  j 
die  Tatsacbe,  daB  in  eler  juerfist-Iudustrie  — und 
zwar  verstarkt  durdi ' die  Tachkrieqsentwicklung  — ! 
eine  Uberkapazitat  vorhaien  ist,  die  sich  schon  in  i 
normalen  Zeiten  bemarkb,  mache,  in  Zeiten  rude  j 
lauhger  Konjunklur  aber.  tachthch  ms  Gewicht  falle  j 
Wenn  trotzdem.  das  irgans  als  zufngdenstellend  ■ 
bezeidinet  .warden  konne  md  sich  die  Ges  - waiter  j 
konsolidieren  konnte,  so ,ei  dies,  neben  der  Ge- i 
schaftsbelebung  ab  Herbst  950  insbesondere  auf  die  | 
in  den  letztep  Jahren , didigefuhrten  betneblichen  j 
und  ■ orgamsatonsdien  . Mlnahmen  zurudczuluhrep,  j 
die  sich  auf  eme  ritionell  Beschaftigung  des  groB-  ■ 
ten  Teal.es  der  seebs  V\rke  gunstig  ausgewirlct 
batten  Auch  die  weit°rcEntw  .cklung^  werde,  bei 
Aphalten  der  qegemArartiqguten  Beschaftigungslage 
gunstig  bsurteilt  Der  Rcubers-huB  betragt  19.94 
(25,38)  Mall  DM  Lohne  nd  Glehalter  erforderten 
12,63  (17,01),'  Sozlalabgabe>l,54  (1,78),  Steuern  2,?0 
(1,53)  und  ao  Aufwenduien  0,70  (0,56)  Die  Be- 
teihgungsgesellsdiaften  Dier-Kngag  Koksofenbau 
und  Gasverwertung  AG,  Issen,  ,und  Hmselmann 
Koksoienbaii  GmbH  Esse\  wurden  zusammenge- 
scblossen  und  frrmieren  jet  .Didier-Kogag-Hinsel- 
mann..Koksofenbau  und  Gajerwertung  AG,  Essen"’ 
Beschaftigung  und  Auftragestand  waren  befn^di-; 
gend  D,as  positive  Ergebnirpng  vertragsaemaB  an  ] 
die  Didier-Werke  AG  j i ch  | 

Noch  keiue  Dividend4jer  Julius  Berger 
Die  Abschlusse  der  Julj  Beiger  Tiefbau  AG, ! 
Wiesbaden,  fur  1943/49  und^50  vrurden  genehmigt 
und  beschlossen,  den  1950  qstandenen  Verlust'von 
0,26,  der  sich  um  5174  DM  Gyi.nnvortrag  aus  1948/49 
vermmdert,  vorzutragen  ZuJLage  im  laufenden  Ge 
sdiaftsjahre  teilte  Gen -Dir  Mar  tens  mit,  daB'  sich 
die  geschaftlache  Entwickluj  wesenthch  gebessert 
habe  und  die  bereditigte  Hcpung  bestehe,  dqB  die 
Ges  1951  den  Ubergang  zuaesseren  Zeiten  linden 
v/erde  Wae  wir  noch  erfahn,  sei  aber  vorlaufig 
noch  nicht  mit  einer  Wiederanah me  der  Dividenden- 
zahlung zu  rechnen  - • ^ ch 

Schwabische  Textilweje  erhoht  Kaprtal 
Das.  AK  der  Sch wabisdiefex  tilwerke  AG,  Spin- 
neret und  Weberei  m Eberslch/Fils  w.urde  ,bel  2,55 
Mill  DM  Rucklagen  von  1,6  Mill  RM  auf  2,6  Mill 
DM  umgestellt  1948  M9  (31  1)  ergibt  sidi  bei  emem 
RohubersdiuB  (in  Mill  , DM)  it  on  5,4  nach  0,62  Ab 
schreibungen  em  Reingewinnvo-i  0,27,  aus  dem  9% 
Div.  ve.rteilt  werden  Die  Ge.  die  z 'Z  rd  670  Ar- 
beitskrafte  beschaftigt/  rechit  audi  fur  1950  mit 
emem  GewmnabschluB  ( 


mdus tnellen  Produk tionsleistung  in  der  Bundes- 
repubhk,  daB  nicht  nur  die  Beschaftigung  von 
62,000  Acbeiterq  m der  Kautschukmdustne  erheb- 
lich  gefahrdet  erscheint,  sondern  daB  daruber  hm- 
aus  die  Versorgung  andqrer 1 Industrien  — 60  bei-. 
spielsweise  .der  Automobihndustne,  des  Maschmen- 
baus,  der  'Bundesbahn  oder  des  Bergbaus  — - mit 
den  erfordeTlichen  Reifen  rind  techmschen  ‘ Kaut- 
schukiwaren  in  Mitleidenschaft  gezogen  wird.  - 
Abau  tier  Teuerungszuschlage 
Diese  erzwungene  Drosselung  der  Kapazitatsa’is- 
nutzung  trifft  die  einzelnen  Betnebe  naturgemaB 
doppett  schwer  in  emem  Zeitpunkt,  in  dem  der 
Ruckgang  des  Kautschukpreises  am  Wel'juarkt  vor 
etwa.  8 auf  5 DM  je  kg  den  Abbau  der  Teuerungs- 
zuschlage  ermoghchte  und  zii  weitgehenden -iPreis- 
senkungen  fuhrte  Der  Ballast  der  festen  Kosten 
wird  naturgemaB  bei  zunehmend  genngef  werden- 
der  Kapazitatsausnutzung  immer  schwefer  werden 
und  die  gerade  in  dieser  Industriegruppe  sorgfaltig 
durchgefuhrte  Mischpreiskalkulation  entsprecliend 
beeinflussen  Trotz  > emer  steigenden  Tendena  des' 
Ausfuhrgeschaftes  1st  es  zweifelhaft,  ob 'm  .nachster 
Zeit  dje  Kohlenzuteilungen  eine  weitere  Forcie'ung 
des  Exports  im  bisherigen  Umfang  gestatteh  werden. 
Wenn  man  berucksichtigt,  daB  die  .deutgche  Kaut- 
schukmdustrie  noch  me  besonders  eJtportuRensiv 
wgj;  und,  wohl_  auf  lange  ‘Sicht  auch '.k^um  .werden 
wird,  gewmnt,  die  Ausfuhrleistung  dieser  Produlc- 
tionsgruppe  eme  besondere  Bedeutung  Wahrend  un 
gqnzen  Jahr  1950,  fur  62  Mill.  DM  Kautschukwaren 
aller  Art' expprtiert  wurden,  erreickte  der  bishenge 
Monatsdurchschnitt  allem  bis  Mai  bereits  einen 
Wert  von  10  Mill  DM  Im  Juni  wurde  sogar 1 em 
Rekordergebnis  von  14  Mill  DM  erzielt  Diese  Ahs- 
fuhr  ging  praktisch 'auf  alle ' wichtigen  Markte  der 
Welt  emschlieBlich  Nordamenka.  ■Alierdmgs  darf 
nicht  ubersehen  werden,  daB  sich'  in  der  Export- 
steigerung  der  letzten  Monate’  bereits  dfcuthch  die 
Wiederaufrustung  der  westhohen  Welt  widerspie- 
gelt  Ob  das’ derzeitige  Augfuhrvolumen  auch  nach 
Abklingeii  der  Rustungskonjunktur  auftechterhalten 
werden  kann,  erscheint  daher  ziemlich  zweifelhaft 
Der. 'Gesamtumsatz  der  Industrie  stieg  von, 
156  000  t Kautschukwaren  im  Jahre  1949  um 
30  Prozent  auf  197  000  t m 1950  Die  mengen- 
maBigeri  Umsatzziffern  des  ersten  Jahresdnt- 
tels  1951  lassen  , im  Mon£its,durchschniU  - er- 
k^nnen,  daB  in  diesem  Zeitabschmtt  das  Um- 
satzvolumen  des  Jahres  1950  sogar  noch  uber- 
schritten  werden’  konnte.  ir. 


Streiflichter 

Kauillche  Ehren?  ' ) v ' 

drz.  — Anders  als  die  Weijaarer  Verfassung 
enthalt  das  Bonnet  Gruridgesetz  fcean  ausdcuck- 
Jiches- Verbot,  Titel,  Oxden  und,  Ehren^eiohen 
zu  verleihen.  Daraps  konnte  gegclilossen  /wer- , 
den,  daB  das  Grundgesetz  die  Yerleihung'jrol- 
cher  Auszeichnungeri  ,als  einen  Teil  ’des  staat- 
lichen  Reprasentationsrecht^s  hetrachtef  tind 
sie  den  Bundesnistanzen  vorbehalt.  Apaerqrspits 
konnten  aber  auch  die  Lander  im  Rahmen  lhrer 
Verfassungen  ihrqrseits  zu,  solchen  Enrungen 
ubergehen.  Im, 'bayeraschen  'Landtag  hat ' ew 
Abgeor'dheter  der  Bayem-Paitef  denn  aucji  Jtyrz- 
Uch  beautragt,  den  Oko'nomie-,  Justiz-  und-  5a- 
mtatsrat'  und  >vor  allem  ,den  Kloimm^r- 
zienrat  ‘ wiedereigzufuhren  Da  Art.  .'118,4  , der 
bayerischen'  Verfassung  dif  Verleihupg  von 
Trteln  „m  Verbmdung  mil  einem  Amt  oder  Be- 
ruf"  vorsieht,  ware  staatsrechtlich  nacn.«yor- 
herrschender  Ansicht  kaum  etwas  gegeit' einen 
solchen  Schritt  emzmyenden,  -'  alienfalls 
sich  uber  den  Titel  'ernes  Kommerzienrales  strei- 
ien.  Bedenklich  stimmen  .muB  allerdi'ngs  d e 
Begrundung  jenes,Antrages,  die  von  einem  er- 
heblichen,  zg  erwartenden  GebuhrenzufluB  in 
die  Staalskasse  sprach  ’ Nughterne  Betrachler 
memen  zwar,  die  'Befnedigimg'  des  St’rebens 
nach  sozialer  Distniktidn  werde  'so  .in(fnutz-  ' 
Uchere  Kanalq  geleitet,  als’.  wenn  sie  auf  den 
Kauf  etwa  von ' uberschweren  auslandischen 
Autos  angeynesen  bliebe  Dem  Prestige  eines  , 
Staatqs  r-  '.vor,’ allem  eines  jungen  , — "stunde 
es  indessen  schlecht 1 an,  wenn  - er  kaufjiche  " 
Ehren  ,verteilte,  der  Verlust  an  Ansehen  wurde 
vermutlich  die  Bedeutung  des  Gebuhrenauffcom- 
mens  weit  m den  Schatten,  steilen.  Offentliche 
Ehren,  so  mochte  man  meinen,  sollten  dem  Ver* 
dienste  gelten-  Damit  sei  keinem  wellfremden 
Purismus  das . Wort  geredet,  auch.  eine  ver- 
standnisvolle  Forderung  d^s  Gememwohles 
s^ellt  gewiB  staatsburgerhehes  Verdienst  d*r. 
Es  muB  aber  Sache  des  Staates  sem,  uber  die 
Belohnung  unabhangig  zu  entscheiden.  • 

„Beipack" 

B.  W.  Wer,'Freunde  oder  Verwandite  in  Uber- 
see  besitzt,  konnte  sich  bisher  monpthch  funf 
Pfuhd  Rohkaffee  zollfrei  schicken  lassen.  Das  , 
war  zweifelloa  eine  groBe  Vergunstigung  fur 
emige  wemge,  die  Beaaehungen  hatten.-  Wenn 
daher . das  < Bundesfmanzministerium  den  Satz 
von  funf  auf  em  Pfund  reduzierte,  so  muB  m'an 
bei  der'Knappheit'an  Steuermitteln  dafur  Vet* 
6tandms  1 aufbrmgen.  Unverstandiich  ist  'ab’er, 
daB  .dieses  eine  Pfund  zoIlfreier.Kaffee  kunftig 
als  ,jBeipack“  ra  einem  Liebesgabenpaket  ent- 
holten  seunmuB,  wenn  die  Zollfrevheit  erhalten 
bleiben  sqll.  Dies  ist  doch  wohltmehr  eme  Zu- 
qmtung  fur  die  Freunde  der'Deutschen  im  AUs- 
land  als  eme  Belastung  der  Empfanger  -Wer  in 
Brasilien  Kaffee  anbaut  und  in  einem  einge- 
schriebenen 1 Packohen  sqhnell  und  bilhg  Vex- 
wandte  und  Bekannte,  meipt  altere  und  armere 
Personen,  zu  unterstutzen  geynlU  i?t,  wird  nicht 
immer  m der  Lage  sejn,  em,  ganzes  Paket  mit 
Kaffee  als  „Beipack"  zusamm’enzustellen.  Es  er- 
schemt  doch  wohl  zu  burokratisch,  Deu’sch- 
lands  Freunde’  drauBen  u'm.der  al’.zu  genauen 
Gesetzeeagslegung  wtllen.zu  verargern 


Personalien 


Am  28  Juh  wurde  der  Vorsilzer  des  Vorstandes 
der  'Akkumulatorenfabnk  AG,  der  Durerier  Me,aR- 
werke  upd  der  .Industne-Werke  Karlsruhe,  Dc.  Gun- 
ther Q.u_a-n.d  t,  5 70  'Jahre  alt,'  Yor  wemgen'  Tagen 
hat  die  Universitat  Frankfurt  a’  M diesem  fujirenden 
Unternehmer  der  westdeutschen  Industrie  die  Ehre/i- 
burgqrschaft  verhehen  Ursprunghch  aus  der  vdter- 
lichen  Tuchfabrikation  kommend,  'wurde  er  nach 
dem  ersten  Weltkrleg  Vorsitzender  des  ’Grubenvpr- 
standes  der  Gewerkechaft  Wmtershall.  i Durch  -’inen 
Aktientausc'n  kam  Gunther  Quandt  in  den  Besitz 
von  ' Akkumulatdren-Aktien.  Seitdem  lag  hier  das 
Hauptarb^itsgebiet  dieses  Industn^piomefs.  ,,  ’ 

' Ernst  Bechem,  Seniorchef  der  .Olfabrik  und 
Raffineria  Carl  Bechem  GmbH,  Haqen  i.- W-.  begeht 
am  1 August,  zehn  Tage  ‘ vor  Vollendung  ‘seines 
70  lebensjahres,  sein  SOjahriges  Geschaltsj,ubilauin. 
Unter  seiner  und  'seines  1942  verstorbenen  .Brude.rs 
Ru.dolf  Leitunq  qahm  das, Unternehmen.  das  ?idi  seit  - 
seiner  18J4  erlolqten  Grundung  • im  Famibenbesitz 
befindet  und  die  alteste  deutsdie  Olfabrik  ist,  emen 
bedeut^nden- Aufschwunq  ' Der  Jubilar  i.s)  sei*  t1945 
Vorstandsmitghed  und  sell  1948  Ehrenprasident  des 
Mineraiol-Zentcal-Verbahdes  e .V1,  Hamburg  . 

>Am  1 August  begeht’  Walter  Siepmann,  Vor- 
standsmitghed der  Siepmann-Werke'  AG,  Gesenk- 
schmiede,  in  Belecke/Mohn’e,  s,em  25jahriges  Dienst- 
jubilaum  ’ . ' , ' ' . 


Hohe  Investitionen  der  Kali-Chemie 

, ■ , 6 Vo  Jkr  ,1Q50  — 500  000  DM  fur  die  Belegschaft  . ..  ' ’ 


( ) Der  lvs  Jahr  umfassende  Bench tszeit- 
raum  des  Ges±aftsjanres  1948/49  der  Kali- 
Ghemie  AG  Hannover  war  von  der  vordrmg- 
hchen  Aufgabe  beherrscht,' , den  Ausbau  -der 
Werksanlacjen  zu  betreihen  und  die  Fmaqzie- 
runq  der  Bauvorhaben  wie  der  steigenden , Er- 
zeuqunq  sidierzustellen;  u'berail  konnten'  dabei 
rasche  'Fortsdmtte  erzielt  werden  Zur  Uber- 
bruckunq  des  Geldbedarfs  wurden  kurz-  und 
mittelfristiqe  Bank-  und  Wechselkredite  in  [An- 
spruch  genomraen,  die  bis  Ende  April  1950  rest*’ 
los  qetilqt  waren,  auBerdem  konnten  nom. 
4 Mijl  RM  eigene  Aktien  ,zum  Durchschmtts- 
kurs  von  94,6%  ver^auft  weiden 

In  der  zweiten  Halfte  1949  wurden  Verhpnd-. 
lungen  um  die  Einrajimung  von  .Krediten  aus  ECA- 
Mitteln  aufgenommen  Em  erster  Teilbetrag  von 
1 Mill  DM  fur  den  Ausbau  des  Werkes  Bruns- 
buttelkoog  wurde  Ende  1949  von  der  KfW  valutlert, 
weitere  0,66  Mill  ,DM. wurden, in  1950  m'An?pruch 
genommen  Mit  diesen  und  den  bei  der  Ausubung 
des  Bezugsrecht^  auf  eigene  Aktien"  hetemkommen- 
den  Mitteln  sind  -die  exportsfarken  Produktions- 
zweige  und  die  Dungemittel  'erzeugenden  Werke 
bedacht  worden  Der  Erfolg  dieser  Investitignen 
wird  sich  nach  dem  Vorstandsbencht  erstmalig  in 
1951  zejgen  - ■ 

, Im  Geschaftsjahr  1930  konnten  die  Gesamt- 

urasatze  um  etwa  40%  gesteigert  werden.  -Die 
Schwerchemikahen  haben  am  meisten  zum  Eigebms 
des  Jahres  beigetragen,  wie  ubqrhaupt  der  Schwer- 
punkt  des  Untemehmens  sich  raqhr  und  mehi ' auf 
deu  'Chemiesektor  varlagert  Aber  auch  das  phar; 
mazeutische  und  das  Kaligeschaft  haben  sxch  .be' 
fnedigend  gestaltet  Etwa  17%  der  Crzeugung  konn- 
ten exportiert  yerejen,  Die  'umfangreichen  N?u- 

mvestitionen  kdnimep,-  ah  Anlagezugangen  von 

nicht  weniger  als  16,34  Mill  (DM  zum  Ausdru,ck  , 
Beachllfqhe 'Soziallqistungen 
- Per  Jahresertrag,, 1.950  'wird  mit  41,93  Mill  DM 
ausgewiesen  .gegen  '39,99  'ui  dem  18  Monate  um- 
fassenden  Vgrgesclraltsjahr  Nach  Abschreibungen 
bzw  Wertberichtigungen  von  , 5,1^  (6,49),  Besit?- 
steuern  von  6,17  (1,67)  und  nach  emer  Zufuhrung 
von  2,85  (0)  zur  freien  Rucklage  verbleibt  em 
Remgewmn  von.  2,35  Mill  DM,  aus  dera  6%  Divi- 
deuije  — 2,10  verteilt  werden  sollen  Vorweg  wurde 
ein  Betrag  von  2,05.  (2,13)  Mill  DM  dem  AUer- 
Versorgungswerk  .zugewiesen,  fur  Weihnachtsgrati; 
fikationen  warden  0,40  (0.56)  verausgab).  auBerdem 
d den  Mitarbeitein  (BelegscKaftszahl  4854  gegen 


gen  'em  sB.etrag  von  500  000  DM  nach,  der  HV  aio 
15  8.  •ausgezahlt  .Fur.  dm  Errichlurig  von  Werjfs- 
wqhqungen  warden'  m.den  beiden' Gescliaf/sjabrin 
1,^5  Mill  DM  bereitgestel(t,  so  da0  far  -Freiw,  so)r 
Leistuijgep  m' der,  Zeit  vom  21x6/  48  bis  31.  ,12,  $0 
8,91  Mill.  DM  ausgezahlt  bzw  -bereitgestallt.  wurden. 

. ..  . Bilanzen  in  Millionen  DM 

> Aktiva.  , - ’ , ' i 

Anlagen  * • 1 , ’•  , 

Be.teiligungen 
Vqirate..  ’ , , , 

Wertpipierei  -,  . 

Warenforderungen  > 

Schecks  u 'Wechsel  1 
Kasse  ,u  , Bankguthaben 


21  6 43  31.  12/49  «31  '12..50 
' 36j24  , 1 ’ 42,50-  ' '48,58 
. 2,18  ” 1,43  * ' '1,69 

18,97  17,05 

5 4,54  > 4,5$') 

5,66  t ■ ! '7,32 
0,07  ‘ 0,90 


11,27  ‘ 


0,66 
’ q,90 
22,50 
'A 


Passiva  . . 

Grundkapital  . , , 35,00  . 35,00  ' 35, Q0 

Rucklagen  ' . .14,64  11,82'  *,  if, 59 

Wertbenchtigungen  — ' 6,82 

Ruckstellungen  i-  . 5,-94  -10,85"  -17,41 

Pfund-Anleihe  . 2,11  > 2,11  *• » J 2,22 

Teilschuldyerschra  1 0,85  - 0,75’  ’ 0,75 

Warenschulden  ' ' 0,2(J  ,3,47  '3,68 

Bankschulden  ''  1,26  4,58 J '•  t,?6 

ECA-Inv.-Kredite  - (i  — : 1,00  1,66 

Sonst  Verbindhchkeiten  0,9J'  '4,16.  ; 2,71 

Gesamtverbmdlicjikeiten  5,35  - -16,17' ■>  '*12,281 


, ' . Staike  Rucklagen  , ’ 

In  vorbildhcher  Ausfuhrlichkeit  -und  Offenheit 
werden  'die'  Gescbaf tsvorgange  der  ' bejden  . letzten 
Jahre,  nut'Zalrlen  belegt/ behandelt  Die.  bedeuten- 
den  geschaftlichen  Erfolge  zeigen  die'  Gewann-  imd 
Verlu,st-  sowie  die  Vermogensrechnungen.  Die,  Bes-  , 
serung  der,  finanziellen)  Lage  besonders  gegenuber 
dem  Jahre  1949  kommt  in  emem  Ruckgang  daf-Ver- 
bmdlichkerten  von  rd  4 Mill  DM  "und  in  ..einem 
Apwachsen  .des  UmlaufsvermogenSf . um  rd.  v 71/* 
MiU'  DM  zum_ Ausdruck,  wobei  besonders  das  staffce 
Anwachsen  der  llussigen  'M|ttel  beachthcb  -isf  ; Das 
Ergebnis  gestattet  dem  Vorstand,  ,.di,e  Re'cklegen  1 
betrachthch  zu  stjirken,  einen  beachtiichen  Bettfag 
zur  Sicherstqllung  der  Belegschaft  (AUers, -Versqr- 
gungswerk  nunmehr  4,20  Mill  DM)  zu  leisten  und 
emem  Zeitranm  von  7 Jahren  auch  'die  'Zalilung 
einer  Dividende  die  Aktionare  aufzuoehmen. 

Das  Geschaftsjahr  1951  hat  ’unter  gunstigen  ,Ay*-  , 


3694 'am  21.  6.  48)  als  Anerkennung  lhrer  Leistun-  sichten  ,auf  alien.  Absatzmarkten  begonnen 
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Mittwoch,  1.  Aygugt  J951 


Verkeh  rs-  Chron  ik 


> Bine  .tot ale  Ujnzeichnung  ties  Guterwa’y enbestan- 
de3  futirt  die  Bundesbalin durch.  '/A a S telle  dex 
Stadtenamen  'soli  die'  Typenbezeichnung  in  einer 
eeajisstelhgen  Ziilfer  , algebra  cht  werden.  A Is  Eigen- 
tumermerkmat  erhatten  die  Wagen  die  A'ufsclirif  fc  DB, 
wozu  die  Bezeicimung"  „Eurqp”-  )rrtt,  wdnn  es  sjch 
um  Wagen'  des  deutsch-fianzosischen  Guterw.igen- 
•paxks  handelt.  , . 1 \ i_-  ' „ 4 i,  " \ 

FUr  dip  Bildung  1 emer  europaisdien  /\(erkehrs- 
vmon  spradi  sidi  .,dgr  ’.WirtschaftsausscbuQ,  des 
Europarats  'In  eister  Lesung  aus.  .IJef  Luftverkehr 
soH  jcdoch  ’ ausgenonraien  und  einer  besonderen 
' mtereuropaiscaea  Luftfahrtgesetlsdiaft,  untenstellt 
warden  > 1 , ' 

Die  Flugsfrecken  Berlin— Hamburg  werden  &tatt 
vier-  nur  dreunal’und  die-Strecken  'Berlin — Hannoyer 
und  Berlin— Dusseldorf1  statt  drei-  jiur  noth  zweirgal 
taglidi . von  der  'BEA  ^afloc/en  Zwisdien  Berlin-^. 
Kj51n— London  wurde  der  /lugdienst  mit  BEA-Flug- 
-^ugenlauf  Mon  tag]  Mittwoch1  und  Fxeitag  _ (bisher 
aglich) ' begjenzt.  , '•  • , 1 ~ , . , 

- 'Der  GrenzfernspreohVenkekr  init  Luxemburg  wird 
am  1>  August  aufgenommen.  Die  Gebuhren.  yerden 
nach  Entfemungsstufen  his  25  und'  bis  50  km  er-' 


ta< 


Im  Ferns'prechverkehr , mit  Portugal  konnen  von 
sofort'  an  lind  nut  den  Niederlandeh  .vom  1 August 
an  R-Gespracha  in'  beiden  Richtungen  gqfubrt  war- 
den' Fernen'wir  dam  i August  der  Grenz/ernsprech- 
' verkebr  cut , Luxemburg  aufgenommen.  / I 

, Neue  Geschailss telle' der  PAA  in  Dusselilorl 
Die '-Pan  Ameouoan1  World  Ainvays  haben-  am 
'‘27.  Juli' due • neuea  Geschafbsraume  In 'Dusseldorf. 
Komgsallee  88,  Tel.  '1  00  17, , der.Offentlichkeit  uber-. 
gebeij  — Dusseldorf  ist  ,bereats  seit_  elf  Monqten  an 

■ das,  Luf  theta,  der  PAA  ^geschlossen' , die'  ,die  sfadt 
woobentlaph  mit  14  Verbindvmgon  berubrt,  wplche 

■ alle  'darekten  AnschluB  nach  New  York  baben  ~ Ini 
■,  vergangenen  Monat  wuidert  von  Dilsseldorf  aus  463 

Passaglere  and  9629  ..kg  Luitfiacht  befordert.  An)4B- 
lich ' der . Eroffnungsfpierlichkelten  wies  .der  , Lei  ter, 
der  PAA  Dusseldo.if/c.  Mayer-Rolshoven,  besonders 
auf  die  VenJienste.des  Dussgldorfer,  Stadtdirektor* 
Ragsch/uw  the  Entwicklurig  des  .Dussebjorfer  Flug- 
verke'hrs  grid  des  Dusseldorfer  Flugbaferis,  hin; , . ' 


.Zahlungsverltehi:  m;t  ISanada  nornfallsierl 


jdie  rad  Wwkuhg  vom'l-  August  diurob  due  EroSfniung 
soldier  - Kotuten  ibei  'dien  Ikanadvschen  ...chattered 


banks”  ,den'  Zafolungsyerkehr  *a;UQb  oiLt  Kanada.  ssu 
,'jtormahsieren,  versucbt  Mit  -der  Ewujicbliung  dex 


'$sa; 


Montreal  in  Montreal  Konten' enter  der  Bezex 
„Bamk  deuisefcer  Lander  , DS-DoWaf-Konto" ,,  er* 

,offnot  ' " 


Vereiuigtg  LebeusveulcbeiungsansUlt , a.  ,‘G.  Iiix 
Handwork,  Handel  und  .Gewerbe,  Hamburg.-  Dii  A n- 
stalf  (Vela),' mit  ihrer  Zweigcbrektion  ..WestdeuWch-' 
land”  in  Dortmund, , verfugt-  aur  Zed  ubet  emen. 

1 Lebensversidierungsbestand'.rmt  'einer  Versidierungs- 


Anlehnung  an  die  Kreisa  des  g«.werblicht 

etandes  bat  die  Vela  ibfe  anlagefabigeri  .Mittel  fan 
Rahraen  der  gesetzlidjep  Vorsdsriften  der  AufsicbtS- 
behdrden  In  Form  voir  Hypotheken  dera  Bausektor 
-zur  Verfugung  gestellt  Nach  der  Wdbnmgsrefbrm 
warden  dem  ffandwerk;  Handel  und  Gewerbe  bishe'r 
m^gesamt  1700  iHypothekendarlehen  mat  einer  Ge- 
samthohe  von  rd.'20  Mill,  PM'anvertraut.  Em  grofiej: 


..a_. , — — ^ ^ ..i  Dortmund, 

die  eng  nut  der  „Handwerk,  Handel  und  Gewerbe" 
Krankenversicherungsanstalt  a.'.G,  in  Dortmund  :zu- 
sammenaxbeitet  ' • ' • 


Bahn  erhofft  Mehreinnahmen  von  741  Mill. 

. ' ‘ yerkehrsmteressenten'  zur'  Glitertarlferhohung  — Die  Belastuny  der  einzelnea  Verkehrsarten 

'■  ' l.'\  -\\r.~  l ffan/talmarkl 1 lind  flsr  wenln  erfrMllirhen  lirfahriin.  I Frarhtlndpr  rlor  ohermi  Klaespn  well 


,(;)  ^Yie  auf  Seato  ! ' 6enclit&t, /baben  'etch 
Ende  yer.gangener  Wo.clie  vejsbhiedeaQ , Gre- 
srnen  nut'  den  Pldnen’'uber  etne  Erliokwtg  der 


Tau.ufe  im  Guter-  ,ukd  Pe^sonenveKketiT- . be- 
sghaftj.gt.  Gcundlage  ' Beratungen  war 

elji  Astray  der  Arb et tfigemeins ctaf t Glit erf ern-; 
yerkehr'  (AGP)  '-auf,  eine  '25°/(?igd''iineare  ,Er- 
ihohignig  'dgrJ  Gutertacife,  wahrend;  due1  Bunde?; 
bahn  einen  > eberxsolchen  :prazi«en  .Antrag  nur 
fur  den  .Stuckgut-  uad ' den  ExRreBgubv'erkehr  j 
geiraacbt  hat  ,,  Aus  der  Tanferhohung 'eijyartet1 


Kapltalmarkt 1 und  der  wenig  erfredJichen  Erfahrun- 
gen  mit' der  letzten  Bundesbabnanleihe  spllten  Mittel 
und  Wege  gefundea  werden,,'  um  «der  Bundesbabn 
zurDedkung  des  uber  die  absolute  Kosbensteigerung  bin- 
ausgehenden  Fmanabedarfs.uber  ‘euue  neue  Finanzie- 
rungsfotm  (z,  B. , steuerbegifn^tigte'^Wertpapiere)  ‘zu 
ve/helfen  'j  Als  echte  ‘ Kpstgnsteig  erungen  glaubt 
der.erwabnte  AusscbuB..  nur  einea  Betrag  von '346,5 
“ ie,  ’ Erliohung  der  Per- 
machtlicben';  Tendenz 
emer‘  .^tetlgen  Steigerun’g  dea  Emaabmen/aus  dem 
i\ormalen  Reiseverkehr  abzulejmen,  zumal  .auch  '• 


meg  Berufsyerkehrl  v, 

b)  ScbulerVerkehr 1 

c)  Besatzungspersone'ovefkehr'  • 


Emnahm?steig^iung'  inj  Parsonen-  >, 
„ yerkehr  , ,>t> , , , 

d)  E-xpreUgutverkehr;  , r , 

e)  Stuckgutverkehr 

f)  Wagenladungsgufer verkebr,.'  ' | - 

g)  Tierverkehr.'  - ' <»  /.  v , '*  . '• 

h)  Besatzungsguterverkehr 


Ein.na4imesteigerung  im  Gutpr- , 'Und_ 

Tierverkehr  ■ X,;  * ( 1 , ‘ 

Einnabmestelgerung . mr  Personenver-  • 
kehr  , , ' ■ » 1 1 , ■ „ - >■  V . 1 


GesamtstglgerUng  v ddr , - Verkehxseln-  - - f 

nobmen  ■ -r’.\  ’•> v 1 A \ ? , , 741  Mill 


Der  Standpurikt  des'  Guferlemverkehrs,  ' 1 
Umstrltteii'  1st'  . (label  • die;  Frage,-  ob  - die  ;Tarlf- 
erbohung  im  Guterverkehr  linear  oder  - gestaffelt 
erfplgen  '9oll,''vUnd  wetter  die,  ab  ;der  Finanzbedaff 
der  Bohn  fuf.  den  Nacjihol/  und’’Modexnisierungs- 
bedarf  auf  ddem,  Wege’  von  Tariferbobungen  , oder 
durch 'die  “Aufnahme  'ygiU  Ktediten  .erfolgen  soil. 
Ber  der  ersfeh  Fiage  steht  die  Bahn  auf  dem'Stand- 
punkt,  A.daO. 'weder  In  Kreisen  der  verladeiylen 
Wutschaft  vno'c^  bei  den  * Landem  ■ eine,  .einheiUiche 
Auffassung’  uber  leme  differenzierte  , Erhohung  ‘ dor 
Guteftanfe.  besteht,  uberdies  aber,  eme'  oochinalige 
Anderung  d§r  Staffel.JWeit-,  und  'Entfernungsstaffe!) 
ernen  ,Vorgnff  ,auf  die  geplante,  organ ische.  Tartf- 
reform.' b.edeuten  wurde  liberties vware  eme'  lineare 


Bemerkenswertgrweise.lmljen  sicb  auch  Vorstand 


. . rterv. . 
un,d  - TarxfausschuB,-  der  > 
— hnea 


auf -den  'Standpunkt 


zu  geben  sel,  Well  dieselbe-wahrscfeemlicb  sohneller 
durchzpfuhren  ware  Im.  HmbUck  auf  da?  nptwen-  , 
digs ' fmanzielle . Ergebms  ■ konnte  ;d[e'  AGP  ‘ipdek,| 
auch'  emer  gest'af fatten  Regelpng  zustlmiben,  .wofur. 
bereits  konkreta  ,Vorschlage  'aul  ,die  bei-'den- Vef- 
bandjopigen  ggf  zurdckgegriffen  werden  konnte,'  aus- 
gearbeitet,  wdrden  smd  ' Abgelehht  wud  da'gegen 
vom  Guterferhyerkebr,  jet}6  tarifbche  ,Sonderxege- 
lung  fur  diesen' Yerkehr,  ' - _ 1 ' ''  , , 'y  r ' 

‘ In  einer,- am.  26,\Juli  abgehaltenen  Sitzung  >'des 


Industrie- 'und  Handelstag,  die  irp  Beisem  Von  Ver- 
he  tern  des  G.uterfemverkehrs  stattfand,  ■ stellten  sicn 
A - Beteihgteu'  auf  den  Standpurfkt.  'daB  'im  .gegen- 


wagungep  hochst  bedenkhgh  sen'  Auf  kainen“Fall 
konne-  der  Bundesbahn  eme  1 Selbstfmanzierung  des 
Wiedera,ufbaus  des  Nachbolbedarfs  ilnd  der  f^o- 
dernisierung- auf  dem  Wege, uber  eipe, Tariferhohung 
zugestanden  werden/  JJngeachtet  d?r  Luge  auf  dem 


..lusse  ab; 
menverkehr 

DIHT 
staatlichen  Mitteln 


• Unterscliiedliche  Fiaoitenenlwicklung  ‘ 1 
In  , der  ’ Frage  der  Heraiziehutug  des  Wagen- 
lddungsv'erkehr8  zur  Deqkunglder'  Mehrausgaben  der 
Bundesbahn"  stan/len  ,sich,  ' i,n  wesentlichen  -zwei 
Rightungen  gegenuber.  ‘Die  «n«  ve.rtrat  den  Stagd- 
punkt,  ' cjaB  nur  erne  linear^  Efhohung  in'  Frage 
karne,  aul  der  andereh  Sejte  y'urde  geltegd  ggmacht, 
daB  ‘ zghlreiche  sachHche  Gesichtspunkte  dafur 
sprachen,  die  , Tanferhohung  (im  Wagen|adungsver- 
kehr^unter  starkerer  Herajziehuag  'der  oberen 
Klassen  .horizontal  gestaffelt  jiorzijaejimen.  Zur-Be- 
grundung  wurde  "auf  die^Tatsiche  bincfewiesen,  daB 
der , Frachtmdex’ bei  den  .untireb  Klassen  zum  Teil 
den  Preislndex  bereits  ubefhilt  h*be,  ■ wahrend  'der' 


Frachtlndex  der  oberen  ^las?en  welt  hinter  dem 
Preismdbx  • ziiruckhange  Dieses  MiBverhaltnis 
(gegenuber  1936  betragt  der  derzeitige  Index  bei 
Klasse  A ‘ 1 32,  .hmgegen  bei  Klasse  G = 190) 
mdsse  un‘  Sinn?  einer 'Dehnung  der  Wertklassen- 
spanne  ’ korugiert  women  Das  Ergebnis  der- vom 
DIHT  im  Fruhjahr  / 1951  anggstelltpn,  Enquete,  das 
m.der.'Denkschrift  '„Tanf  und  Standoff’  zusamm,en-" 
g'eEaBt  i?t,  sprechs  auch  fur . eine  Dehnung  der 
Wertklassenspanne.  "AuBerdem  wurde  auf  kumu- 
latiye  Wirkung  emer  Frachtko'stenstgigarung  bei 
deh  Grundstoffen  una  die  zusatzhche  -Belastung  der 
peripheren  Geblete  mit  Nachdruck  hingewiesen,  die 
bei  einer  'hnearen  Erhohung  ' entstehen  wurde. 


' . - Es , bes tand.  Eumiutigke.it  darub&r,..  dah  beu 
(Jen  ,A'Usriahmetanfen,  die , an  ' ,de>r  Erhohung 
teilnehmen,  der  -vor  dem  1,’  Januar,1951  eiu- 
gerauunte  Absplilag  von  der.zhgehorjgen  Regel- 
klasse  wiederhergestellt  .werden  solle  und  diaJJ 
alle  Ausnajimetarafe,  die  . Wettbewerbstartfe 
sntd,  -ansbesondere  die  Seehafentarifel  mcht*  m 
due  . Erhphung  ‘ rmtembezogen, , weiden  sollenv| 
Gegenuber  dem  Afjtrag'  der  Grenzlandkamimern, 1 
pine  untersghiedliche"  Behandlung  der  Wect- 
klassen  m rfer . Entfernunggstaffelung  vorzu- 
selien,  wufden  Bedepken,  geguBert,  ,da8  eme 
weitpre  Begunstigung  ,^er  groBen  Entfemungen 
nur  dutch  eme1  relativ  groBere  Belaslung  ,der 
kurzpren  ^ntiernungen  wefctgemacht  ,und  da- 
durch  u ,a  due  'Binnenschiffahrt  nachteillg  ge- 
.troffen  werden  konne  ■ ' 


;>  ; , Bitmenscli)liihrt 

kann  Bundesbaljn  entlasten 


{:)  An  emem , Meroorandup  an  'den  Buntlesmi lu- 
ster, fur  •,  Yerkehr . fanjeft  ’ der  Zentralvereln  fdr 
dputsche  Bmnenschlf/$hrt  zip:  Ehttestung  der  Bun- 
desbahn  emen  starkeren  Elnlatz  der.  in  dtr  Binhan- 
schlffahrt  noch  vorhgndemn  Kupazltatstesefven.' 
Die  westdeutschje  Kanalschiljahrt  1st  z B.  sofott  m 
der  Lage,  neben  ,ihren-  bishjngen  laufenden  .Trans- 
porter noch  160  000, t Kqhl^i _nach  Emden,  Brempn 


und  Mittellandkanalstationqi  zusalzlich  zu  'uber- 
nehmen.  In  entsprechendem,Dmf.ange_smd  auch  die  , 
Rhem-Weser-  und  Elbeschliahrt  in  der  Lage,  fur  j 
zusqtzlicba  • Transports  vpn  Kqhle  un,d  .anderen  | 
Massengutern  ndch'Kahnraua  zu  stellen  Der  Index  I 
,def  befqrdetten .Gutefmeqge}  liegt  bei  der  Bundes- 
bahn in  der  'gesamten  Njchknegqzeit  uber  den- 
Durphsohnett^-nd'lzes  fur  ds  gesamte  Transport- 
volumen , von  Bahn-,'  'Blnren-  und  'Sqeschiffahrt, 
Wahrend  - die,  Binnenschiffart  trobz  erbohter  Lei- 
stungen  im  Jahre  1950  deq  entsprechehden.  Index 
bei  'weitem  npeh  mcht  erreifit  hat  (113,6  'netto/tkm 
bei  der, ‘Bahn  und  bei  der ' khiffahit  95,8  im  Marz 
1951)  In  der  letzten'Zejc  snd  wlederholt  Befurcb-' 


. emen  starkeren  Kohjenverkehy  berg  warts, 
auf  - groBere  ,.Er#ankUnftp  m Rotterdam  sowie  auf 
eme  Zunabme  .dds^.auslandisdien,  Kohlq'nverkehrs 
rheinberg  zuruckzufuliren,  wozu  nodi  lokalbedingte 
Verkehrssteigerunqen , m Be|ustoffen,  Scbrott  sowie 
Risen  und  Stahl  treten.  ,Die  Zunahme  mt  um  so  be- 
merkenswerter.  als  daB  der,Wasserstand  des  Rheins 
fur,  pie  JahreszeU  sehr  gunstig  jst  -und  ein  voiles 
Abladen  d?r  Kahne  gestattet.  Pm  Einfulu  _ ainerika- 
nischer.  Kohle,,' dleysich  m den  letzten  'Monaten 
durchwe^  um  100  C90  ' t monatlich  ‘ steigerte,1,  wird 
nadi'  den.  Jetzten  Meldungen  auch  im  'Juli  mit 
350  f)00  t anhalten  Neben  der  Kahnschiffahrt  1st  aiich. 
die , Motorscbilfabrt  ziemhch'  besebaftigt,  wie  sith 
auch  , der  Rbem-See-Verkehr ’weiterhin  gut  gehajten 
bat,  so  daB  lm'VefJcehr  nut 'Kustenmotorschiffen  der 
Guterverkehr  won  30  000  t , der , Vormonate  auch  im 
Uli  genalten  wer<Jen  wird  , 


der  hage„  die  Veikehrspitze  des  kommeqden 
Herbstverkehr/,  zu  bewaltigej  Aus  einem  Veisagen 
der  TranspqHabwicklung  kohten  .fur  die  Bevolke- 

T„r,«'.',l00  R„nrle=neh,p|p=  crrlto  wirlsrhaftlirhR  und 


rung , des  Bundesgebietes,  ernte  wiftschaftliche  und 
politische  Schwierigkeiteo  qristehdn,  Es  sollte  ,des-„ 
halb  jede  Moglichkelt  zu,  «ner'  Behebung  ' dieses 
Notiitandes ' ausgenutzt  werdp,  yne-sie  ” n 
dera  -Einsatz, , der  Kapazitatseservt 
scbilfahrt  vorhanden- 1st'  '•  \ 


Bpssere  Bpschaitigung  d»  Rheinschiffahrt 


()  Die  Zunahme  des  GuterWrkehrs,  die  im  Juni 
auf  alleji  WysserstraBen  der  Bimpsrepublik  /,q  beob- 
achten  ■’war.  schemt  aqch  weiter  lm  Rhemgebiet , an- 


AMTL2CHE  BEKANNTMACHUNGEK 


MiMil.liJUini 


ilaudelsreglster  Amlsgarldit  Geldern 


■ Hr.'  b 32  — 26  . 

Gesallschaft  nut  bestbrankter  Haltung,  Silz  I 

Gegenstand  des  Untprnehmens  1st  die  Fordenrag,  der 


lanstalt  (order Udien  - Eu 

. j StammlfaplUl  betragt , 48  000,—  Deutsche 

Mark  Per  Gesellschaltsvertrag  -ist  am  21  Marz  1951 
festgestellt.  Die  Gesellscbaft  hat  zwer  Geschaftsfubrec.' 
1 Gesdiiftstuhrer  ist  der  jeweilige  Amtsdlrektor  deS 
Amtes  Nieukerk.  d ! z,  Z.  'Hans  Drevers,  stellyer- 
tretender  Amtsdlrektor  zu  Nieukerk,  2 Geschattsfuhrer 
lat  der  jewelbge  Amtsdlrektor  des  Amtes  .Aide! 
d.  1.  %.  Zi  Wilhelm  Ha  ' “ 


, Wilhelm  Hartmann,  Amtsdlrektor  zu  t 
2 Cesdjaftsfahrer  wifd  nur  tatig  im  1 

Jerung  des  1 Geschaftsfuhrers  Als  mcht 

ragen,-  winL  bekanntgemadit-  Bekanntmachm 


der  Gesellsdiaft  erfolgen  in  der  Rhemischen  Post 
lq  der  Neuen  Ruhrzeitung  Niederrheimscbe , Zei 


. bzw  in  dgreq  Naditolgeotganen 


Handelsreglster  Amtsgendit  Mettmar 

leue"ihtragung»-f,' 

'HR., a 324  Franz  H,‘  Kau/JagenleurbUro'  und/Jro?-  ' 


- liuiidel  in  neuen  und  gebraudUen  Werkzeugmaschlneh,‘ 
Hochdabl,  Huttenstrape  14.  Inbaber.  Fran4  Hubert 


, MeUmann,  den  19  Julf  1951  Das  AmUgericht  , 
HR.  B 45'  Portland  Cement-Fa, brlk-  Ntedefselimar 
: i,ir  Wnifraih.  nufdi  BeschluB  der  GeseUschaftet- 


rag  1st  In  f 3 (Stammlcapital),  S 4 
, 5 - 8 Zlffer  2 (Anderung  '.RM  lo 
'etzter  -Absatz  geandert  .worden 
lull  ,l9?l.  Das  Amtigerlrht. 


■ Handelsreglster  Amtjgerlcbt  Oberhaiisen  (Rbld ) 

19,  7 1951  — HR  ,B  354  Zu  .Jakobs  It,  Co,  Gejell- 


) -Mai  1051  und" 


kapital  auf  260  000,— 'Deutsche  Mark 
endgultig  neu  festgesetzt  worden  • - '■ 

<20  7 1951  — HR.  B 453  Zu  Gfbr.  Storck  Geseil- 
3 cb alt 'mit  beaebrankter  Hattung,  Oberbauseu  (Rbtd.) 

' Dutch  GesellsdiafterbeschlulJ  vom  16.  Jyli  1951  1st 
S 5,  des  Cesellsdiaftsverjrages  geamfert  worden.  'Die 
Gesellschaft  bat  in.Zukunft  nur  einen  Geschattsfuhrer. 

- Dies  ist  z Z,  Kaufmann'  1-othar  Herrmarm;  Dusseldorf 
Klaus  Storck  ist' mcht  mehr  Geschiftsjuhrer 


OLG  HAMM. 


HR.  A 100  —5  12  7.  4351-  Kalkwerk  JSarbeck  Bleck- 
/ maun  * Co.  KG.,  Gqibsdt.  Die  Einlage  der  Komman- 
d|tistin  1st  auf  D-Mdrk  umgestellt  und.eodanq  erhofit 
, worden  1 1 


• '.  Handelsreglster,  ' Amtsyerlcht  Burgsteinfurt  ' 

N 'BlHt?  ELNri^M  — ft  dull  195H  Versandbags  KrQne 
Gesellsdialt  mil  beschr*nkter  Hattung  in  Borghorst, 
Stamipkapital , 20  000,—  DM  , Gegepstand  des  Unter- 
nehmens-*  Der  Vertneb '_vnn  Textjbea^iUer  Art.^Ge- 
sellsdiattsvertrag  _ "*  * ’ 


Handelsreglster,  Amtsgericht  Briton  ‘ 


27-  Jum  1051  ,j—  HR  A 185  ‘ Saalgulidchteret , 
A'  Klrsdie  u.  Co  Kominandltgeaellschalt  Brilon,,  Sitz 
verlegt  »ad}  Bonen  ^ ■'  , ; ■'  ' , 


. jst  heuto  lolgende  Eintregung  erfolgt 
>14.  .7  1951:  -Landabsatz  der  Zechen  Erin,  v--- 
uud  Zollern,  iCesellschajt  mit  besdirJnkter  lUftung  in 
Castrop-Rauxel  Dutch  BeschluB  der  Gesellschafter-, 


eersammluqg  vom  16  Jum  195J  ist  das,  StammkapiWi 
’der  Gesellsdiaft  ,von  20  000.—  RM  geinaB  dem  DM- 
, Bilaiwgesetz  umgestellt  auf  6800,  - ,,m 


13  200,- DM  aul'20  000,—  DM  erhdht  Die'?!  8 und 
10  des  Gesellschaftsvertrages  smd  entspredicnd  "eu 
1 Cestrop-Raunl. 


, HandetsregisSer  , Amtsgericht  -Detmold^ 

• V e r an d qYjj n g • > ' ' ‘ 


,SSS“SJ!uSf 

800  000,—  Deutsche’’. Mark'  peu:  festgesetzt, 
Ueliugid,  24  Jujt  .1951  ■ ■ 


Das  Amlsgeridd. 


- , _ Handelsreglster'  AJlt.,  B;  Amtsgendit  Dortmund  ; 

. ,"J  „ ‘ Fur  AngaUen  la*()  kgum  pewahp/  ( • • 

V e r 4 n jl  e r up  g e h’/ ^ v,  'r  - 

' HR.  NB  122  .—  ,7  7.  1951  Firm*  -Baugesellschaft 
' Durtmund-Ost  iplt  beschrinkter  . Haitung,'  Dortmund, 
Durch  -BeschluB'  der  Gesellschafterveisammtung  worn. 
26  Mai  1951  ist  das  Stammkapitai  vqn'SO  QOO, — r,  RM 
'auf  50  000t—  DM  nqu',  festgesetzt  und,  5 J-deS  G«sell- 


^chaftsvertrages  eutsprechbad  geandert 

HR  Bv250  — 7'.7  1951  Firma'  Dortraumier  SlifU- 
BrauereJ  Carl  Funks  Aktlengesellschatt, , Dortmund. 
Durch  BeschluB  der  Hauplversammlung  vqm'28  Mai 
19|1  ist  das  ' Grundkapital  vpn  2 424  000,—  RM  i nach , 
Emziehung  eigener,  Afctien  im  Nennwert  von  ,24  000,— 

< RM  auf  1 800,000,— -DM  neu  festgesetzt  und  die  H 6,  , 
' 17  u .21  der  Satzung  entsprechend  geand,ert'  Im  5 5 
der  Satzgng  ist  die  Bezelcljnung  ...D.eutscher  Reicbs-, 
— — uger’,  durch  ..Bundesanzejgec  ’ ersqtet  ’,il 
•-  - — " 7.  1351  Firm#- Dr-*-- -■*—  - 


HR  B 49^  - 


> bauitofl  ' Gesellschall  ' mft . peschiankter  , H'aftung, 
Dortmund.  Dutch  GesellschafterbeschluB  vom  29  Jum 
insdAt,  si.mml.nil.1  rl-r^in  Limitation  befmd-  - 


. „ id'J  !3  ^des  Gesellsdiattsvertrages 

(btammkaprtal)  'entsprecheud  geandert.'  ; / J 
-•  HR,  B 182  — 9.7  1951  f Firuia'August  Bjosius  Ge- 
seHschatt  • mit . . baschrankter  Haitung,- Dqrtmuud, 
rpurcb  BeschluB  der . qesellschqitmverSammlung  vom 
•27,  6, '1951‘ ist  das  Stammkapitai  vpn  20  000, -v  PM  . 
auf  20.000,-  DM  neu  festgesetzt,  ,s  . -V  .1 
HP,/B„293  T;,J0,  7,  |951r  Firma  Dorlmund-Hoerder 


- HP,/B„293  -r  10.  7,  1951  r Firma  Dortmund-Hoerder 
IJUttenverein  ' Aktlengeaeilschalt,' ; Dortmund,  Durch 
BeschluB  ejer  Hauptvdrsommlwg  'voin  29  ,5. '1951  1st 
das  Grundkapital  von  15  000  009, t 'RM  agf/OOD  000,— 


. Inbaberaktien  zu,  .... 

loach  ungen  der!  GeseUscbaft  erfolgen;  un  Rundes- 

‘“Tir'  B ?43'—  10.' 


Dital)  und!  5 . (yekanutnuenunyen).  aogean- 
. Mcht  Hnggtrageh  , wird  -bekanglgemachti' 
festgesetztp  Grundkapital  ist  m;15  000  Stuck 
:tien  zu,  je'  60Q,—  DM  erageteilt  , Bekannt- 


8 ?4S  - 10,'7'1!)5U  Firma  Stahlunlon  Inga- 
I Gesellschait  mil  beschrankter.  ' Hattung  ider 
tph  Shihlwirke  AKUengesellscUait,  Doj(mund.' 

dep  'Geseiischafterversammlung  ygm 
das  Stammkapitai  yon  500  000,— ,RM 
neu.  festgesetzt-  ,Der  Gesellscbatts- 
i H 3 (Stammkap  ' “ ' 


VMelnJgten  Stahlwarke  AkUenge»ellschait,  Do|(mund. 

Dutch'  BescbiuB  der  ‘GeseUschafteryersamir'  - 

■ 19,  Jum  1951  ist  das  Stammkapitai  yon  500 

ai|f  50  000,-  DM  

vertrag  ist' ra  den  »»  v 
Jahr)  uod  B^lBekanatmachungenl  'abgeandert. 
njcht  emgetragen  - wird  '-bekannlgemacht  - .Bekgpnt- 
'machungep,  - der  Gesellsdiaft  erfolgen  im  .Bundes-,, 

““  ‘ * 131,  — 10.  7 <195fj  Firma  Dortmiinder  ICon- 

und  Theaterbelrlebsgeselischaft  'mit  - be-' 


schraiikter  Haftung,  Dortmund.  Dutch' 'BeschluB  der 
GeselUfhafterverssmmlung  '.vom  20  0 ’ 19jl  ist  das 

1?..  -M.aiif  219.000,- .DM 

' sllscqaftsi  ' 


Stamm kaplfsl  von  794  300,—,  RM  . . 
neu  festgesetzt . mul  5 5 /es  Gesellsc 
entspiechend  geendett,  , , „ 

103  _ IQ  7.,  1951  Firma  F.  J Collin,  AkUen- 


' Dortmund.  , Dutch  BeschluB , der  Haupt- 

versimmluhg  vom  27'  6 ,195t  ist  das  vorlJuflg- 
DM  festgesetzfe  Grundkapital  nach  Tilgi 


......  .ilgung 

der  KapitalentwertungskQpten  endgultig  auf  300  00Q,— 
,DM  testgesetzf. worden.  j1  Die  SatzuoUilst,  ip  dfn  « •! 

nt  sbgeandert  Als 


(Grundkapital)  und  21  (S»im.mr(u . 

, mcht  elngetragen'  Wird  bekanntgema 
festgeseUte  Grundkapital  1st  din  300  Aktieg  zu  je 
, 1000  — ' DM  • erageteilt  . -»■  \ ■ . 

HR  B 41  — 10  7 1951.'  firffii  Dortmunder  Ritter- 
• brauerei  Aktiengesellscbaft,  DoitmuinJ  . . Dutch  Be, 
.schluB  der  Hauptvursammlung  • vpm  ’ 29  5.  1951  ist 
das  Grundkapital  von  7 971  O00.—  RM  auf  4 779  000,— 
•DM  auf  Grund.des  DM-Bilanzgesetzeg  neu  festgesetzt 
Dio  Satzung  ist  in  den-H  3,  (BekanntroachungenJ  und, 
4 (Grynd|rapital  ui)d  /ktienemteilung)  geindert..  In 


emdetragen  wild,  bek.anntgeraacht  'Das  neu  test- 

gesetzte  Grundkapital  ist.' erageteilt  in  , 1600  Stamm-', 
— - “ 18  000  


120,- .DM,\3984  Stammaktiep  von' je  600,-  DM,  100 
Vorzugsaktlen  Buehstabe -A ' von  je  50,—  DM,  140 
, Vorzugsaktlen 'Buehstabe  A von  je  20,-  DM.  800  Vor- 


'port'  Akllen-GesellVchaft,  1 


, . . ' • Bekannt- 

n um’Bundesapzeiger. 
v/es  t(a  [Is’ciier-irans- , 
4.-  Dutch  ?eschjufl_ 


1 den  §§  3 (Bekanntmat 


kapital  und  Akfienemteljung)  '] 


tjesetzt  , Die  Satzung 
men)  und  4 (Grand-  • 


Gesellschaft  erfol 


•kamitgemachf.  ft! 
ilgeu  im  Bund4* 


'festgesetzto  Grundkapital  ist  in 
zu' je  200,—  DMjeingetedt 
< HR,  B 645  — (2  ’7  1931  • Fir) 


. ,..rT.  West! alia  Flelsch: 

’ groBhandelsgeseliJchalt ' mil  b/hrankter  H*ltun; 
*-  -sgiell 


geindert  In  rielschgroflhaodelsgf  elischatt  Xaulenbach 
und, Ko«h,  Gesellschait  mit  hschrankter  JfjMtung. 
Dortmund.  -Metzgermeistef  ‘ Wiy  Buchholz  1st  .als 
Geschaflsluhrer  - abberufen.  4Ich,  \Gesellschalter- 
beschluB  vom.  17  i.l.  1951  i?t  d^  peselUchaftsvertrag, 


...  „ (Firma),  r3  (Slammeinlae'n . end  Gesellschaf- 
*ter)  und  6 > (Geschattsfuhrer)- geidert  * , - ^ / - 

HR  B 667  — ll', 7 1 1951  Ffraa  Rohr  * Co  G«- 
seUschatf  < mit  besclirdukter  Hattung,  , Dortmund. 
" itch  BeschluB  der . Geselkcha^erveissipmlung,  vom 


. 27  6 1951  ist  das'  Stamnkapihl  yon 

aul  '30  000,—  DM  n?u  f?stg.setzl  und'J  ,5  des  Gesell- 
schaftsvertriges  ■ entsprechad  feandert 


dlednch  GUterfernverkehr,  , 
ter  Haftung,  Dortmund..  D,rchj  BeschluB  der  Gesell- 
schafterv.ersammlung  vom  t 61  1951  1st  die.Gesell- 
schaft  aufgelost  Der  Katmaqn  Max  Rosepdahl  in 
Dortmund  ist  zum  Abwicklr  bestellt,’  • 

HR  B 301  —’.13  7 19J: 'Firma  Richard  Schmitt 
C beichrJjiter,  Hafjung.  . Dortmund. 


Gesellschait 


av.l  120  goo,—  DM  aeu  lestpsetzt  und  j 
achafis.vartrages  enisprecbed  geandert, , 

, -'  HR,  B 200  - 13  7.  1951  Firgia-  HeMbh  Thielmana 
Gesellschait  mit!  bescluiuter  Hattung  Rohlenhand- 
'fung,  Dortmund.  Durch  ft-cbluB  det  Gesellschafter- 
vetsammlung  vom  26.  Juml951  is)  d*»  Stammkapitai 
untet  Eiusetzung  eiues,  Ka|taleutwertu.ngskontos  von 
3017,69  DM'vorlaufig  von  QOOO.-'RM  auf  JOOQO,- 
DM  neu  festgesetzt  und  i tdea  Gesellschattsyertragc? 
entsprechend  geandert.  ' ' ' 1 j 

■ V«,  _‘i3  7,.  13.  Fume  Westtaleu-virlag 

mit  beschraster  Hattung,  Dortmum) 


s Gesellsdiattsvertrages 


4 ruuud 


Gesellschafterve.  

lung  vom  19  Junl  1951  st  das  Stammkapitai  voo 
1600  000,—  RM  auf  600  0(.— 'DM  .neu  festgesetzt.,' 
Der  , Gesellschaltsvertrag  it  In  .den  55  3 (Stamm- 
kapital)  •‘god  6 , (Bekanninchupgen)  abgeandert  Als 
nlc-bt  \ elngetragen  wird’bekahntgepvacht  Bekfnnt-, 
machungen  der  Gesellsiaft  erfolgen  jro  .Bvindes-  • 

"TIT.  41'-'  I3''7./M-  Firma  Hotel  zum '.ROml-' 
«c||ci.  .Kaiser  vorm.  F| 'Wenker-Paxmaun  Aktien- 
garellscbatl,  Dortmund,  lurch  BeschluB.  det  Haupt 
versammlung  vom  28  5195J  ist  das  Grundkapital 
525  000.— ,RM, auf  1) 000,—  DM  adf  Grugd.dqi 


DM-Bd,-Ges,,  neu  festgeset  und  die  Satzgng 
5}  J .'(Bekapntmachungeri  und  4 (GrpndkapK 
, geandert.  In  den  § 7,14  — • *»  *-*  J- 
“ die  d’-P 


id  4 (Grpndkapltal)  • ab- 
und  18  1st  die  RM-Be-, 


' des  neufesjtgesetzten  G;ndkapitals’  sind  eingete 
'in  '200  Aktlen  zu  je  560.-  DM,  und  50  Aktieq  zu 
. log,-  DM  • Bekamilmaqmgen'  der  Gesellschaft  1 
• • - ” 1 ianzeige 

13.  7.  |51. 


folgeii  i)n  Buodesanzei 
>'  -HR.  B 567 

•bpelseelsbeUleb  Gesellsi 


esellsdit  mil/ besdir Jnk)?r  Haftung, 
Besdilil  der  Gesellsdiafterveisamm- 
m 1951  ist  das  Stammkapitai  von 


1 Ceirierhauj-  und 


iftuug 


: 4«S  Stammkapitai  yon 

20  000,—  RM  auf  20  000,-  DM  neu  festgesetzt.  und  , 
§ 5 des  Gesellschaftsversges  entsprechend  geandert, 

' HR.1  B 537  — 13  7 ?51i  Firma'  OMZ  Vereinlgte 
Ost-  qnd  Mltteldeutschf  Zement  - Akttengeseilschaf t, 


13  7 951 1 , 
deutschfZem  , 

Gegenstand  les  Unteinehmens  1st  nun, 
0 gung  u|  Ver  ”’ — 


Kalk  .sowie 

• .Durch  BeschluB  der  agBprdentlichen  Hauptveri 
lung  vom  29 1 5 '51  st  das  Grundkapital 
33  000  000.—  RM  auf.  3 !p  000,—  DM  auf . Grgn 


-in  ,den,55  2 Ahs  ,1  Sa  1 (Gegenstand  ,des  Uptgr- 
’ nehmsns),  4,  18  ,Abs{2  (Bekanntmaebuugen),  '5 

1 (Grundkapital  und  Aktiierntailung)  und  20  (Stimm- 


. Eme  dritle  Fiihre;  Traveniunde— Rodby  , 


- (.)  Das  dan.'sche  MS  ..Isefjord”  w»rcl  ab  15.  August 
zwisehen  Travemunde  und  , Rodby,  auf 1 Laaland  als 
dritte  .Fahrverbmdqng  Danemark— Deutschland  ei|i- 
gosel'zt  Btsber  bestehen  Verkehce  Kiel — Korsqr  uud 


itellt,  ipJ5  gebauti  'kann  mit  semen  622  BRT  rund 
50  Kraftfahrzeijge  und  500  Fahrgaste  bei  Spersesaien 
und  Rauchsalons.  befordern.  • ’ < ' 


r *»'enn  ab  1. , Oktober.  auf  der  Strecke  Gr.oBen- 
biode-4 Gjedser  /E«enbalhigu.tei  wagen  'befordert  wer- 
den konnen,..  so  wird  wphrscheinlich  der  Bahnver- 


kehr_uber  Jutland^  enUastet,  wahrend  Kiel— Koi 


nnd  Traveniunde — Rodby  woljl.voiwiqgend  dem  Auto- 
transport  dieni?n , werden.,  Es  beiBt.  da>5  die’  Lnue 
Kipl — Korsqr  sehr  gutei  Beforderungszahlen  aufwqisen 
kann.  , - , ■-  ; ' , 


Abnahme  der  kuxzlristigejn  r—  Zujiahme  , 
der  langfristigen  IDredite 


. In  der. 2 .JuhwQche  war  bei  ,den  480  woohentUch 
benchtenden  In^Ututen  -7-  am  Zusammenhang  mit 
dem  <Freiwerden ' von  Bardepots  lur  Emfuhr'oewi'H- 
gnngsonlrage  — 'imt  Gegeiraate  zur  'Vorwoobe,  wie-.  v 
der  eme  Abnahme  der  kurzfristigen  Kre-, 
daleanWir'tstbaftsunternehmenund 
Private  zu' verzeiclmen'  ( — 192,9  Mill  DM)  Vor  ' 
allem  verminderten  such  die  Kantqkonentkredite 
(—  176,9  Mill  DM),  jedoch  war  auch  die  Entwick- 
lung  der  Akzeptkredite  ,und  der  Wechselkredite 
ruoklaufig 12t7„MiU  DM  und,,—  3,3  Mill,  DM). 
Die  Kjdsseqjcredite  an  die  bffeptliche  Hand  pahmen 
um.'20,2  Mill 'DM  ab,  dagegen  .erhobten  sich  bei  den 
Reprasentativinstituten  die  Bestande  an  Scbatzwech- 
seln  um  41,8  Mill.  DM, 'die  vorwtegend  von  Naph- 
folgemstituten  angekayft  worden  waren  - 

Die  langlxlqtigen  Kredate  an  Nicbt- 
banken  erliohten  sich  um  24,4  Mill  DM,'  die  mit-.' 
telfristigen  Kredrte  'zeigten  nur  eine  ge- 
ringe  Verdnderung  (-f-  4,8  Mill  DM).  ■ • 

Die  Elnlagen  bqi  Banken  nahmen  an  der  Bericbts-  , 
woche.6tdrk  zu  Sicht-  und  Termmemlagen  der  Wut- 
sebaft  sliegen  'um  85,9  Mill  DM  und  Einfagen  der 
offentlichen  Hand  um  96,8  Mill  DM  Ira  Spar- 
geschaft  wai  ein  Zugang  von  7,6  'Mill  DM  zu  ver- 
zeichpen  Piniit  erhohjen  sich  die  Emlagep  von 
Nichtbanken  tnsgesamt  um  190,3  Mill  ,DM  J , 


Ruckl^ufiger  Zahlurigsmittelumlauf 


Der  Z a h 1 u jig  s m 1 1 1 e 1 u jn  1 a u f hat  nach  dem 
Bench t,  der ‘BdL  vom  26  7 .um  -386  Mill  aul 
7791  Mill  DM  (einschlieBlicb,  396  Mill.  DM. Schelde-  , 


munzen)  abgenommqn,  Or  lag  dam  it  urn  286  Mil).  PM, 
yber  dem*  Stand  'vom  23  'Jun»'  J951.  / ' ' ! ’ 1 


Pie  Guthaben  der  L a 
epLohten  eicb  um,  51  Mill,  auf  513  Mill  DM.  Die  von 
Ilmen  in  Arispfuch  genommenen  Kredite  gingen  um  ■ 
169  Mill  auf  3517  M|U  DM  zuruok,  und  zwnr  die 
Wechselkredite  um  130  Mill,  aul  3017  Mill)  DM  und; 
die  Lombardkredjte  um  39  Mill  auf  500  Mill.  DM  11 
v 1 Im  Verkebr'  mit  'den  Dienststellen  Mes  ‘ Bimdes 
erhobten  sich  die  Guthaben  auf  dgii  Gegemyertkon-^  ’ 
ten  um  244  Mill  auf,)Q68  Mill  uiid  auf  den  laufen;' ■ 
den  Konten  um  30  Mill  auf  167  'Mill  DM.  Glpich-  • 
zeitig  veiringert?  sich  die  Anlage  offentlicper  Gelder  • 
in  Aqsglejchbforderurujen  um  21 1 Mill  , auf  204'  Mill 
PM.  Die  KasSenvorschiisse  verminderten  ,sich  um  , 
143  Mill  ,auf'  668  Mill  DM  und  die,  Bestande . an 
Sc'natzwecbseln  und  Unverzinslichen  Sobatznnwei-, 
sunken  um  116  Mill,  auf/91  Mill  DM  Die  Guthaben 
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alluerter'Dienststbllen  wiesen  einen  Zugang  , 
Mill,  'auf  94Q  Mill  DM  aus,  Hauptsacnlicb  durch 
Abzuge  ,fur  Investitionen  ' ermaBigten  sich  ' die 
..Sonstigen  Emlagen”  um  13  Mill  jtuf  305  Mill/. DM 
-Die  im  Zus^punenljang  mit.de'm  Auilands- 
g e g c h a f t gefuhrten  Ausweispositjonen  , •’eigen 
auf  der  Aktivseite  emen , Zugang  um  81  Mill,  auF 
2029  Mill  und  ‘ auf  der  Passivseite  einen  Abgaag 
von '23  Min  auf- 1777  Mill  DM.  ' 


Allgemeine  Deutsche  Investmeni-Gesellschaft  inbH. 
Bei  der  Gesellschaft  sind  viqr  Kreditmstltute  neu  m 
den,  Kreis  der '.Gesellschafter  eingetreten  Bankver^in 
Westdeutschland,  Dusseldorf,  Frankfurter'  Bank,-. 
Frankfurt  a M.,  Merkur-Bank,  Hannover,  Baiikhaus 
C G Trinkous,  Dusseldorf  Diese  Institute  baben 
Mitc^lied  ihrer  Geschaftsfuhrung  m den , Ver- 


wa.ltungsrat  dgr  Ges.  delegiert,  Diea  smd  Dir.  ;FnU 
Hofermann,  Dir.  ‘Hans  Nolte,  Dir  August  Muhlen 
und  Kurt  Forberg  Das  Kapital  der,  Gesellschaft  1st 
aufiefdem  von  0,70  um  0,30 -auf  1 'Mill  DM  erhoht 
worden.  ■ „ . * * , > - > 1 > . ■ 


st  emgeteitt.  m Siam..  . .....  ... 

0,—  DM,  1550  zu  jo  600,—  DM/ 2600 
jo  120,-r-  DM  und  500  zu  je  60) — ‘DM  , Bakannt- 
inachungoji’  ,d§r  Gesellschait  erfolgen  im  Bundes-' 

“,‘sr  B 602  t-  17  7 1931  Firma  Bank  (dr  Gemera- 
wirtschait  , Norilrhem-Westtaleu  < AktiengeselUchait  , 
Niederlassuug ’ Dorlrhund,  Dm  Prokura  .des  Dr  Re|n- 
'hard  Rohrbach  1st  erlascheu  '<  Gesaiptprokurist  Mac 
yfilke,  Dusseldorf  , Er,  vertritt,  die  Hauptmpderlassung 


schrankur 


Niedejia 
qctmund,  Hans  1 

vprtretep  dm,  ^ledejlassung  Dortmund  if»  Geipe 
4chaft,  mit  einem -anefexen,  Prokunsten/ Oder  emein 
Vo'ritapdsinitghed,  tb.re  bishengen  • Prokitren  smd 
erloschen  - Di*  Emtragung  un  Handelsreglster  des 
Stfzes-  d^r  Gesellschaft  1st  erfolgt  und  in  Nr  ‘ 117  des 
Buadesanzeigers  /ekanntgemqcht  ( , <,, 


' 'Hapdelsregistqr,  AmUgericht  Essen- Werden  , 

HR  R 167  — 16  7.'.  1951.  P yropIior-Metallges ell- 
schait  mit,  beichrankter  Hattung,  Essen-Werden.-Her- 
stellurig,  von  Zundsteinen,  von  Feuerzeugei)  a|ler  Art, 
sowie  anderea  .mit  Zundsteinen  versehenen  Gebraudis. 
gegenstanden,  fernqr  dqr  Vertneb  voa  au*  eigeue'r 
Oder  freinder  P/oduktion  stammenden  Zundsteinen  und 
nut  Zundsteinen 'verseheneq  Gegenstanden  im  Inland 
und  Ausiapd.  powie  Import  und  Export  einschlagiger 
Waren  Stammkapitai'  20  000  DM  Geschattsfuhrer, 
Bernhard  Piiz,  Kaufmann,  Essen-Wwden  Der  Gesell- 


Gesellschift , . ....  

,Slnd  mehrere  Qeschaftsfilhter  bestellt,  50  wird  die  Ga-, 
selisdiaft,  durdi , jq  ^wqj,  dorseiben  gemeinsam  oder 
dutch  einen,  Gesdiaftsfuhrer  in.Cemeuischaft  mil  emem 
Prokunsten  vertreten,  _soforn  mcht  alien  oder  emze)-  ■ 


treteu;  . , 

HR  , B 131  - ?0.  6 '<1951  St.  Kamillusbaus,  Ge- 
ScUflfnng  und^zum  _ Betriab  qUeutlicher 


Erholungsanlygen  und  Wotilfahrtseinrtchtungen  nut 
bejchruiiUter  Ilaftqng.  Essen-Keialiausen.  Durch  Be- 
, schluB  d«r  Cesellschaffeiversammlgngen  vom  25.  April 


j auf  21  000. Dm  neu  festgesetzt  und  der  Ge- 
aftsyertcag  in  den  §§  4 (Stammkapitai,  St»mm- 
Sn(,;  16  (Verwendung  des  Retnvermogen3)  und 


etragen  y 
or  Gesell 


lesellsdia(t  erfolgen  Im'  Bundesanzqlyer  ) 

HR  B 135  — 3 7 1951 , , Werdener  FeJnluchwerke 
AktiengeseUsclialt,  Essen-Werden  Dutch  BeschluB  der 
Hauptversainmlung'  vom  1 Pebruar’  /i  -28  Jum'  1951 
1st  das  Grundkapital  von  2 400  000,  RM  endgultig  auf  ‘ 
3 600  000  PM  neu  f.esfgesetzt  worden,  fqrner  sind  55  J 
(BekanutoacUungenj,  4 ujid,5  (Grundkapital  und  Em- 
teilung),  9 (Zahl  c)er  Aufsici)tsratsmitglleder)/15  (Ver- 
sqtung  des  AuUlcht»ralts)  uml  20  (Snminrecht)  dqr 
Satzung  geindert  v/orclen  (Als  jncht  emgetrageni  wird 
bqkanntgemaclit-  Das  Grundkapital  ist  eingetejlt  m 
2400  Aktlen  /u  1500  DM  Die  Bekanntniacbungep  der 
GaseRschalt  etfqlgen  nunmeht  Iro  ;|Bun4esanzeiger  ) 


Handelsreglster,  ■AmUgericht  Grevenbruck 
l8  7 , 1951’  qrevenbriicket  Kalkw'erke  GmbH,  Gre- 
■ venbrdek.  Durdi  BeschluB  der  Geseltsdiaflerveisamm- 
lung  vom  28  Juni  1951  ist  das  Stammkapitai  auf 
250  QCO.t-,  DM  .endgujtig  ;neu  festgesetzt  wordem  f 3 
(Stammkapitai)1  und  § 14  (Bekanntinachungen)  des  Ge- 
sellschaEtsvertrages  sind  geandert  (HR  B 51) 


Handelsreglster,  AmUgericht  UaUfngen 


18  .7,  1951  ' Vereinlgte  Gideon,' 


BergweikSgeselbfhalt  mbll , Herbede  Di 
,,der  Geseiischafterversammlung  voip  26. , Jum  1951  ist7' 
,'das  Stammkapitai  vop  500  000  .RM  - auf  200  000  DM 
n?u  festgesetzt  und,  51.3  fles  Gesellschaftsvertrages 
enfspreeberid ' geandert,  Der  Geschafisfuhrqr  Direktqr  . 
Warner  Knopfs,  in  Eilorf  ist  abberufep  ?um  weiterea 


Herbyde/Ruju 


Kurt  Schneider  i?t  erloschen 
, 'HR  B 205  — 18  7 jp51  , 


■der_  Kaufmann  Kurt  Schneider  in  • 
lellt  D(ie,  bishenge  ^ prokura  des 


. EisengieBerel  Kurt  Spels- 
1 berg,  Nierenhof  GmbH,  ln  fV'erenhqt  ’Durch  BeschluB 
der  Geseljschatlef versammlung  vom  13  Jum  195J  ist 
das  Stammkapitai  von  20  0Q0  RM  auf  20  00p  DM  neu 
fe*tgese(zf  und  ! 5 des  Gesqllschaltsvertrages  (Stamm- 
kapital)  entsprechend  geandqrt. 


HR  B 166  — 19  7 1951  Friedrich  lohmann,  GmbH., 
Herbede/Ruhr,  Dutch  BeschluB ‘der  Gesellschafterver- 

llung  'vom  1 Juni  1.951,  1st  das  Stammkapitai 

351  000  RM  auf  35)/'"  ' 


jHR,  B 168  — '19..  7.  1951  BaugeseUschait  Chr  ,\Vef.' 
ner,  HaUingen-Ruhr  mbll  Durch  - BesdiluO  der'Oe- 
selU’chaftoiversammlung  vom  25  Juni- 1951  1st  das 
.Stammkapitai  von  12  00p  RM  «uf  12  0dO'DM  neu  fesl,- 


’HR.  B ,195 

gesellschait 
Haftung  In 


5 -'20,  7 1951’ 
R{ie(n-Ruhr,  Ges 

— 0 — Hattmgen  in  L-,, 

nadi  beendetet  Liquidation  qejoscht 


Revisions-  and  Treuh.nd- 
jsellschalt  mil  besdirankter 
Liquidation  ,Die  Firpi*  Ht. 


, Handelsragister,  AmUgericht  Holienllmbur'g'  ' 

> F|R  B 82  — 24  -Juk  1951-  Hohenllmburger  .Klein-' 

• bahn  AkUengeiellschaH  in  Hohenlimburg  Durch  Be-  - 
schluB,  der’ Hauptversammlui)g  vom  29  -Mai.  1951  ist’ 
Grundkapital'  auf  195  000,—  PM_  neu  fesfgeseUt 


und  die  §5  3,  7,  9 (Bekanntmachung)  §5  4,  5 (Anderung' 
der'Wahrungsbezeichnung),  § 10  (Beholden)  des  Ce- 
pellschaftsverUages  , sind  geandert  wgrden 


HR  B til  — 21,  Juli  1951  Brautitfam  4 Co  Ge- 
sellschaft  mit  beschrinkter  ffaltumj  in  Hohenlimburg.  , 
Dem.'Betnebs-Ingenieur  ■ Hermann  btoess  in  tjohen- 


lunburg  ist  Prokura  erteilt 


Handelsreglster,  Amtsgericht  Iserlohn 


ng  vom  20.  Jum  1951  ist  das  Grundkapital 
. 410  000,—  DM  endgultig  neu  festgesetzt  Durdi  , 
gletdien  BesdiluB  ist  die  Sajzung.hlosichtlldi  der  55  4 
(Grundkapital),  16  [Vergutuon  des  Aufsiditstats-  — 
Andpiuug  der  Wgh(ungsbezeichnung),  19  (Teilnahme 


der  Hauptversauunlung  — Anderung ' der  Wah- 
rungsbezeichmjng),  23  (Bekanntmachungen  de.r  Gesell-' 
jsdiaft  — statt  Deutsche/  Reldisanzelgyr  .Bundes- 
anzeiger*).  gandert-  worden.  ( , 

HR,  B' 3^5  — 21,  7 1951- ‘vom  Brauckct-Voltehm  , 
VerkauUgeselHchaft  mit  beschrankler  Haftung,  Ihraer-, 
terbach  Direktpr  Hans  Heipnch  vom  Braude®,  |hmer- 
terbacb,  m zum  Abwtckler  bestellt, 

' HR/B  344  — 23  7.  1951  ■ Schmtergert te  Gejeijsdjalt  ' 


jitergerttc 

. . _ . bn.  Durch  BesiiluB  d 

27.  Juju  1951  1st  44s  Stammkapit.. 

r Einsteilung  elnes  KapUalaniwertuugskolUos  von 
~M  auf  5080.—  PM  vorlaufig  aeu  festgesetzt, 


third!  denSelben  Be®chlufl  ist  der  Gesel)schaf(sverlra3 
hinsidi tilth  der  f§ , q (Stammkapitai),  8 (Stijwnen-  ' 
gawanrung  des . vertrelenen  ' Stammkapltalsl,  “ "~- 
.schaftsjahr)  geandert  < . ; 


, Handelsreglster/ Amisgerjcbt  Mesch'ed* 

' HR  -B  68.  — 15.  6.  1951  .Wollsplnnerel  Koal  * Co. 
GmbH..  Bestwig-Yelmede.  Dutch  GesellschaflorbeschluO 
vom  9.  Jum,  1951  ist  } 3 .(Beteillg'ungen)  4es  Gesell- 
schaftsvertragesj  gepndert  , , ' . . , 


Handelsreglster  Amtsgericht  Meiuerzhagen  1 
HR  A 266  - 24  7 195H ' Pet.  Tr.  Krugmanp,  Melnerz- 
haqen  .Die  Kaufleute  Peter  Friedrich  Rrugmann  junior 
und  Gerd  Krugmaun  in  Memeizhagen.sind  als  Gesell 
athafter  apfgenommen,  pffeuq.HandelsueselUdlaft  Die 
Gesellschait  hat  am  1 'JuU  1951  begonnen  Zur  Ver 
tretun^  ist  jeder  iGasellschalter  .berechligt.  , ■ / 


fUndeisregtster,’  Amtsgericht  Neheim-Hdsten 
• HR>  B 65  — 18  7 4951-  Fa.  Kalser-Leuchten  G/m 
b.  H,  in  Nehelm-Hnsten.  Durch  BesdiluB  der  Gesell 
schatterversammlung  vom  12.' Jum  1951' ist  die  Ftfraa  . 
geSndert  in  Gebr.  Kaiser  * Co.  Lenchten  Gesellschait 
mit  besdiranktyr  |IaUung  ' , ■ L , ; 

HR.  B 21  —1  23  7 1951,  Fa  Karosseriebuu  Hubert 
.Puppe  4 Co,  G,  m.  b.  H in  Nehetm-HUsten  l.-'Dew  - 
Ingenlyur  Jricb  Muller  in  Nehelm-Husten  ist  Prokura 
erfeilt  Hr  vertrlg.die  Gesellschait  nur  gemeinsam  nnt 
, emem  Geschaftsfuhrer.  1 , 

/IR.  B 12  — (8.  7 1951-  Fa.  O.  Biiloe  4 Co. 


G.  m.  b.  H.-  tn  Neheim-Hbsteq.  / Durch  BesdiluB  der 
GeSellschalterversammlungi  vom  15  Juni' 1951  is' 
Stamnikapital  auf ,',69  000,—  DM  heu  festgesetzt, 
des  Gesellsdiaftsyertracjes  rst  entsprechend  abgeai 


trages  rst  enlspre 


i * 


Handelsreglster,  Amtsgericht  Warendort  . 

B 40  — ft'  '7  1951),  firma  Brockmann 

JVeissen,  Gesellschait  mil  bescbranktei  Haftung  . 


Warenciorni.  W D,urdi  BeschluB  der  Gesellschnfterv 
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MITTWOCH,  1.  AUGUST  1951 


v • ‘ ' JAHRGANC  6 - 


Hanclelsvcrkel.il  mit  Lateinamerika  steigt  standig 

‘ Bayern61?3  ^,0?zfa*!e“t®  d?s  Sagewerks  “ an  , Im  laufenden  Jahr  diirfte  lur-  mindestens  000  Mill.  Dollar  umge'setzt  werden  5 * , - c.mp.  der  im  Votja^r-mehcfach  n'ach  der'eundo^' 

2 6DMillADM^iJmads^el6belip!’  a^i^Vo^ahr^aul  ' ’ /,  V°”  Dr>  Karl  H.'Panhorst,  Referatsleifer  lur  Sid:  und  MitteUmerika  ip  'BundeswutschaUsraiflisterium  , V , • bracken  und°  ab“  chheBe^ , toT  Handels^und  ^ah- 

• 17,6  Mill  DM  und  ua\  Halbjahr  1951  auf  berelts  Die  gegepwarfigen  Handelsvertrags'veihand-  Gesamtvolumen  von  ifier'UO  Mill,,#,  isf  etoen-  Venezuela,  in'  fceipn  " Dollar  ist  eine  sehr  6elb:>l  za  Pharaptieren, 1 hielt  mau 

,14,3  Mill' ‘DM , lungen  dar' deutschen  Delegation. 'mit  den  zu-  falls  in  einer  guten  praktischen' Purchfuhnmcf  apgenehmg  Zugabe  zu  dem  Wfaren- vuncl‘Gutei-  ten  kreis«  nrl^ra^piitlr TT? mftei!essilfl 

Die  • Auspndsbestellunqen  von  Slemens-Halgke  standmen  .Behorden  in  A r g e n t m l e'n  lenken  be'griffen.'  Das  Vertrauen  der  .brasilianischen  austausch  auf  idem  Verrechnungswege  . J deutscher  Dminmat 

sowie  Siemens-Sdimkert  haben  sidi  1949/59  gegen-  due  Aufmerksamkeit  ‘ auf  den  gegenwarfigen  VVirtschaft  m die  Lestungsfaftigkeit  der 'deut-  Die  ABkonnnen-  bzw,  yereinbarungeri  hut  fur  .versta'ndlich  Kr7  wies'auf  die  Tatsacha  hm  . daii 

' Staijd  dnseres, , Vfnren-  , and  Guteraustauscbes  ached  .Industrie  ' ist  unersohuttert  Es  wird  Uruguay  -mit  CK.U  Pai aguayleku-  der  aSeS 

* De- Jrttartu ^ Verbrauch  an  Sdiokoladenerzeug-  *?zw-  auf, die  Resultate  der  -laufenden  Handels-  yon  Einfuhrlizejizen  on'mehr.  als  125  Mill.  > adoi,,  Peru  'und^anderep  Lantjern'- haben  ‘Noidamenka  Zed  gehabt-hube  und  Dr.  von  MalUan 

mssen  m Scnweden  erne'  Folge  der  hohen  Verkauf-  veitrpge  nut  den  einzelnen  sud- , und  ' mittel-  gesprochen,  denen- epnfalls  erhebliQhe  Werte  ebenso  wegbereijend  gewtrkt'wie  die  Wieder-  bereits  zweimal  in  BrasiUen  gewesen  «e;,  wo  auch 

steuer  hat  7—8  kl'emere' Fabciken  zur' Liquidation  amenkamschen  Landerp.'  - a s auf  der  deutschen  Einl ihrseite  gegenuberst;ehep , aufnahme  uralter  Beziehun.gen.zum  ze  n't  cal-  schon  Botschafter  Dr.  Oellers  als'  ‘diplomatischer 

, , gezwungen  ,lhre  Maschmen  wurden  von  grgfteren  . Um ' zunachst'  be'i  Araeritmien  zu 'bleiben,  Dje  Angjeichung  der  Exparte  und  Importe,  dae  am  e r i k an  i s ch  e n und‘  ■ k a r l hi  s q e n Vertreter  der  Bqndesrepublik  fungiere,  wahrertd  hier 

1 ..nH  wasMontirfcpr,  Warkan  annakanft  _S..n u'  .A  J - 1 infolriP.  lies  VOmfiSP.heHp.n  Rwinns  von  If)*/.  des  Raimi  - GprJrlp  MiHplamAr.k  , war  f,.r^  „n»rr  a>»  ia  Plata  ..noth  alias  .im  FluB  sei'\  obwohl  die. 


schwedischen  und  westdeutsdien  Werken  angekauft  ^uB  hervorgehoben  werden,  dab  sich  die  Part-  mfqlge  deg  vorge 
Bemj  Devisenbetnebsfonds  'soil  der  Ausfuhr-  ners''chaft  zwischen ' Araentmien  und ' Deutsch-  Ge>amtvoJumens 
handel, nun  unmittelbai  beteihgt  werden,  um  Export-  beachten  ist,  erf< 


handel.nun  unmittelbai  beteihgt  werden,  um  Export-  ianH'm  rlembwhenaen  ffandellvertraa1  sehr  out  Beachten  ist,  erfolgt  degenwarticj  'Zugum'Zug,  hervprr’agepdqr  BedSutung,  .Wenn  wir  jetzt  nur  a prsl.en  .<ieutschen  1 ^liploma- 

* daB  wir  alien  G^W  it  /em  Erge^ | eimge  V.enige  Zahlen  «iAs  Jahres  fofgen 


enose  ,von  ivieinurmen  rauoneii  zusdimnenzuidsseH  , , , . , ^ — s,n  dad  wir  alien  Grinc 

, Die.  diQsjahrige,  Danlsdie  Teztdmevse  m Homing  bewahrt  hat.*  Als  der  .Vertrag  mit  Argentmien  J®.  1 5? . T-T 
(Jutland)  wird  am  v4.  August  c durdi  den  daniscfien  »n  vergangenen  Jahxe.mit  einem  Gesamtvolu-  niszf“: riegen  zu  sein) . 

. Thropfolger  eroffnet.  ' ' ■ men  von  125  Mill.  $ (es  war  der  bisher  groBte  Xieylv u.fu  0 ef.  • 


uauiieiwtiuiiaiui  im  - vergangenen  janr  von  " J 

iieiVprracjpnder  Bedeutlmg,  .Wenn  wir  jetal  nir  fc“hl,f  "T*™*.  “ “ *"*?»? 


'I  ■ / ' - * * ‘ - ' *en'  }*!*n  wir  uberzeugt  sein(l  daB  bald  we-  aBen  A^Wartigen  Amt,.  Dr  - Hermann  'Terdenge 

^ sehen  wir.die  Durchfuh-lder  deutsqhq  Handelgsqhiffe.  in.-allen,,  groBeren  (CDU),  lahgst  erteilt  bab?,  ’ r « 


Die  danische  Firma ‘Andersen!  & Bruns. Fabnker  Vertrag)  abgeechlossen  wurde,  stleB  man  hier|run9  ^6S  Vertrages  nit  einem  '(^esamtvdlumen  I Hafen  Sud-  und  Ml t telame rikas  anzutreffen. 
3 erne  neuartige  Alumimumdpse  fur  die  Ver- 1 upd  dort  auf  Bedehken,  daB  emzelne  PosiUonen  vo«  ebenfdls  kurz-vor  elpem  erfolg-  Win  werden,  , S 


packung  von  Lebensmitteln  und  Herstellungsmasdu- 1 auf  jer  Ausfuhr-  wie  auf  der  Einfuhrseite-zu  I relciien  AbschluH  sjiheri.  Von  M ex  l k o , ist  I In,  gteiger^der  Tendenz  haben  wir  nach  den 
, pen  weitpatenheren  > ~ ’ ‘ hoch  angesetzt  '■  wgrden  ,seien.  In  der  prak- 1 speben  die  auf  Einlaiung  der  Staatsbank  von  I Angaben  des  Bundesamtes  fui  .Stabistijc  in  den 


Besserc  Importquoten.in  Indies'. 

; KSH  Bombay,  26.  7 — Zur  Frage  der  'AUeiqvar* J 


i weitpaiencjeren  , , > ~ - hQch  afiaeset?t'.  worden  seien  In  rfpr  nrak-  speopn  die  aut  Einiauung  aer  btaatsoank  ,von . Angaoen’des  • Bundesamtea  fui  .Statistijc  in  den  „„,T  ZZ  £Lfi  . . A r 

OT  alsln'to"™  IWfSen  DurcUuhrunqldBS  Vertraoes  ie.gtPsich  «?*'!“  zusdminenrfeutB  dButjcti.  Studrsn-  MnMn  for.  Ja„u«  bis  Junl ' a J.  fur'etwa  !„d,sch>  f .Id”' jh 

/inino  TmnnricmntA  tnr  Mninrr^Jl.r  mJLiesorochen.'  he'ute.  daB  dlese  icritische  Einstelluno  seinerzeit  tmssion  zuruckgekehr  wt:Ergebaisseii,  dig  uiis  160  Mill,  3 "in  direktem  Waren-  und,  Gutaf-  Ibesonders  den  Handel 'mit  Deutschland  betrifft.  s«it 


niedrige  Iniportquote  fur  MotorrUder,  uusgesprochen.'  haute,  daB  dlgse  kritjeche  Emstellung  seinerzejt  P11®51?1?  zuruck9ekehi  wt.Ergebnissen,  dig  uiis  160  Mill,  § In  direktem  Waren-  und,  Gutaf-  Ibesonders  dgn  Handel  'mit  Deutschland  betrifft.  ,Seit 

In  Baskenmuuen  halt  sich  der  fianzosische  Export  un  b g re  ch  t i g t . war,  Argentmien  hat  Uber  berechtigen,  an  eme  veitere.Intpnsiyferung  des  austausch  nach  Spd-- pnd > Mittelamenka  expor-  inghr  als  zwei  Jahren'  hat  sicii , der  Vertreter,  des 

trotz  fuhlbaren  italienisrhen  Wettbe.werbs  gut,  Bel,  das  Volumen  hlndus  Einfuhrlizenzeh  erteilt.'und  Waren-  upd,  Guterailtausches  rnjt - Meklko,  zu  tlert  Und'dafur  an  VVeitep  mtHohe  yon  etwa  „Handelsblatt“  Jn  Bombay  ip  persoiUighen  Verhsnd- 

Huten',, werden  vorwiegend  Haarblze  an  Stella  von  w]r  haberi  fur’etwa  100  Mill:  S Werte  aus  Ar-  9iauban-  Das  deutsh-mexikamsche  .Verrech-  150  Mill.  $ von  doit  Ubernehmen  konnen.  Selbst  lungcn  mi|t  dem  HandelSmin.lster  und  dem  .Leiter.Uer, 

Wollfilzen 1 verarbeitet.  aentinien  ubernehmen  konhe’n  nPr  vereinh,irtp  aungekonto.leidet  gd  en  war  tig  poch  upter  einer  uiitir  Nichtbenickaiditigung  der"  steigendea,  EuduiirkoutiaMe,  in  'Meuddshu  on  der  RlchtiUng  be- 

Der  gesamte  Warenverkehr  dor  Tsciiedioslowakei  ^ ^aenseitlge  Kredit ' von.  -25Vo  des  Volumens'  9ewis^en  Belastung,  die.  durch  'indirekte  Tendenz  durfen  wit  zu  der  Annah'me'  neigen,  nnOht,  daft , due  aitfea.  Importquoten^  von  Vprfretern  ■ 


uer  gesamie  warenvencenr  nor  isqieuiowowsAei  qeaens'eitiae  Kredit  'von  <2W«  Hp»  Vnlnmens  gewissen  Belastung,  |aie . auren  inaireKte  1 enuenz  rumen  Wit,  zu  per  Annahme  neigen,  »w  -r  w »r}en  unporcquoien  > von  vjsrtrerern 
mit  .dem  Westen  durfte  bedenklich  zusammen-  . d b . besonders  Enterstnchen  zu  war-  kieferungen’  uber  aniere  Lgndef  erfqlgeh  und  daB  . unSqr  • W.aren-  ’ unci'  Guteraustausch  . im  M05qnwse  berucksichtigt  wdcdeu, ‘Da  die 

, • , schrumpfqn,  nqdidem  der  Handelsverkehr  mit  der  veraient  aaoei  Desonaers  unterstnehen  zu  wer  , , ■ ^ . . Konti’  verbucht  warden  sind  Rahmen  d«s  trahsatlaiitischpn  Vprkp-hrk  m dip-  P^henge  Anord^ung  uber  die  Verteilung  der  Import- 
Sowjetunion  (n  einem  Zasatzprotokoll  um  25»/o  den.  So  stehem  die  ■ gegepwattigen'  Verl^and-  nPIWrh  bSst  alL' riSn  JhS  emer  JJS\ Shrauf'SK 'sSS? Mill  9u°t?n  auf  {tefert^zW  de?  Napbknegszeit  zurUck- 


Sowjatum.cn  ,n  einem  Zasatzprotpkoll  'um  25“/«  den.  So  etehen.  die  ■ gegenwaftigen'  Verl^and-  nerin och  bew'e ist  a ll! die^E  mtichluno  einer  6em\ Jahr ^auf  'mder  Se  te  etWa  Mill  SS- h^-  quot?n  totvnafrpfyn  der  Naphknegszdt  zurUck- 
gegenuber  195Q  ausgeweitet  wird.  lungen  durchaus  ■ in  einem  gunstlgen  Zeichen  fn”?ch  aLe  tnriCftfun?/e‘^er  ,5™  Jallr  Jecier  ^eiteetwa  400  Mill  $ mug  und  hierfur  keinensmhaften,' deutschen  Einfuhr- 

^ - Die  Vereorgung  der  Schweiz' mit -Wollg  ist  maBig  der  auf  beiden  Seiten  erstarkten  Erkenntms,  dal)  Im  ™ .1^  - 'tragen  wird  , . ' ziffem  vorlagen,  wurden  Qugten  fur  dee* ' Einfuhr 


, ' Fertiga  Wollgeweba  werden  stark  iraportiert  , 

Ore  PKW-Produktion  Italiens  stieg  im  ersten  Halb-, 
jahr  un)  39/i  gegenuber  der  gleicha  Vorjahrspeilode, 


der  , Export  sogair  um  b9,40/o  Deutschland , war  ' 


■ s„9b.,3b, ...  ..he.’Si  s z.  ±<Jrt 


i Guteraustausphef  r 


.starken  Ver-  troffen  worden  Uber  alle  Hemmnisse  hinweguff'  imnJE,,.  12!rynS  nunmlehl  ^^fhieden,  daft 
t we.teren  Er-  smd  sehr  reals  Grimalmsn.fu,  die  Gsstaltu™  >««■» 


mends  Ausrustunqen  hat'  '•Pakistan ' einer  Export-  . - " ' 1 p ' - ’ - "c‘  , * n ernoue«.  mseen.  • . , .der  aligeroeinen  Beziehungeq  zwiischen ; den  Durchschnitt  der  Ietzfen  drel  Vorkriecjsjahre  berech* 

gememschaft  von  sechs  hollandiscben’  Werften  uber-  . J-yr  VerKenr  mit  ,inem  Land  wie  wane;  Egnpern  und  unsx  entatanden  ^Die  Entsenduiig  net -Die  efttsprechende  Pfeiserhohung  sgltdem  kann 

tragen.  , '<  ExDOrtWGCllSGl  stGUSTlrGl^  z u el  a,  mit  dem  unsjrein,  Vertrag  bindet,  muB  deutscher  „ diplomatischer  und  konsularischer  beruqksichliqt  werden  ' Sowell  .ds  sich  um  lebens- 

Japamsche  • Eisendadiplatten,  .die  das  Dreifadie  , r ■ . < 4 , ■ * auch  un  Rahmen.  erne  kurzen  Betrachtung  der  yertreter ' in  die1  bedeuteridsten  Lander  wir'd  wichtige  ftrzeughisse  hartdelt,  die  im  aationalen  In- 

der  augtralis dien  kosteri.  smd  m Brisbane  ,emge-  BW  Harabuig,  31  7,  — pas  Gesetz  uber  steuer-  gegen vkartigen  deutph-uberseeischen  Bezie-  "wesentlich  .dazu" beitraqen,  -neben  den  Wirt-  lei6sse  laufend  emgefuhjt  werden 'raussen,  .konnen  . 
troffen.  Der  Auftrag  wurde  hereits  vor  etwa  drei  hdM ^MaBnahmeR^zur  Forderhng  der  Ausfuhr  ist  in  hungen  besonders  hevorgehobefi  werden.  Dap  scVafOichen  auch,  die  kuiturellen  und  geistlgen  w<jh  n e u e ; Aljemvertreter  ■ einer,  Ausliricfcfifma  , 
Jahren  erteilt.  • , .v  ‘ B^tttatten^uni!l' air' ^Man*1  SuiSliif^Sf1  d^B  hekanntlfch,  sehr,  reipe  ErdpllamJ.,  ^it  seiner  'Veibrndungen  %ieder. -aufleben  zu  4aseen.-  !Krin*Tmnn  elhal'®n’ ^ k*U19 

’ i : Rollendes  Matenal  lur  Agypten  > ' •S  Inland  auf  das  A^Und  gezogekn  mid  im  [e.stften  Bohvar-Wahiujg,  ?eigt  in  zunehmendem  Mat,enelle  und  geistxge  .Werte  auszutauschen  fcuhf  Irap0.lte  'aiqeb9'1  UT*"  ' - 

wunuvBb  u iur«ayp«i*  ■ - Aueland . zahlbar  gesteltten, ' inuuer  nut  festen' Ver-  Mafie  IntereBse  an  inserer  deutschen  Wirt-  ist  aber  jncht  nur  bei  uns,  son  dem  auch  druben  Danische  TmnortnenphmiminrfPn 

, KB.  Bremen,  31  Juli  — Als  erste  Teillaeferung  faihelten  verseb^nen  Wechael  mdjt  aufgezahlt  amd  schaft  , Die  Bezahluft  unserer  Exporte  nach,  das/giofieie  Ziel  P - > . ' " Cne  importgeneliraigungen 

ernes  GioBabschlusses  von  4Q  Dampflokomotiven,  Mmi  glaubt  aber,.  aus  den  Vorverhandlunqen  m be-  , 1 - ■ . , i , <•  . < JM  Kopenbagen,  30  7.,—  Dap  danische  War?n-’ 

40  - Tendern  und  10  Diesellokomotiven  der.  Firma  aug  aUf  dl0  Gesalzesfassung  heranelesen  zu’.  - 1 ' 1 . 1 direktorat  \>ereitet;  die  Lizenzertellung  fdr  eme  Reflje  \ 

rs a*  Besprechiris'eh ■ am:La ' Plata  ziehen  siGh’hin 

lokomohveo  und  10  Tendern  sowid.b  Diesellokomo-  Somit  muflten  die  Marktwechsel  .JXpc/rt  auf  Bank"  * -- , '»  1 ' • \ , * porthandel  konnt©  bis  zura  31'  Juli  emfache,  Antraqe  , 

hven  uber  Bremen  zur  Verladung  ,Das  Schwergut  ist  and  „Lieferant  auf  Exporteu,r"  wohl  steuerhqh  bevor-  Ein  IierVieW  UIIS  ergs  Laleinamerikd-Btiros  mit'  Dr,  Seeliuer  ' ?!n‘elcheri  hirisiphthch  der  folqenden  Warengruppem 

fur  agyptische  Staatsbahjien  bestimmt  . . zugt  behandelt  werden.  fn  Hamburg  findien  hierubev  . v ■-  , ’ ' ' " - - . a ‘ Nahgarn, ' Nahseide,  Nahjumstseide,.  WassersghlSif- 

, ' Gesprache  awischen  der  Landeszenfralbank' und  den  GT  Buenos  Aires,  3 7 — In  einem  Interview  deutsche,'  Delegation  'alle'  MoqUchkeiten  -einer  ;Er-  P^Pter.’  verschiedene  Bleiytlfte  und  faring*  Blejstift- 

, / Kaffee  aus  Frdnlireich  und  Holland  zustandigen  Finanzbehorden  atatt  Die  hamburgiaclien  mit  dem  ,L'eiter  der  outsdien  Handelsmission  in  weiterung  des  Handelsvolumens  zwischen  der  Bud-^  Plme"‘  Faiben  und  Malkasten  fur  Scluifer  nnd  Kunst- 

»ohne.  fnteresse  ■ .\  ; Auftejihandelsbanken,komman\ieren  das  Gesetz  uber,  Argentmien,  Minister lingent  Dr  'Gunther  Seeliger  .de'srepublik  und  dem  La  Plata'  ausnutzen  ‘wird  Ube^  T?:  5m (“  $ f^5 T°let,le^pu  (ul|g  ' 

■ Tn  Hamburg  hort  man  allgemem,  daft  der  Kaffee-  >* f steuerliche  Forderung  der  Ausfuhr  votlaufig  wto  (BWM1,  erkjarte  diese  u a Nach  den  bisherigen  Zahfen  zu  sprecheh,  '1st  ziveifeilos  nach,  vierzehn-  Shiv'S  br-k' ^ fllrr,d,^  ^hallplaUen- 
Import  im  exhberalisierten.'Vqrfahren-aUs  Frankreiph  folgA' . ' ' '*  , ' d , n;.  „ ..  „■  Erfahrungen,  in  den  yrhandlungen  uber  eme  ,Neu-  tagigen  Verhandlungen  zu  fruh,  wenn  auch  nicht  von  MatteMmeipr^^iJJuunfc^nfann^*^0?^ 

una 'Holland  als.  .Johns  'Interesse"  angesehen  wird,  . Neben  den  Be^fnnmungen  der  §§  6 und  8 Ab,s.  2 ye^taltung  des  arqe  nusch-deutschen  Warenaus-  dei  Hand  zu,  yieisen  ist,  daft  die  hiesigen  Presse-  « ' a1??!! ff!'.  ®-“Qdfuhkempfanger  — ftis  zum 
da  fur.  beid.e  Lander  jeweils  nicht  emmal  1000Q  $ d®s  WgchsBlstftueigesetzfs  gilts  ( ’ „ tausciie6  m,  der  naebsn'  Jahrespenode,  1951/52  ist  stunwen  . redxt  behalten  konnen,  -die  cm,  Austausch-  iber^e®  Lfdfermnofirhkpiten  ’ finri^OMabtSt'  ’ 

’zur  Verfugung'stehen,  ' !>  '1  , 'I, . Ngch 1 § 8,  Abs  1 des_Gesetzbs  ubgr  steuerliche  nut;  einer  lan  q ere  Daner  der , Kommissions-  volumen  yon' uber  200  Mill  4 als  arqentlmsches  Ziel 

} ‘ .Mafittahmen  .zur  Fdrdesung  der  Ausfuhr  bind  sitzungen,  zu  tedinen  als  wir  ursprunglich  ange-  angeben..  k ' , . , v<J  s.0lten  des  Kauferlandes  .beizufugen  sind)  hm- 

yt:  .NorWeaischi  Bxb’ortatiaahen  In  Krat  ? ,>uch  ctm  in  §Q  WStGala  steuerirei  und  in  5 3 nommen.  batten ; p.e  bstimmun^ ‘d?r  W.arenfisten  . ;‘y  .V  , j$t  V V.-C-a,  Wfiengiupfien  yestelt  wer- 

, ^ Norwegiscue  pxportabgaben  in  Kran  , _-'Abs,  l'.WStG  als  nur  zur  HaHfe  stetierpilichtig  neht  pnf Jjanqsau^ voiCh,' .und  die  Besprnchyngen  ~U  J.  r-  .-  — . /*i'  - - * --  §“i  Kophplatten, ,,  Ofen,  -Kublsctwanke. 

Zug,iux?t.en , des.  Preisausglewhsfonds,  Wr  den,  ?ln-  . bezefehneten  .Wechsel  ihit  "den  gioichen  Vergun-  uber  Patentfraqen,  Wa/eSeicheji  und  Fhmenbezeich-  ^ °r  uroften  Lateiiiamenka-Aussciireibunqen  Staubsauqer,,  andera  elektnsche  Haushaltsiuaschinen 

'zsLsssr&%: * a affvr\Mrt  is.'St  • 

>;tMA»si«S3SS' s 

Kupfar,,  Jn3i»'-nK,  ...Kupfert.,.,,.  f & *4  Apjl.od  Wupda_  U««.  .tekanapd  nich.  piLpa.g  .p.Ppp,  d..i,  i,  'p.«5n  M,t  tSSSS  SSJSSZ  bC™"-. 

Deutsche 'Zweiastellen  lfi  Schweden  !'  , ode^  der  .Wechsei  dem^  Aussteller  .zur  Finan-  schwienge.  Fragen  z|r  Dsb'aUe,  wenn  man  sich  die  teure,  dal),  f us  gagen^eihger  , Angst  vor  Swing-Uber-'  J f u ’ l t -'  ’ 

- „ ® Zweigstellen  m Scnweden  • rf«unq ; von  Lief^ngsgeschaften  an.das  Aus-  Komplu.ertheU  der  fro  Heme  allsln  auf  dem  Oj-  schreitungen  .der  Austausch , letzthch  puf  einem  v,el  . ' Aktuelle  Problem^ ' des  VAuflenhandels 

r-.Bine  Reihe  deutscher- Industriefjrmen  b^bep  sich,  . ■,  Jand  dient.  . u,  , «,  ,,,  • > . ,.  i . . blete  der  dienusdienundphprmazeiitlsclien  Industrie  germgerea.  Nivqau  verblgibt,  als,  handelsvertraglidi  . >/  , ■ „ , . , , . w , 

Stockholms  .Dagens  Nyheter“  zufolge,.  uberdie  Mog-,  2,  Dajdber  huiaus  werden 'alle  Wechsei' vori  der  (Warenzeichen,  Palate,  i,Flrmenb«zei<tmungen  von  vorgesehen,-  scheuit  u’i  etwa  ’ behoben  ’Wenn  die  . Ai  ‘unites  Heft  in  der  Schrif  tenreihe  _ der  Jndu- 
luhkgiten  ,fur  die  Bildung  sdiw^disther  Niederlassun-  , , ' Steuer  aasgenornmen,  obglelch'sle'  auf , das, In*  Bayer,  Merck,  Sdierm  usw ) vor  Auyen  fuhrt  Uber-  „groften" / Brnsilien-  und  Kolumoieri-Ausschreibungen  u,,  , Handelskammer  zu  Dusseldorf  1st  int 

gen,  erkupdigt  Bin ^endgultiger  Bescheid  h^be  ihngn.  . land  gezogen  «md,  wenn  ' r - ,1,  , tuebener-  Optimismil  1st  nicht  gefade' angebracht,  August.und  September  Wahrhelti’ werden,  darin  wird  oestlon-Verlag,  Dusseldorf,  eine  Zusamtnenjiteuung 


Import  im  exhberpljsierten.’Vqrfahren- aUs  Frankreigh  1 
' und 'Holland  als,  ...oiuie  -Interesse"  angesehen  wild,  I 


f ‘Morwegische  Exfiortabgaben  in  Krait, 

Zug,unst,eh. , dea  Pxeisdusgteic'hsfonds  Wr°den,  ?ln- 
nen'markt  smd  in.Ngrwegen  ab  1,  August  Expoot- 
abgabeh  fur  Schwefel,  Schwefelfcies  und  Kupfereu 
zu  zahlen.  Sie  betxagen  150  nKr  je  t Schwefel,  5 nKr 
jei't  Sehwefelkies  zuzughch  300  nKr  je  t darin’ ent- 
■ haltemen  Kupfers(  untj  JOO’  nKr  ie  t Kupfeierz. 


. ..  Deutsche  Zweiffstellen  fi  Sch^pdon;  C " ^ STS 

r-.Buie  Reihe  deutscher-  Industriefjrmen  b^be.n  sich)'  ..  c land- dient.  . > - >,  ,,  1 . , blete  der  dieimsdienund-pharmazeutisdien' Inili 

Stockholms  ,Dagens'N'yheter“  zufolge,.  uber  die  Mog-,  2/  Dardber  hiatus  werden1  alle  Wechsei' vori  der  (Warenzeichen,  Pafqte,  iFlrmenb«zei?hnungen 


hchkeiten  ,fur  die  Bildung'  sdiW£dlsche{  Niederlassun- 
gen,  erkuiidigt  Bin  ^endgulkger  Be'scheid  habe'fhnen 
noch  .nicht  "erteilt  werden  kontjen  Es''soll  sidi  vor- 
nehmhch  uip  Unternehmen  harideln.  die  bereits  yor 
dem'Knege  m Schwederi  eigene  Hauser  unterhielten, 


' ,'  Italiemsche  Freiganen  ' - ,Die  Ste 

. ■ y fUr  Glas-  iuid  Kpstallglaswaren  1 - /weclfse 

Das  itajienische  AuISeohandelsminriiterium  hat’  fur  , h#lh  vi 
, dig  Einfulir  aus'-  Westdeutschl^nd  im  -zweiteh  Halb-  - • konheil 
jahr  ,1951  folgenda  Quo'en  festgesetzt'  Fensterschei-,  Damit  als 
ben. und  Glas- und  Kn^tallglaswaren  JOOOOO  Dollar,  Unteriegung 
Porzellanwaren  50  000  Dollar.  EihfuhrrAntraga . wer-  Unteriegung 


Danibe-r  hi  n aus  werden ‘alle  Wechsei  von  der  (WarenZeichen,  Pal<  te.  \Firmenb«ezeichnungen  von  vorgesehen,-  schemt  ui  etwa ' behoben  ’Wenn  die  luniies  neii  in  uec  acnrnienreine , aer  jnou- 

Stguer  aasgenoromen,  obglelch'sle'  auf , das, In*  Bayer,  Merck,  Sdierm  usw ) vor  Auyen  fuhrt  Uber-  „gfoBen"r: Brasihen-  und  Kolumoieh-Ausschreibungeri  ”nf‘  “hd  Handelskammer  zu  Dusseldorf  1st  ini 
land  gezogen  «md,  wenn  ' r - ,1,  , ' ' tnebener,1Optimlsmi  1st  nicht  gefade' angebracht,  August.und  Septenjbe'r  Wahrhelb’ werden,  darin  wird  oastlon-Verlag,  Dusseldorl,  eine  Zusammenjteuuag 

a)  sjq  emer  irelandischen  AuBenhan'delsbank  zur  aber-  audl  kfilne  alU  .pessimistisdie  Hmstellung  zu  mat  einer  Belebung  dqs  Austausdis  geredmet,.  die  Y9n  «echs  Vortragen  erschienen,  , die  sich-  mit  , 
. DmkomLerung  ausgeharidigt  werden  und  ' unseten  Verhapdlun >n,  von  denen  man, nicht  die  die  sud-  und  mittelamerikanisdien  Auftenhciridler  sehr  Deutsohlands  Anted 'an  der  Neuordnung,,des  Won-' 

b)  die' Auftqnhandelstoank  auf  dem  Wbchsel  die  Losnriq'aller  Problete  auf  den  .ersten  Anhieb  er-  begruBen  wurden  „ , ‘ >•  ‘ - handels,.  dem  AuBenhandelsverfahren,  der  ZoUygr- 

. :g|eiche''Be§tahgurig'wie.otym/abgit}t  . warten  darf.'um’nut  enttauscht  'zu  werden,.  Die  * , , j - i 1 - waltung,  in  Diensten  del  Auftenjiandels,  der  ‘ Rege-; 

.Die  Steuer  wird  nachtraghch.  falhg,  wenn'  der  Ruckgabe  der  Rcditstrson,  der  ehemaligen  Deutsch-  Costa  Rica  hebt  Kurszuschlage  ted  we  is  e au(  lung  cl.es  Zahlungs  verkehrs' bei  der  Ein-  und  Ausfuhr, 


,uiu  uieuer  wiiu  uo^-uuay uv.i-  ianiy,  ^ wcuu  . «pcKgaoe  aer  Keauserson,  oer  enemaggen  peuiscq-  — <ww  u™.  auuayo  wiiweiae  aui  1 iuny  uys  um  uci  uu>  uu«  nua.uui, 

/ Wechsei  nicht  von  der  Aufleidjandelsbank  inner-  Argentipischen  Haadlskcynmer,' des  Deutschen  Ver-  Costa  Rica  hat  ,mit  -Dekret  ,Nr  1307-  die  'Kurs- 1 Deviaenbewirtschaftung  und  -uberiyachung  una 
,'htlb  von 'drpi  .Monaten' nach' Ausstgllung  dis-  elnes  am  La  Plata  md  des'  Tunny  ere  ms  und . die,  I ziischlage  von  10*/«  fur  V'aren  der  ersten  Kateiione  I schheBlich  .mit  -der  Werhung  im  AuBenhan-.lel  be- 


den  bis  Ende  . August  b'erucksichfigt.  werden  , ,1  brikont  und  Exp'ortepi  dienen. 


,‘halb  von 'dtpi  .Monaten' nach' Ausstgllung  die-  elnes  am  La  Plata  md  des  Tunnyexeins  upd , die,  ziischlage  von  10*/«  fur  V'aren 'der  ersten  Kategone  schlieBlich  .milder  Werhung  im,  AuBenhan-.lel  be- 
. kontiext  wird.  , \ ‘ - -■  > - moghche.' Ruckerstatthq  ibcer  Imimobdienverraogen  und  der-  Vorzugskategone  aufgehdben'  In  Kraft  tritt  fa^sen  Die  eiqzelnen  Fragen  sind  vom  GesichtspUnkt, ' 

Damit  also  war’en  alle  .Wechsei  atpuerfrei,  die-zu'r  smd  'B,eweise  des  qi£n,  yillens  der  '.argenlmisdieii  diese  Maftnahme  fur  Waxen,  die- noch  nicht  im  Lande  des'  praktikers  her  \kritisch  beharldelt  und  bieten 
terleguuq  von  Expoitgeschaf ten  direkt  Oder  zur  Regierung ! In  ■ den  freiffin  > (fer  am  Argentmien-  odef  auf  dem  Wege  dorthin  ?ind  Fdr  die  .2  bis  m ihrer  anschaglichen  Zusammenfassung  auch  eine 
terlegiing  vori  Lieferungsgesqhaften  zwischen,  Fa-  Gescbaft  Interessiertfi  ieuisdiecl  AuBeijhandels-  4.  Kategone  warden -bis  zum  Inkrafttreten  ,‘des  neuen  ausgezeichnetq  Einfuhrung  fur  alle  'jungen  Aufteg- 
kant  und  Exo'orteur  dienen.  ‘ ’ wirtsdiaft  darf  man -QV0I.  ubefzeiugt  sem,  daft  die  Zolltanfs  Kurszusdildan -welter  erhahen  handelskaufleute  ' ' , • ' , , 


I Wirtschaft  darf  m(ag  -^VOf.  uber'zemgt  sem,  daft  die  I Zolltanfs  KurszusdiUge  .welter  erbgben 


Kritik  an  der  sieuerlichen  Exportforderuhg  Z^Sriften  uitsfrer  Leset w3K 

■ '•  1 yereinaiuiite  JEiitaelte?  — - Was  Fert.gwsren  sind  — ijberlwtflte  Sorllmeal'e  ■ ' 'SSTiT'S^Z^SSZZ  &«»&»’  ******  E' S,S f.' 

‘Der  Bundestag,  wirdi  sich  in 'der  Herbstsegsion  - menhang  er'schemt  auch  dor  besoridere  NagWeis  des  mungen  die  fur  die  Ahsfuvergutuiia  gylUge  V?r-  von]j^  LStoS  i?  Arhkel  De^ElnsendM  andf,tes  als  einer , aufterordentlich  grqBen  (1Fehler-' 

\ erneut  mit  den  steuerlichen  Mafinahmen  zur  Forde- , Deviseneingangs  in  vemcharfter  Form  ebenfalls  er't-  gutungsliste  l.und.2  au  §j5  U-St  D.  B.  auch  fur  'dessetben  hat  es  sichenlich  gutaemeuit  1st  sich  iedocti  (!u?e  von.  Anfang  an  Tur  und  Tor  offnen.  1st  es 

rung  der  Ausfuhr  zu , beschaf  Ugen  haben.  Das  def-  behrhdi,  weil  *owieso  alia  AusfaUe-  an  (<}en  Aus,,  dle^  r t r a gs  t e ue  r 1 1 cf  u-Verguns  Igungen  als  ^”3  sJhen  SSSSeriXcymS  keJS  ' ±{'1Kaabeetn'  Z?*2lTn  Swt! 

, zeitige  Gesetz  weist  zweifejlos  eme  ,Reihe  von  Man-  landsforderungeh wieder  abzusetzeo sind  und  die  Upi."  wafigebend  fest  Dadurcji  errien  wightlge  Waren-  we0;>,  l)0WUfll  selbstyerstandlich  ist?  es  moglkti-  VnMpnmft^raat  nntMdent 

getn  auf/ die  eowphf  den  jpatenellen  Inihalt  wie  auch  aatzsteuprruokVergutungen  aiidi  .bisher^ action  unter  gruppen.  wle  z B. - vyaljv^serzeugnisae, -wpU  «ie  1 ExporfauMg e'  zu  legistrieren  mit  dem  Zlei,  eme 
■ Verfahrensfragen  angehcri  und  emer  sorWigen.'  der  Vorauasetzung  dea  Deviseneirigarigs  gewahrt  fi,f  die  Auafuhrvergbtung  jten  dm  Halbwaren  «ulv  ubersicht  dber  dn a Vfu  • ZtiSukfdnm  Abenteum  SzSehcm  5J<h  huten'.  derartiges 
• Uberprufung.bedurfeu.-  'wurden.'.  ' gruppiert  Bind,  auch  von  g ,ertragsteuerlicii?n  Be-  eriahgeni  obgleidi  die  biamut  varbunde*  adrai-  A1entel‘er,  cinzugehem.  , , , 


7lHKohrifton  1 invar  or  I a van'  lhten  Vorausschatzungen  hinsutothdi  de?  zu  erwar- 
t/lcif  tfr  LitrdKf  , -tenden  Dev,is,enelngangs  danebengelegen  hat  Wojite 

portauiirage  registtteren?  ’ j e‘a  d«rarUges  Material  a)s  Grundlrige  fur  amt-  . 

...  ' , , . ■ . nche  Planurlgeu  verwenden,  so  hiaBe  dies  ments 

Wir  verweisen'  auf  den  rni  Bin-  und  Ausfuhrdienst  dndores  als  emer  aufterordentlich  grqBen  , Fehler-' 
n,  18  v.  M.  erschienenen  Artikel  Der  Einsender  ..sCi  t b i.t 


, Seit  der  Verabschiedung  des  GeseUes  zeagen  mph  Fur  die'ertragssteuerliche'  Selte  bestunde  dabei  . . , . . iu  , ...  , 

fast  auf  alien  Exportmarkten  ernste  Schwierig-  H.nhiirif  a..r  rile  hpfrlstnta  Dan^V  <1p?  Ga-  Auch  - gewisse  v e r (h.r  p n s r e c h t f 1 c h e aUBerorden-tlnoh  gipft  sst.  flst  es  aber  mogllch,  auf  ■ /,  . < . . , - , J . 

keiten'  Der  z.  T,  stupmsohe  Auflragseingang  Imt  MnUehkmt  dbrrh  Rerfrrksich-  Vorechriften  bedtffferi  etneUberprufung  So  durfen  - diese  Welse  zu  "arnera.-  einlgenjidUen  verlaftl.chen  . v°"  f utu enden  Industnewark, ' da»  einan 

wesentlich  nachaela&sen  Die  Laaer  ^driiben  'emd  J.e*zes  ^urC^?U®  WogRchkeit, -d1 urcb.Ber' ifek sich  ^ jndirekten  Exporten  di^Apforderungen  fur  die  Zahlenmateri-il  zu  - gelungenV  Wir  glauben,  daB  erheblichco  Teil  seiner  Erzeuqmsse  m alle  -Welt 
em^dufdhMlonde ' ft  Be.bimgung  del,  Nachiyeis^e  deri  , Hers  teller  be-  diese  Erage  verrieint  werden  muB.  * ' «f«t  ^ihalten  wir  eme  ZUschrift.,  aus  tfer  wif 

Tender  oeken^eidmL?  Die  Ausl^dsdeWtorrin  an  den  B lanzen  eme  entspp-  recht  l_  #uch ’fur -diese’ &9rfe  dm  ertr'agssteuer'-  \ 1,  Etn  ,sebr  erjaeWidler  Ted  der  heute  ?u  Btfch  folgendes.  entnehmen . ,,Wer  das  AUsland  kennt,  der 

lendenz  gekennzeiahnet.  pie  auplandiscne  Kund  ohende  Korrektur- der  begunstigten  ^Exportumshtze  i.chen  Beciunstidunaen  m.  Aniuoh  zu  n'ehraen  nicht  ' stehenden  Exportauftrage  Tst./mlt  'Prelsgleit-  wejB,  daB  m vielen  Lundetn  der  Gesdiaftsfieund. 

.schaft  erwartet  eme  entsprachenda  Auswirkung  auch  elntreten  ?u  lassen.  Es  bestejien  auch  Kelne  Sohwie-  UhAr6Ddnn/werden  .wobei  ?ont  werden'  mone.'daB  ' ' ' klausel  abgesdilossen,  die  es  dem  Ka'ufer  frei-  — • auch  derjenige,  der,  komnit,  um  etwas  zu  vgr- 

. #uf  dlb  Pre‘sb  Ml  fertige  Ezzeugnlsse  .Man  halt,  rigkeiten).  r^kw'nUnd  ab  I,  Jum  d J.  die'  ,.5.™!,  T„  22! hSK1  ..stem  -bel  eventueilen  Prelserhdhunoen  vom  kaufen ‘ mit  mrofter  Gasthchkelt  aufgenommen  wird. 


gunstigung  vollstandig 


- r ‘ t-  vie-YYiriscnau  some 
Zahlungselngange  Abenteuer,  einzugehen. 
verbundene  adrai- 


standig  au«?chlo»sen. . “T  ,'mstratuve  Arbeit  hei  den  einzelnen  Fumen'amn  Teft  Behorden  bhnp  Soesenatenze?  t ’ 

see  v e r th.r  e n s r e c h t J.  i c h a iUBerordendioh  gioft  fet.  ri»t  es  aber  mogllch,  auf  onne  zpesengtenzef , , 


, wesentlaoh  nachgefassen. 


auf  die  Preise  fdr,  fertige , Ezzeugnlsse  --Man  halt,  rigkeiten,.  ru.dk  w'irkend  ab  I.  Juni  d J.  die'  fflelTn  fafSStf  K hat!  semen5  Liefe- 


site  Auftrage  zu, annulherep  Insbesondere  England  indert  weidenj  'daft  alia  ab'l,  Juni  bis  zum  31  De-  f.e“  ®,e  Mmisterien .hbeme^  leid«r  immer 

und  Amct.j  l®fc,»  j T nchl . prompt  und  MM  , «„boi  ■ 19S4  'JmMb  SulgW  unbukuin'uiurt . jlfattSkrawl!,  MW  - 

zd  Preisen,  dle  nicht  .vnwesentlich  unter  den  deut-  um  deri’Zeitnunkt  des  Vertragsabschlusses  urid  bei  mchen  Fall  des,Strecl?engesatteS  »n,  qlner  gesemos  , 


s'shenden  Exportauftrage  'ist. /mit  ‘.Prelsgleit-  we(B,  daB  in  vielen  Lundetn  tier  Gesdiaftsfieund.  ' 
klausel  abgesthiossen,  die  es  dem  Kaufer  frei-  “ au<h  derjenige,  der,  komnit,  um  etwas,  zu  vgr- 
..slellt,  -bei-  eventuellen  PreUerhdhungen  ypm  kaufe’n • mit  mroBer  Gasthchkelt  aufgenommen  ,wud. 
t Vertrage  ,zuruckzutreten. ,-^iowohl  die  Herein-  Das  gilt -z.B‘ '.insbesondere  ,'fur' S^candmavien '-Es 
nahme  als  auoh  das.Herauglassen  von  dererlei  1st  selbstvmstandlich.  dal)  der  ,betreffende  Aus*-. 
Auftrage’n  aus  der’ Statistik  wurde,  In'  ledem  lander,  auf '.erne  qleiche  Gastllchkgit  rechnet,  vjenn 


-6ohen  liegen.  .Auch'  die  japaiusche  Konkuirenz  <be-  vereinbarten  Entgelten  alia  Lieferungen  in  der  Zeit  Ee“en  Warengruppe  durcbjir^ar  smd,  hei  dem 
. . gmnt  sich  w den  Mftrkten  wiederemzustellen.  Dabei  vom  julii  bis' 31'  Dezemb'er ' 1954  m den  iGenuft  ,auBer°rdentli«;li -vielseitjgenioTtimentsgeschaft,  das 
1st  das  Ende.  d,er,mnerdeutschen,  Kostonsteigerung  VergJn§tigungen  gefangen.  Fur  dcri  Fiskus  lyurde  emen  beachtlichen  Teil  uqre^  Ausfuhr  ausmacht, 
* angeoichts  der  Forlsetaung  der  Lohnbewegung,  des,  0ine  solche  Regeluncj  im  Sclimtt  'auf  dasslebe/hm-  a_uf  unzumutbare  Schwterigiten  - stoften  Es  sollte 
Anziehens,  der  Steuerschraube,,  des ' Welterbestehens  ai2Sia'ufen  fur  den' Ausfuhrer  aber  eme  wesentlicbe  ^ucb  bier  die  verantwortlid,  Beschelnigung  seitens 
der  Engpasse  in  dex, Kojoleri-  und  Robstoflversorgung,'  I3S X ■ des  Ausfuhrhancflem  ejenuge  daB  dze  von  Uim-be- 

■ sowie  der  Steigenden-  Iaacapruchnahme  von  Erzogg-,  bisherigen1  mngefah’reneu  Praxis  Jialten-'kann  zogenen  Waren  fur  den  Exp  bestimmt  sind,  wobei 

, mssen  aller  Art  fur  Besatzuqgs- und  Rustuogszwecke  >»  ‘ - dem  Exporteur  die  Verpfliclpg  aufzuerlegen  ware. 

■ pooh  nicht  abzusehenl  1 1 Die  Bestuiunupg  des.Gesetzes,  wonach  hochstens  <im  Falle  die  Ware  wider  Darten  nicht  exportiert 

die  H'alfte  des  ;'Bilanzgew«ines‘  6teuerbegunstigt  wird,' die  e’rteilje  Bescheinicjg  zu  berichtigen. 


, Fall  zu  eipem  fa(schen  Bild  .fuhreri  , Hierfur  er  semen  deutsdien  Gesdiaftsfreund  hesucht/'  Es 
- -eliWa'  erne , ..Annuiliaerungsquote ' anzaisetzen,  v/utde  una  jntei essteren,  wie^man  es  sidi  m einem 
’ wie  man  jn  dem,  Artikel  empfiahlt  n vlfde  ein  soldi  on  Fa,l!a.vorsielltt  mit  10  DM  pro  Tag  und  Kqpf- 
s .ebenso  zwelfelhaftes  'Unterfangen  sem  ' emo  urigeipesseije  Gasthchkelt,  zu  der  gegebe'rie,n|a!ls 

2.  Selbst  vbei  Auftragep, ' hiiisichtlich  deren  Aus- , auch  der  Besudi  einds  Theaters  Oder  Kcnzertes’ go- 
.fdhrong  kem  ZVeifgi  best'eht,  katm(uber  das-  hort,  fmanzipren,|zu  soiled  Nadi  unserer  Anslchtilat 
, ’ jemge,  .-w,as  die  Quintessenz  der  .angaregten  das  gnmoghdi,  wor<jus  sich  zwei  mdghche  F.olgen 
’ 'Statistik  sain  Soil  ’nnmlirh  F-inp  Vn'rans.  pi  rrohnn  ' snMsr  w,ra  Asm  n*J 


, bar  Bundestao  hat' bei  der  Verabschieduim  des  d'e  HaAfte  des  flBilanzgewmnes'  steue^begunatigt  wird.'die  erteilje  Bescheuwyg  zu  berichtigen.  nurdie  ,permanenten  Liefenlngsyerzocjerungen  wird  gezwuriqen,  seine  hoheren  durch  die'Gast- 

Exportfordemii^geietze^lm^Miu  ^leRecneruiKj'- er-  bleiben  .darf/ w.irktzwar  beiobePflachllch&r  Betruch-  H MlUlch  der'  u mi  1 2"8  u u e rl  f c h *>.  ' , 'lnd  ^hanendenVersdilffungsschw.engke.ten  hchkmt  verufsaditen  Ausgaben,  dleedlte,  Betripbs, 
' sucht,  Vorschlagl  fur  eme  Differenzlempg  dec  For-  t*W  bestechend,  w.d.er5pru*t jedogh  dem  Grand-  Ve|^fsU^Iigfel/  16't  da4f  aefz^m  emzelnen  Punk-  - ^ahnJf.  -Z,  aUSt,ab,en  ^nj,.  als  Emkonhncn  zu  versteuern  Eri 

1 derurigssatze  .fur  Vor-  und  Epderzeughisse  vorzu-  ?atz , gleldier  at^uprlicher  Behan,dlung , Sie  hatte  « J « abdnderungsburftig  Bine  offenbar  ' ’ mi  r r"d,P  ’ ala  Verletzunq  ■ des  Rechtsemp.lmdens  empfun- 

7,5i  Smn;  wenn  die  Vergunstmung  auf  den'gxpo'ct-  -ferner  ist  die  Upregelmaftigkelt  der  Zahlungy  den  weiden,  wenn  ' Betnebsausaahen  durch  Gesetz 


-Statistik  sein  ^oll,  namlidi  .eine.  V o r a u « - eigeben  ‘ entweijer  wird  dem,  auslandigdien  Ge-' 
“schatzunq  des  .zu  erwarteriden  Deyisen-  • sdiaftsfreund  die  von  didseni  erwartete  gastlldie 
y anfalls,  kaunp  etwas  Verbinijllches  ausgesagt  Aufnahme  vorsagt,  was  bestimmt  ‘nicht  export- 
vyerden  — In  diesem  Zusamraenhang  brauchen  fordernd , 1st.  ,oder  abpr  der  deutsche  WirtschaffJer 
, nur  di.e  .permanentgu  LteferdngsyerzocJeruncjen  wird  gezwurigen,  seine  hoheren  dutch  die  ‘Gast- 


legeri,  mit  dem , Ziel,  die  ertragsteuerliche.  Beg  uns  tl-  a™n>  we , tup  v ergunsiagung  au  V,uy  j fehlerhafte  Regelung  1st  dur  die  Neufassung  des 
••  m 1 «PM>  *r  - 1 o h ntn ien.i.sn  End-  -«™  »”  »* » <*  2 Zdler  | m Ve.fcdung  mil  ! 29  Ate  •« 

et.aifgmsed  au  verbeesem.  Dumber  bir.au?  aber  rat  v.u,  Ate  fl.  U ra  U.  St  D B 'entstandeu  Wamd  iramlrch  bisher  fui 

•SSf?Sfti55J!!St  ?S4Kr«i?25  5SS& 


' 6etz?s  eine  Abaijderung  erfahren,  ipsbesondere'  darf  nicht^  betroffen.^  sofern  die1 HaIff®  ®de*  handlervergutung  auch  dann'awahrt  vyurde, 

die'  Inanspruchnahme  der  Vergunstigupgen  durch.  dig  mehr.  des  Bilanzgewinnte  d,™/  ^,t5d  ?b,_j  ! ”i  die  Lieferupg  dleser , Gegensjde  ap,  den  A 
Ausfuhrwirlschaft'  mcht  .mit1  einer ‘'Hvoothek ver-  entfallt  Es  handeU  asch  also  um  e;ne  emseitigo  handel’'dut^  u,nen  n r.o  B hn d l e r - erfolg 


Ware  oft  "aUf  yiele  Mttpate  hmaus>  veizegejm,  mUB . als  Verletzunq 'des  Rechtsempimdens  empfun- 
Jerner  ist  die  Ujicegelmaftigkeit  der  .Zahlungs-  den  weiden,  wenn  • Betriebsausqahrin  durch  Gesetz 
emgange  zu  berucksichlugen,  namentl'ch.dO'rt,  oder  Rechtsordnunq  in  Emkommen  .-  umgedeutet 
wo  eme  Depots.telluncf  m Landeswabrung  werden  , - , 1 ■ - /- 

foigt  und  die  Transfenerumi.dieser  Belrage  oft  ^ Zdin  SdlIyB  nodl  eine  Fcage,  die  unices  Wieseps  / 
um  Monatq  dufenezt.  - • - bisher  nicht  erortert  wdrden  ist  - Weshalb  glaqbt  ' 


S-255K ,rD frail  t 

£L*S$£  SK'.’iSl:  ** « ...  ^ -«» «...  ,£^S,s«s*k"a,Si SVHaJiB 


Ausiunxwiriacnaif  picnt , mu einer  rtypoinex  . vei-  *Pvnnri-  “anum  auton  emen  pr.oniBoier'erraiai^  us-  oerichten  - konnen,  < wie  sehr  sie  m vielen  Fatten  nut  bsmm/on  ™««n  ni,n.  ' w 

wickelter  burokratischer  •YerfaBrensyorscbriffen  be-.  tAu,*"aJlmev?rschn  t w >asten  ?er  reinen  Exp0  steht  auf  Grund -der  Neufassg  des  .§  66  der  'An-  ' Grenzen^ ^ festodLeot  worden  «m2  ^ 

MM*>  • , . . betneba  , apruab  a*!  dm  Au.iuh,band«e.3«ta.j  ,dtat  nur  , 1 . 'clSbkeTl  £ v o n B a b n d a n iutol™  te 

, SowohllurdiB  Ertrigwtonar  sis  auci  lur  die  Po-  Zu  mm  kna  m&*M,  Owchrankunj  Wit  'wun.ten  de,  Aualulrfands,  der  umnittalb.r ' well  der  SMuerlmtas  bat  der , teterrJTO  vod  Emen  w„dsn!  haben  den  Eindiu*.  dal  bar  derMtioen 
■ antragung  der  Umsptzstguefruckv&rgutiung  niuB  als  auch  der  i ? des  Entwurfes  der  Durchfuhrungshe»tlm:  , diese  Gegenstande  vom  Wertezieht  Da  aber  zB.  upd  Stahl  stele  4 /«  Umsatzsteuer  erhaR.  Anlassen  die.  Grenze  ,von  10  DM  pro  Kopf  und  Tag 

1 Bemessungsgrundlage  das- v e r e In  b a f t e . Entgelt ' 'munrfen  ?um  Exportforderungsgeset?,  wenn  /er  (n,  bei  Eisei),  Stahi  und  Kali  (§8  Ab« ; ”2  ZiHer  9b  Es  pleipt  zu  boffen,  das  rechtzeitig  fur  die  {,anz  erhebb*  uherschntten  worden  ist,  zunial  wenn  . 

wieder  .zugalassdn  warden,  was , auch  vom'Stand-  , der,  je^zigen  Fa^sung  Gesetz  werden  'sollte  ■ § l Abs,  U.  St  D B)  niJt  eine  besdirpte  Zahl,  von  Firmep  Beratung  un  BuryieeWg  eme  Novella  zura  Export-  hgispielswelse  als  Brmiierungsggschenlc  ein,eigens 


‘ vereinbarten  Entgeltes  un  Endeffekt  zu.demselben  Der  Begnff  „F e r t igy/a  r e n ' ist  dey  Aufienhan-  Stahlausfuhr  prakHscb  a U s es  c h 1 o,ss  e n,  well  w.elgher  die  ge^chllderten  Mangel1  ausraumt,  Fs  mpB  leicht'  auf  die,  Idea  kommen,  daft  hal  ag'tt'rben -Auf- 

steuerlichen  Hrgebnis  fuhrt  wie  >das  veremnahmte  'delsstatistik ' entnomraeo.  Der  Katalog  der  darunjer  ohne  die  AusfuhrhancHprveriimg  , die  ikalku'ito-  dabei  auch  vorgesorgt  warden  daft  die  VergUtimtis-  wendunqen,  dig  von  Behqrclpri,,  Kommuhen  ,u  dql, 

/ Entgelt  Smd  doch’ alle  'Ausfalie  wie  .ftkontt.  Preifi-,  fallehden  Waren/stefit  seit  langem  fest,  Wennglpich  ruche  Grundlage  fehU.  Fur'  djvorgeponjriiene  Neii-  listen  1 und  2 rechtzeitig  auf  Grund  des  neuen  Toll-  erfolqen,  die  leilnphm'mden  Renrhient'anten-  de;  Be- 

kurzungen,  Verlustd  usw  jeweils  yon  den  vereln-  das  Ggsetz.der  Buodestegiening  das  Recht  gibt,  dm  ' regelung,  .deren  Auswirkunqvah’rschemliah  'nicht'  /tariffs  neu^gefa^t  werden  >'  r . ‘ ■ hoidnn  fur,den'auf  ihren  Kopf  entfilierideri'iO  DM 

baiten  Entgelten  wieder  ahzusetzen ‘In diesem  Zueam-  Gegenstaride, ' die  zu  den' Fertig waren  gehgren,  zu-  b'gachtet  wutde/'hegt  kem  viunf tiger  Grand- ver,  1 Vn  Gottf  ried,Nle  wind,  , uberstelgenden  Belrag  Lphnsteuer  zahlen  muBtgn?!* 
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Seite  6 — Handelsblatt  Nr.  £ 


' MittwQcht  1.  August  1951 


werben  um  deutsche  Erzeugnisse 


Am  ostlichen  Rand  des  Mittelmeeres  liegen  'vier  jirnge  Nationalstaaten  vorwiegend  muslimiscliei  Religion,  denen  eine  ausgesprochene  Vorliebe  fiir  Waren  deutschen  Ursprungs  gemeinsam  ist 


Agypten:  Tummelplatz  der  Konkurrenz 

Importlizenzen  ohne  Schwierigkeiten — Fehleride  deutsche  Vertretung 


fasser  des.  nachstehenden  Bendits,  Dr  Alhtt 
ir  von  der  IHK  Munchen,  ist  soeben  voi 
rmationsreise  nach  Agypten  zuruckgekehrt 
i Auttrag  des  Industrie-  und  Handel  stage 


Das  Im  letzten  Fruhjdhr  abgesdilossene  deutsch- 
agyptische  Handelsabkommen  hat  dein  deutschen 
AuBenhandel  nut  Agypten  ©men  starken  Auftneb 
verliehen  und  neue  Perspe^tiven  erotluet.  Jeder,  der 
in  den  letzten  Monaten  Agypten  besucht  hat,  kann 
6ich  an  Ort  und  Stelle  — sei  es  in  Kairo,  Alexandnen 
oder  in  Port  Said  — von  den  Auswxrkungen  dieser 
, erfreulidien  Entwiddung  ubexzeugen  und  zugleidi  die 
Feststellung  madien,  daB  heute  viele  maDgebende 
aeutsche  Firmen  in- Agypten  bereits  wieder  vertreten 
und  in  den  grofleten  Stadten  des  Landes  die  Laden 
nut  deutschen  Erzeugnissen  verschiedenster  Art  ge- 
fullt  sind  Dies  ist  bestiramt  kein  Zufall,  da  stch 
gerade  in  Agypten  wie  audi  in  anderen  arabischen 
Landern  deutsche  Qualitatsprodukte  von  jeher  einer 
traditionellen  Weitschatzung  und  Beliebtheit  erfreu- 
ten. ’Wohltuend  und  begluckend  fur  den  Besucher  ist 
es,  immer  wieder  f^ststellen  zu  konnen,  welche  ehr- 
lich'en  und  vraimeo  Sympathien  von  agyptis/her 
Seite  aus  den  Deutschen  entgegengebracht  werden 
Die  Ausslchten  fur  den  Absatz  deutscher  Investitions- 
,und  Konsuraguter  auf  dem  agyptischen  Markt  sind 
durchaus  als  g u n s 1 1 g zu  bezeichnen  In  Frage 
kommen  u a Stahlprodukte,  Industrie-  und  land- 
wirtschafthche  Maschtnen,  Autos,  Fahrrader,  Motor- 
rader,  elektnsche  Instruraente,  Prazisions-Instru- 
fnente,  feraer  Glaser  und  BriUenglas,  Gujnmi,  che- 
nusdie  Produkte,  Papier,  Zellulose,  Kartonpapier, 
Glasprodukte,  cheimscbe  Dungemittel,  Medikamente, 
Farbrmttel,  Textilien,  Lederwaren,  Porzellan,  kera- 
misciie  Erzeugnisse,  Bier  und  bestimmte  Lebensmittel- 
produkte  Allerdmgs  sind  ‘fur  die  Einfuhr  dieser 
Warep  nocfa  Importlizenzen  notwendig,  die 
vom  agyptischen  Wirtschaftsxmnisterium  heute  jedoch 
ohne  besondere  Schwierigkeiten  und  m kurzester  Zeit 
erteolt  werden 

• i Immer  wieder  sollte  sich  der  deutsdie  Export-'' | 
, fabmkant  vor  Augen  'halten,  daB  Agypten  ein  Tum- 
melplatz der  mternationalen  Konkurrenz  ist  .Lander 
1 wie  die  Tsc^iecboslowakei  und  Japan  6pielen  in  die- 
' 6em  .Wettbewerto  eine  besondere  Rolle  Wie  sehr  sich 
die  franzosische  pharmazeutische  Industrie  bemuht, 
die  deutsche  Konkurrenz  in  Agypten  aus  dem  Feld 
zu,  schlagen,  beweist  die  kurzlich  in  Kairo  erfolgte 
Grundung  des  Centre  Medical  Franpais, 
einer  Organisation,  die  es  sich  zum  Ziele  qesBtzt  hat, 
mit  Uqteretutzung  amtlicher  franzosiscber  Stellen  und 
ausreichenden  Fonds  franzosische  pharmazeutische 
Produkte  auf  dem  aqyptischen  Markt  zu  propagieren 
Voraussetzung  fur  den  erfolgreldien  Absatz  deut- 
sdier  Waren  bilden  die  ncjitigen  Prexse  Wichtig  fur 
den  'deutschen  Exportfabrikanten  sind  daher  kon- 
kurrenzfahige  Offerten  Von  mdit  minder  groBer  Be- 
deutunq  ist,  daB  die  Werbung  auf  dem  agyptischen 
Markt  der  onemalisdien  Geschmacksrichtung  angq- 
paBt  ist  Die  Etikettierunq  muB  ongmell  sein  und 
in  die  Augen  fallen  Unbedingt  notwendig  ist  es,  daB 
Preaslisten  und  Kataloge 'in 'englischer  oder  franzo- 
6ischer  Sprache  h«*»ausgeqeben, werden 

Mangels  Fehlens  deutscher  amtliqher  Vertretungen 
sowie  einer  deutschen  Handelskammer  hangt  die 
Wahrunq  deutscher  Interessen  und  Belange  in  Agyp- 
ten vollig  m der  Luft  , Dieses  Fehlen  deutscher 
Stellen  wird  audi  gerade  von  aqyplischer  Seite  aus 
auBerordenthch  bedauert  So  mussen  z B Agypter, 
die  nach  Deutsdiland  zu  reisen  gedenkep,  immer  noth 


bean  englisdien  Generalkopsulat  erne  Einreisegeneh- 
migung  fur  Deutsdiland  hpantiagen  Immerhin  ist  zu 
hoffen,  daB  noca , lm  Laute  dieses  Jahres  die  vor- 
erwahnten  deutschen  Stellen  lhre  Tatigkeit  in  Agyp- 
ten aufnehmsn  werden,  Fur,  die  Grundung  > einer 
deutschen  Handelskammer  sind  bereits  entsprechende 
Vorbereitunqen  qetroffen  Man  darf  mcht  vergessen, 
daB  unser  AuBenhandel -Agypten  gegenuber  auch 
verpflichtel  Die  in  Kairo  bestehende  Association  des 
Maisons  Interessees  >tu  Commerce  Egypto— Allemapd, 
die  nach'  dem  Knege  von  deutschen  und  agyptischen 
Kaufleiiten  ms  Leben  gerufen  wurde,  entspncht  heute 
bei  all  ihren  schatzenswerten  Leistungen  mcht  mehr 
den  Anforderungen  des  deutsch-agyptischen  Handels. 

' 'Zahlreicha  Lander  slid  in  Agypten  durdi  eigene 
Handelskammern  .vertreten  Zui  Zeit  bestehen  fol- 
gejida  auslandische  Handelskammein  England  (Kairo,1 
Alexandnen,  -Port  Said)  Osterreich  (Alexandnen). 
Belgien  (Kairo,  Alexandnen),  Spamen  (Kairo),  Frank- 
reidi  (Kano  Alexandnen),.  Gnechenland  (Kairo, 
Alexandnen),  Italien  .(Kairo,  Alexandnen),  Schweiz 
(Kairo,  Alexondrlen)  und  Turkei  (A'exandnen)  . 

In  der  letzten  ‘ Zeit  '(iat  die  Ind.ustriali- 
sierung  erlieblich'e  F o r ts  c h’r  1 1 1 e ge- 
macht  Erfreuhcherweise  hat  die  deutsche  Industrie 
die  ChancertT  sich  m das  agyptische  Aufbauprogramm 
einzuschalten,  wahrqenommen  Hierbei  sind  zu,er- 
wahnen  GroBprojekte,  wie  z B ‘die  Elektnfizierung 
des  Aesuan-Staudammes,  die  Ernchtung  von  Papier-, 
'und  Dungemittelfabnken  sowie  eyies  .Stahlwerkes, 
der  Bau  von  Anlagen  fur  Bewasserung  und  Drainagen 
usw  Nicht  ‘unerhebhch  ist  aiidi  die  Zahl  der  m 
Agypten,  tatigen  deutschen  Speziaksten.  und  Fach* 
arbeiter,  wie  fngemeure,  Techniker,  Chemiker  und 
Mediamker  _In  zahlreichen  Gesprachen,  die  der  Ver- 
fasser  dieser  Zeilen  mil  Vertretem  offizieller  agyp- 
tischer  Stellen  -owie  m.t  Iqiporteuren,  Exporteuren 
und  Industnellen  fuhrte,  kam  immer  wieder  der 
Wunsch  dieser  Kreise  nach  einer  engen  wirtschaft- 


Schrumplender  Griechenhandel? 

Der  Warenaustausch  mtb  Westdemtschlan'd  ist  ziur 
Zeit  Gegenstand  ,der  Berajung  grreduscher  Regie- 
rungsstellen,  die  engste  Fuj’lung  omit  dem  deutschen 
Handelsattache  in /Athen.  interhaffiten  Man  euwartet 
yon  dem  nach  Athen  beruienen.gp-echiis'chen  Gesand- 
len  m Bonn,  P a p i a s , one  Aufklaruog  d’aruber, 
wie  Westdeubschlanid  sioh  p der  Frage  der  weteren 
Abnahme  gnechisoher  Tah>ke  den  Veremibarungen 
entsprechend  stellt  Man  h gt  die  Hoffmmg,  daB  due 
fur  das  erste  Jdhr  des  ral2ik.abkoinm-*,is  vorgesehe- 
nen  10  000  t griechischen  ’Eibaks  noch  ipnerhalb  des 
Jahres  1951  von  Westdeuschland  gekauitt  werden 
Hiervon  sind  bereits  5000  t nach  Deubscnland  ver- 
sanidt,  we'teie  1000  t said  fur  die  Verfraehtung  cm 
September  kontrabiert  Naph  den  letzten  aus  'Bonn 
in  Athen  vorhegemden'lnioanationien  muB  jedoch  ver- 
niutet  warden,  daB  es  Wessdeutschland  mcht  moglich 
sein  wird,  die  fur  die  bdden.  folgeniden  'Jahre  ge- 
plante  Ubernaihime  von  25/00  t Tabak  zu  realisieren. 
Angeschts  dieser  Emtwwnung  erhebf  s ch  fur  due 
zustdndigen  gnechi6chen'SViellen  nach  Ansicbt  gut- 
informierter  Athener  Wirtsolaftkreise  die  Frage  einer 
E-iaschranikumg  der  Importepus  Deutschland  im  Um- 
fange  der  Verrmgerung  dr  vorgesehenen  Tabak- 
abnahmei),  wobe.  das  Schi"prgewichtr dieser  Import- 
ci nsobrankunq  auf  Luxu^artikel  und  jene  In- 
dustrieprodiukte  ge1  egt  werjen , muBte,  welche.  ailch 
dutch  die  e.mhemnische  grJchische  Indus ti"e  herge- 
stelit  werden  konnten  Mansiebt  .fur  die  im  Septem- 
ber stattfindenden  ' Verba mlung eh  mat  emer  deut- 
schen Handelsvertracjsdelerftoon  in  Allien  one  xecbit 
schiwienpr1  Prablematik  voaus 


lichen  Zusammenarbeit  mi  Deutschland 
druck  . . - 

Kairo,  die  Haiiptstad  Agyptens,  ist  hedte  das 
Ausgangstor  zu  den  Landen  des  Vorderen  Orients 
Hier  lie  gen  noch  zahlreichj  und  bedeutende  Absatz- 
moghchkeiten  fur  die  deutche  Exportwirtschaft,  die 
auf  diese  Gebiete  lhre  besondere  Blidcrichtung 
lenken  sollte  ] 1 . i,  1 


Tiirkei  will  bis  zu  75  Prozent  liberalisieren 

1 Aktiver  AuBenhandel  und  reiche  Eriite  als  gimstige  Voraussetzungen 


MFB  Istanbul,  23  Juli 
Dem  turkischen  Parlament  wurde  nimmehr  das 
Proiekt  fur  die  Liberah6ierungserweiteruog  . auf 
75Vi  zur  Annahme  vorgelegt  Es  wird  angenommen, 
daB.  der  Vorschlag  noch  vor  den  Parlamentsfenen 
durchgebradit  wird.  - Die  Grande  fur  die  bisher 
mer  wieder  erfolgte  Hinaussduebung  ist  neben  dem 
Widerstaiyi  der  industnellen  Kreise  in  der  Wirt- 


schaftsstruktur  des  Landes  zu  suchen,  dessen  Indu- 
stnebetnebe  zu  75’/»  m den  Handen  des  Staates 
hegen  In  Ankara  konnten  die  Schutzwalle  beliebig 
erhoht  werden,  wenn  es  gait,  selbst  die  unrentabel 
arbeitenden  Betriebe  lebensfahig  zu  erhalten  Stark 
zu  dtjr  nunmehr  im  positiven  Smne  .zu  erwgrten- 
den'  Entscheldung  durfte  die  uberaus  r e l c b e 
Erate  in  fast  alien  Sparlen  der  Landvvirtscbaft 
beitragen  Sie  hat  das  Amt  fur  Bodenfruchte 
NotmaBnahmen  greifen  lassen,  um  die  Ertrage  i 
zulagern  In  den  Hauptanbaugebieten  werden  ,pro- 
visorische  Lagerscbuppen  eruchtet  Fur  die  besondere 
reichen  Getreideertrage  wurden  vom  gleicfaen  Amt 
bereits  100  Mill  , Turkpfuhd  fur  Ankaufe  ,bereit- 
gestellt  ' , . 

Die  wachsende  Einfuhr  von  Traktoren  und  Iand- 
wirtschaftlichen  Maschmen  bat  zu  einem  empfind- 
Iidien  Mangel  an  Ersatzteilen  gefuhrt  Das 
Landwirtscfaaftsmimstenum  hat  die  schnellstmog- 
lidie  Vorlegung  von  ErsatzteiUisten  von  alien  Lie- 
feranten  gefordert  und  in  einer  Erklarung  darauf 
hingewiesen,  daB  noch  in  diesem  Jabi  25l,/»  von 
alien  - fur  die  Mechamsierung  der  . Landwirtsdiaft 
bestimmten  Betragen  fur  die  Besdiafiung  von  Er- 
satzteilen  abgezweigt  warden  sollen  Um  die  Bauern- 
scbaft  mit  der  Handhabung  und  leichten  Ausbesse- 
rung 'der  Maschmen  .vertraut  zu  m lichen,  werden 
gegenwartig  1200  Landwirte  in  Sqhnellkutsen  aus- 
gebildet  — Die  Ziraat  Bank  (Agrar-Bank)  hat’im 
Laufe  dieses  Jahres  bereits  150  Mill  Turkpfund  mit 


Syrien  gilt  als  arallisches  Musterland 


Bezahlt  wird  in  jeder,  gewiinschtenbeyise  — Franzosischer  Geschraack 


‘Die  folgenden  Artikel  ubsr.Synen  ,uml  Lib  in 
ron  Dr  Keinhard  Huber  geschaftsfulnendc 
Undsnutghed  des  Nah-  upd  Mitt*'--*  ' 


telost-Vereini 

i Anschlufl 

Lander  des  Naben  Oslens-  qescbrieben  worden,  bei 
welcber  er  mit  zahlreichen  fuhrenden  Personlid|keiten 
gesprocben  bat  < ' , ! ■ ’ t 


Es  kann  leider  kerne’  Rede  davon  sein,.  dafi 
die  deutsche  Ware  heute  in  Syrien  so  heimjsoh 
wdjre  wie  in  der  benaohbarten  T^urkei,  obwohl 
die  Naohfrage  naoh  ihr  kaum  sckwacher 
sein  durfte  Das  hat  viele  Grunde,  mcht  zuletzt 
denjemgen.-daB  der  wirtschaftliche  Aufbau  die- 
ses nun  seit  funf  JaJhren'  selbstandigen  Staates 
bei  uns  wemger  beachtet  wurde  al«  angebraoht 
ist,  Zu  viele  deutsche  Untemebmer  twjd  Kauf- 
leute  reohnen  offenbar  noch  mit  der  fruheren 
(Zoll-)Eanheit  Synen/Li'banon,  die  seit  Jabyes- 
frist  mcht'mehr  besieht 

Im  Gegenteil,  es  ist  gesetzhche  Vorschi"ft,  daB 
fur  Syruen-em  syrischer  Vertreter  oder  eine  eigene 
Niederlassung  auf  symschem  Gebiet  zu  arbeiten  bat 
Den  libanesoschen  Vertreter  m Beurut,  der  alleii'fabs 


Phonizischer  Wagemut  im  Libanon 

Antiquiert©  „Sequester-Abgabe‘*  — Vorliebe  lUr  Luxus  ' 


Wie  In  Syrien  so  fallt  in  den  Stadten  d,er  vor- 
gelagerten  Republik  Libanon  die-iege  Bautatigkeit 
der  Nachknegsjahre  ms  Auge.  Im  Libanon  — zu, 
5O0/o  etwa  chnstliche  Bevolkerung  — ist  der  phom- 
zische  Wagemut  noch  in  den  Nachfahren  lebendig. 
Die,  wie  hier  betont  wird,  zeitweilige  Verstimmung 
mit  Syrien,  dem  gegebenen  Hinterlande,  sovae  die 
Schwierigkeiten  beider  durch  die  Spaniujngen  gegen- 
uber dem  Nacbbarlande  Israel  wirken  alter  dings 
stark  dampfend  Aber  m Beirut  soil  der  staiuhge 
Sitz  der  interarabiscben  Handelskammer  sein,  die  m 
Kurze  mit  eigenem  Organ  an  cue  Offentlichkeit  tre- 
ten  Will.  Der  Prasident  der  Bewuter  Handeaskamraex 
weist  uns  im  ubngen  darauf  hm,  daB  mfolge  des 
peuen  arabischen  Olreichtums  die  ' wirtschaftliche 
Kraftlime  von  Europa  nach  Nahost  mcht  mehr  uber 
Agypten-Suez  iubre,  sondern.  wie  Flug-  und  Ollknen- 
route  fiber  die  eynscb-libanesische  Kuste  nach 
Osten.  . ' 1 

Unkenntnis  uber  Deutschland 
Fur  das  d e utsche  Geschaft  wax  der  bis- 
henge  Kriegszustand  ,und  die  ,hier  wohl  emmahge 
bei  deutschen  Importen  erbobene  „Sequester-Ab- 
gabe"  sehr  hmderbch  Machte  man  den-  wenigen 
zuruckgekehrten  deutschen  Kaufleuten  auch  in  der 
Niederlassung  kerne  .Schwierigkeiten,  so  durften  sie 
ihr  Geld  mcht  zur  Bank  bringen,  ohne  qequester- 
liche  Be^chlagnabme  furcbten  zu  mussen  Trotzdem 
ist  unverkennbar,  dafi  deutsche  Waren  b e 1 1 e b t 
sind,  doch  zeigten  manche  Besprecbungen,  daB  der 
Brholungsgraid  der  deutschen'  Wwlschaft  selbst  Um 
Libanon  noch  ziemhch  unbekannt  ist.  'Die  Zah- 
len  unseres 1 Austausches  etwa  mit  der  Turkei  xiefen 
ebenso  wie  ■ der  Warenkatalog  unserer  Exporte  dort- 
hm  ausgesprochenes,  Erstaunen  hervor  Zugleicl)  ent- 
stand  der  Wunsch,  daB  auch  der  Libanon  mit  .uns 
m handelsverbragliche  Beziehungen  treten  moge 
Allerdmgs  entsteben  hier  bei  einem  ZahLungs- 
abkommen  die  gleicben  Schwiesagkeiten  wie  bei 
Synen,  da  Devisenfreiheit  besteht,  also  wechselnder 
Kurs  auch  beim  Dollar.  1 , J 


Ricbtunq  zu  beach  ten  Die  libanesiscbe  Bevolkerung 
ist  6eit  langem  stark  westUqh  onentiert  und ' der 
franzosischen  Eleganz  zugeneigt.  lhre  Regsamkeit 
und  Wendigkeit  mcht  nur  auf  alien  kommerziellen 
Gebieten  und  'in  der  sehr  hochentwickelten  und 
mtensiven  Landwirtsghaft  Jteilweise  .in  Iprrassen- 
kultur),  sonidierp  aiiph  m der  Entwicklunq  de6  Frem- 
denverkehrs  fallrt  ins  Auge  AHerdings  wirken  hierbei 
die  stark  angest.egeneu  LebeDshaltungskosten  recbt 
emengend.  ‘ , 

Der  deutsche  Mann  der, Praxis  wird  gut  tun,  ins- 
besondere  den  Spannungszustand  zwisehen  Synen 
und  Libanon  stets  ini  Auge  zu  behalten,  der -die 
Vertretungsarbeit  von  Beirut  aus  so  sehr  erscbwert 
Wir.  wiederholen  im  ubngen  AuBerungen  maBgeb- 
bcher  6yrischer  . wie  libanesischer  Personlichkeiten, 
die  darauf  verwiesen,  dafl  mcht  nur'Syirer  und  Liba- 
nesen  sich  noch  mehr  in  Deutschland  umsehen  muB- 
ten,  sondem  umgekehit  auch  mqhr  Deutsche  in  den 
arabischen  Ostijuttelmeerlandern  Es  werde  zu  oft 
versucht,  nuir  vom  Schreibtisch  aus  Geschafte  einzu- 
fadeln,  wobei  MiBverstandmsss  fast  unver- 
meidbch  6eien  , 

. Bazarartikel  ebenf alls  gef rag t 
Es  .ist  'sicher  nchtig,  daB  sich  vom  Mittelmeer 
bis  Mittelasien  seit  dem  letzten  Knege  aiufierordent- 
liche  Wandlungen"  vollzogen  und  weiterbilden,  deren 
Widerhall  in  der  Weltpresse  neben  den  Sensations- 
meldungen  kaum  oder  nur  vexzerrt  6puirbar  war 
Erne  Jahre  zuruckliegende  Marktaualyse  oder  etwa 
Vorstellungen’ aus  der  ,Zeit  vox  dem  ’Knege  ent- 
sprechen  ,der  heutigen  Wirklichkeit  durchaus,  mcht 
mehr.  Standiqe  Evfarktbeobachtung  und  -pflege  h?iBt 


Preise  und  Qualitat  richtig 
Die  naturgemaB  mcht  groBe  Frucht-  und.  Gernuse- 
produktion  des  Landed  wird  heute  mcht  xeetlos  ab- 
gesetzti  sie  konnte  wie  bei  Orangen  und  Bananen 
durchaus  vergxoBert  werden.  Getrocknete  Bananen 
und  Fnschfrucbtsafte  in  Flaschen  smd  unbekannt, 
man  wurde  sie  unter  deutscher  Beteibgung  wohl  her- 
stellen  und  in  dritte  Lanier  exportieren.  Deutsche 
Indus triearUkel  erschemen,  aiuch  im  Libanon'  nach 
Qualitat  und  Preis  normalerwgise  konkurrenz* 
fahig  Bei  Spielwaren,  wies  man  uns  allerdmgs 
auf  eidruckende  japamsche  Konkurrenz  him  Deut- 
sche Kraftfahrzeuge  — * Personenwagen  — • werden 
sich  im  gebirgigen  Lande  nur  schwer  durchsetzen 
lassen,  6oweit  es  sich  mcht  um  besondere  kraftige 
und  reich  aufgemachte  Typen  handelt,  doch  wurde 
man  sie ‘fur  Dreieckgeschafte  gem  bekommen  Aber 
auch  hierbei,  wie  bei  anderen  Waren,  bleibt  der 
besondere  Gescbmack  ausgesprochen  luxurioser 


Der  Ausbau  des  Hafens  Lattaquije 

. HV  Beirpl,  8.  7 — Der  Verwaltungsrat  des  syn- 
nsdten  Hafens’  Lattaquije  hat  beschlossen,  em 
Kormtee  zu  ernennen,  das  'sich  aus’  synschen  und 
auslandischen  Fadileuten  zusammensetzt,  unter  denen 
sich  zwei . Personlidikeitep  von  Weltruf  befmden 
soliep  Es  wird  sich  mit  der  Beurteilung  der  einge- 
reicbten  Bewerbungen  und  das  Aussdireiben  fur  den 
Ausbau  des  Hafens  Lattaquije  befassen  DreiBig  aus- 
landisdie  Gesellschaften  baben.die  Aussdireibungs- 
bestimmungen  erworben  Unter  .diesen  haben  fol- 
gende  bereits  lagenueure  nadi  Lattaquije  entsandt, 


um  ilie'  auszufuhTenden  Arbeiten  am  < Platz  zu 
6ludleren:  Christian  & Nielsen,  D dne mark.  Sir  John 
Lenk,  GroBbntannien.  Mitchell  Engineering  Gtoop. 
• GroBbntannien,  Hersent,  Frankreich,  Schneider, 
Frsnkreidi,  Samrapt  & Brice,  Frankreich,  Entrepn- 
ees  Metropolrtaanes  et  Colomales,  Frankreich.  Regie 
1 Generals,  Frankreich,  Woermann,  Deutschland 


auch  bei  Nahost  die  Aufgabe,  und  zwar  mcht  etwa 
nur  im  Hinblick  auf  Staatsunternehpiungen  , und 
GroBanlagen,  bei  denen  wir  mmdestejis  in  den  jetzi- 
gen  Anfangsstadien  oft  we  it  6chwacher  als  andere 
Lander,  sondem  vor  allem'  auch  ■ be;  den  m xhrer 
Export-’  ,un<J  Devisenbedeutung ,,  lo  leichc  unter- 
schatzten  K on  sum-  und  Basarartikeln.  'Der  Han- 
delsvertraq  put1  Agypten  hdt  emen  Eckpfeiler , gq- 
schaffen  Wir  hoffen,  daB  ,die  „Lucke“  zwisehen 
Agypten  und  der  Turkei  auch  bald  geschlossen 
werden  kann. 


Tiirkische  Baumwolle  zumeist 
nach  Deutschland 


1 MFB.  Istanbul,  28  Juli  Vom  Internationalen 
Sachverstandigep-AusschuB  fur  Baumwolle  wird  fier 
diesjahrige  Ertrag  auf  rd.  700  000  Ballen  (Weltpro- 
duktion  35  Mill.  Ballen)  veranscljlagt.  Die.  Anbau- 
flache  ist  gegenuber  , dem  Vorjahr  um  50'/i  erwei- 
tert  worden  Deutschland  wird  voraussichtlioh  auch 
m diesem  Jahr  wieder  als  Hauptankaufer  auftreten 
Wie  hierzu  in  Istanbul  verlautet,  'soil  die  Bundes- 
republik  den  Ankauf ; von . 35  Mill  Kilo  turkischer 
Baumwolle  ms  Auge  fassen.  Mit  privatem  Kapital 
wurefe  erne  .weitere  Baumwoll-Entkornungsanlage  m 
Tarsus  errichtet,  deren  Gestehungskosten  auf  rd 
1 Milt  Turkpfund  beziffert  wird.  • 


Das  turkische  Amt  fur  Bodenforschung ' und  Be- 
siediung  will  ,im  Wege  der  Ausschreibung  50  Tacho- 
meter ankaufen  , _ 

Essener  Kokerei  fur  die  Turkei  - 
Die  Essener  Koksofenbau-  und  Gasverwertungs- 
firma  ..Didier  Kogag-Hinselmann ' hat  von  cfer  Turkei 
emen  Exportauttrag  fur  den  Bau  emer  ‘Kokerei  im 
Werte  von  2 Mill  Dollar  erhalten.  Die  Kokerei  soli 
nebst  Anmoniak-.'und  Benzolfabrik*  m der  turkischen 
Stadt  Karabuek  zur  Koksversorgung  ernes  Eisen-  und 
Stahliyerkes  errichtet 'warden,  das  dort  zur  Zeit  im 
Aultrage  der  turkischen  Regieruncj  aus  Marehallplan- 
Geldem  gebaut  wird  Sie  ist  in  Essen  bereits  fertig- 
gestellt  worden  und  wird,  gegenwartig  in  Emzelteile 
zerlegt  von  Duisburg-Ruhrort  ,uber  Antwerpen  auf, 
dem  Scbiffswege  ’ nach  dem  turkischen  Mittelmeer- 
haifen  Iskenderun  transportiprt. 


ischen  KreLse  h'abeu 
i rem  imislwmschen 
Famj^  en  anige  Ver- 
i ed  eiuiattdeAr^us.lan  ds,-  j 


irt  it  Untervertretiungen  unck>ft  muhsarm  arbeiten  muB, 
will  man  auss  dial  ten  Verigert  fubrlen  uns  sywsche 
Geschaftsleute,  d.e  sich  ,u.r  Ubernaihone  syrischer 
Vertretungen  empfahlen,  dhlreiche  Bmefe  deuitscher 
Firmen  vor,  in  denen  es  fet  regehnaBwj  hieB  ..War 
smd- fur  Synien/Lubanon  eretts  on  Beirut  ver- 
treten." Es  hieB  denn  w<jl,  dies  entspreebe  etwa 
emer  Antwort,  Westdeut^hland  werde  vgn  Ost- 
deutschlanid  aius  mUveirtrotji 

Mag  dies  uberspitat  er'he  nen,  so  ist  -Tatsache. 
daB  em  Ausglelch  zwischi  beiden  Staaten  derzeit 
nicht  bevorsleht  Deutscp  amtliche  Vertretungen 
smd  in  beiden  noch  nicbtlvorhanden  Pnvate  Ver- 
treter besuchen  naturltch  hlr  und  da  Damasku?  und 
Aleppo,  ,aber  wirkiiche  stpdige  deutsche  Nxeder- 
lassungen  haben  sich  in  Suea  nodi  nicht  gebildet 
Des  lag  teriiweise  daran,  JB  bi slang  noch  Kriegs- 
znstand  bestahd  und  eindas  N.ederiasjingsrecht 
regelnder  Handelsvertrag  ach  erst  in  S i c h t ist 
Wir  erhoffen  eme  baldig  Andenung  dieses  Zu- 
standes  Denn  Syrien  kann  £ arabiscbes  ^Musterland 
gel, ten  Hinter  semen  3'/i  ililhonen  sehr  regsamen 
Einwohnern  steben  dlje  25  fLMioneu  anderer  arabi- 
scher  Lander,'  seine  ‘mu: 
nuturhohe  Verbunduhgen  b 
45-MiUronen-Staat  Pakistan, 

brndungen-zu- dem  diu^S^. ^ 

syrertum.m  Nord-.  und  SJdwiewica,  vUnd  .von.t  den 
Naihvenbmdungen  Suhren  lanfhe  in  den  Irak,  mint 
dem  wir  no  oh  Jca-um  Wir  tch  j tsk  ontalat  haben  und 
in  die  airaibi'schen  Lander  ds  muen  Olre  chtums 
So  bleibt  in  Syrien  nod  ilanche  kaufmanrnsche 
Pianierleistiung  zu  voHibnmei)  DaB  ®ie  in  so  an- 
genehinex  geographischer  N^iepu  leisten  ware,  sqtlte 
jucht  uberseben  werden  yn  p weinl  ger,  als  Synen 
Deutschland  gegenuber  a,i  Jeltenem  MaBe  aul- 
geschlossen  ist,  seit  emrger  Zff'deutsclie  Spezaahsten 
der  verscluedensten  Art  aufnprnt  und  nicht  zutetzt 
mit  jlhnen  die  nuit  beachtl  cbq‘  Geschick  begonnene 
Indus tmalisienung  foatsetzt  Won  tier  syrtsohe  Markt 
wirkludh  bearibeitat  wird,  welern  sich  auf- ziemhch 
alien  Gebieten  deuitsohen  Exprtes  von  der  GroB- 
anilage  'bts  zum'  Basar'artiilj  Mogkchkeiten  er- 
schlieBen,  the  wentaus  bedemnder  smd,  ails  es  auf 
den  er.sten!  Bhok  den  AnscheJ  bat  , , ,' 

Es  ist  s,chon  dlaruim  bespndjs  mteressanit,  weil  die 
geheferte  Waren  sehr  oft  balm  je.d^r  gewun'sehten 
Devise  bezahlt, ‘wird  Synen)  (und  Ltbanon)  haben 
weder.  Dev.sen-  noch  GoliberirtsChaftung  Buie  Ka- 
pitalbeteihgung  in  Fora  jeutscher  Maschmen- 
Iieferungen  erscheint  in  ^hijicher  Weise  moglich, 
wie  dies  der  Turkei  vorchfabt  Die  Beobachtung, 
daB  in  Synen  manche  Taiacje  un seres  W.rUchafts- 
aufbaues  und  unserer  Liepruigsmoglichke  ten  znem- 
Iich  uttbekannt  gehliebeni'sl  shmmt  nachdeaikhch. 

Presse  und  Offentkcliiit  erwiesen  sich  den  Dar- 
legungen  des  Verfassersa'Is.  sehr  interesscert  und 
zugangtich  Man  w 1 1 1 Js  Deutschland  horen  und 
kaufen  und  will  dorthnjefern  Es  fehlt  nur  'manefh- 
mal  an  der  passendeu  feebandung  Sowed  G e - 
sch  macks  dmge  fur  (seren  Syrien-Export  wicih- 
tig  Sind,  sei  vermerk(  daB  die  bessergestetllJten 
Kreise  sticli  wn  Lebenssbijicht  von  denen  der  Turkei 
oder  Agyptens  unter«rhien.  Der  emgebaute  Ku'ht- 
sebrank  in  der  mo derae Appai tern ent- Wo bnung  ist 
kerne  Sensation  mehr,  j werng  ,wie  das  ameri&a- 
nisobe  Auto  in  modems!  StraBenanlagen  Aus  den 


Zevten  der  MandatSberrsdi'aft  stamm^  em  ' 'starker 
franzosischer  Gesohinacksakzeut,  so  daB  ge- 
legenithoh  Rundfunkgerale  amsgestellt  snd,  die  e.ner 
Luxus-Bombmimere  gleicben.  Selbstverstandlich  ward 
wie  bei  alien  sich  unoderpisierenden  Vobkern  jewells 
da 5 Modernste  und.Beate  erstrebt,  Ike  jahrbunderte- 
aitten  Basure  von  Aleppo  oder  Damaskus  smd  al'les 
andere  his  veralte*  — weder  m den  Waren  aus  aller 
Herren  Landern  und  eigener  Produktion,  noch  mit 
elektnscher  Beleuchtung  und  Telefon 

Aber  gerade  jn  lhnen  behaupten  sioh. eigene  Kul- 
tur  und  liberkommener  Gescbmack  in  den  Erzeug- 
nissen  uratten  Haiidiwerks  in  Textilien,'  Holz  und 
MebaW  Nargereds  ,w  rd  oberflachlichem  „Amerikaimis- 
rous"  gehuldigt,  was  watufil-ich  anodernste  aanemka- 
nische  • Fabiukemnchtungen  keneswegs  aussOhtueBt, 
so  wenig  wie  .die  sehr  hobs  Scshatzung  deutscher 
Quaiktabsarbeit , Soinst  wurde  es  sohwerhch  vork'om- 
men,  daB  eon  6Chwinidelhafter  Straflenbandler  semen 
Schund-daidurch  abzusetzeu  sudht,  daB  er  ..deutsche 
Fabnikation"  anpreiist!  Sybens  BaumwoH-,, Rausch ' 
der , letzteg  Jatue,,  im  Lande  mit  dem  kalifornrscfaen 
Go’Idrausch  vergiicben,  war  nuir  moglich  nut  Hilfe 
modemer  Masohinen  und  Pumpen,  da  es  sich  regel- 
maBiq  um  kuns thebe  bewasserung  aus  naben  Flus- 
.sen  hapdelte  , D’e  d.esjahrige  'Ernie  'diurftc  nmmerhun 
10000  t jkfiyjmggfl.  (Turkei  l Milhon  t),  so.  daB  em 
.be^cbthciicr  Bedarf  „aj|  V,e  r a r b e i tun  gs  mdu- 
strien  (Pressen,  -Enitkornungsantagen,  Entotong,  Senfe 
pp)  aiuftrat,  der  aber  geideofct  au  sein  sdhemt,  und 
zwar  unter  deutscher  Beta  fugung 

Der  Wert  steigender  Agrarproduktion  und  -aus- 
ir  enmoghcht  den  zugigen  Aufbau  des  Landes 
Nach  dem  ersten  Weltkneg'  gab  es  fast  nur  Kojisum- 
bedarf,  seit  dem  selbstandigen  Staat  Unternebmungs-1 
im  Hanldel  nicht  weiuger  als  an  'der  Industrie 
m der  Bautatigkeit,  Auch  von  demriachst  be- 
gnnendeo  C b r o m e r z - Exporte n Wrd  gesprochen,  i 
die,  wie  <fei|  Bergbau  ubeibaupt,  diem  iKnegsmuuste- ! 
rmwn  untersteben. 


emer  Mmimalverzinsung  veui  3®/*  an  Krediten  aus- 
gezahlt,  die  hauptsacblich  fur  Mechamsierungs- 
zweeke  gewahrt  wurden  < 

Auf  emer  Konferenz  der  Tabak  exporteure 
wurden  erne  Reihe  von  MaBnahmen  erwogen,  die 
eine  Wiederausfuhr  von  Tabak  nach  Drittlandern 
unterbmden  sollen  Neben  freier  Dispomerunq  uber 
die  anfallenden  Devisenertrage  durch  den  Expor- 
teur,  wurde  die  Wiederemfuhrung  von  Exportpra- 
nuen  in  Vorsdilag  gebracht  — Die  Wilajets  Giresun 
(35  000  t),  Tiapzunt  (18  000  t)  und  Ordu  (28  000  t), 
deren  Namen  auf  dem  internationalen  HiselnuB- 
markt  als  / Qualititsbezeichnungen  bekannt  sind, 
stellen  daS  Hauptkontmgent  der  diesjahrigen  auf 
90000  t geschatzten  HaselnuBernte,  die  etwa  das 
Dreifache  der  vorjahngen  ausmacht  Um  em  vor- 
zeitiges  Absinken  der  Loko-Preise  zu  verhmdern, 
wurden  durch  Sonderdekret  dem  Verband  der 
Kooperativen,  30  Mill  Turkpfund  zur  Veifuqung  - 
gestellt  Durch  Vorauszahlungen  an  die  Produzenten 
foil  die  Stabilit,at  des  Lokopreises  bei  0,90  Turk-  , 
pfund 1 pro  Kilo,  ungeschalt,  gewahrlefstet  werden 
Erstmahg  seit  Knegsende  hat  Deutschland  wieder 
Eier  aus  der  Turkei  ewgefuhit  Die  bishengen 
Verschiffungen  belaufen  sich  auf  350  Kisfen  Die 
kurzhch  zum  Export  fieigegebene,  BaumwoH- 
Linter  unstersteht  gewissen  Vorsdiriften,  die  nach 
Verembarung  mit  dem  Verteidigungsmimsterium 
festgelegt  wurden  Eine  Exporterlaubms  wird  nur 
fur-  Fasern  mit  uber  2 •/»  Olgehalt  und  3 Vo  Asdie- 
ruckstand  erteilt  —• 


Die  unzuceichenden  Loschanlagen  der'  tur- 
kischen Hafen  haben  in  der  letzten  Zeit  zu  den 
wiederholt  bemange'lten  Verzogerupgen  .beim  Ent- 
und  Beladen  der  Schiffe  gefuhrt  In.  Istanbul  hat 
man  durch  Zuhilfenahme  ernes  NebencjeUndes  pro* 
visorisch  Abhilfe  geschaffen.  Dagegen  -beabsichtigt 
man  in  Mersin,  im  Zuge  der  Rqpnvatisierunq  staat- 
licher  Unternehmen,  die  sfaatliche  Hafenverwal- 
tung  durch  erne  Aktiengesellschaft  abzulo6en  In 
Ankara  smd , die  von  emem  SonderausschuB  vor- 
getragenen  Vorschlage  gunstig  beuiteilt  woidei). 
Dem  neuzugrundenden  pnvaten  Unternehmen'  wurde 
nicht  nur  die  eiggnthche  Hafenverwallung,  sondern 
auch  die  Modermsierung  und  Erweiterung  der  tedi- 
nisdien  Anlagen  obliegen. 


Die  turkische  Konserven  Industrie  steht 
noch  in  ihren  AnMngen  Der  Privatmitlative  bleibt 
vorhehdlten.  sie  zu  erweitern  und  dxportfahig  zu 


machen  Unter  Zuhilfenahme  staatlicher  Kredite  will 
erne  Finanzgruppa  ■ m Izmit  (Golf  von  Izimt)  eina 
Konservenindustne  errichten  Die  in  Ankara  vor- 
gelegten  .Plane  haben  die  Zustimmung  der  ,'maB- 
gebenden  Kreise  gefunden,  die  ein?  staatliche  Kre- 
dithilfe  befurworten.  , 

Die  Ausschreibungen  der  Staatseisenbalinen  fur 
di?  Beschaffung  von , Aiisrustungsmateual  und  Er- 
salzteilen,  fur  die  vor  kurzem  aus  dem.Marshall- 
planfonds  em  Betrag  von  1,8  Mill  Dollar  ausge- 
worfen  wurde,  sehen  u a den  Ankauf  von  21  elek- 
trisch  angetnebenen  Transportkarren  fur  die 
Beforderung  von  Gepadc  und  Kollis  innerhalb  des 
Bahnhofsgelandes  vor  Weiter  stehen  zur  Aussdirei- 
bung  2400  t Radkranze  und  mehtere  hundert  Tpn- 
nen  JCarbid  ' , 

Fur  den  Import  von  Antibiotica  wurden 
500  000  Dollar  bereitgestellt  und  weifere  500  000 
Dollar  fur  die  Einfuhr  -von  pbarma7Pu»,R<-hen 
Chemikalten  fur  die  Herstellung  emheumscher  Spe- 
zialitaten,  die  den  Bedarf  des  turkisfhen  MarVtes 
zu  rd  30 °/»  decken  und  im  geimgen  MaBe'  nach 
den  nahostlichen  Nadibarstaaten  und  nach  Pa’-, -ten 
exportieren.  Aus  ERP- Fonds  wurde  der  bedeutend- 
'Fpbnk  fur  pharmazeutische  Prapa- 


iten,.turkisdier.  . 

rate  ein  Kredit  von  1,5  Mill  Turkpfund  zw’ecks  Er- 
weiterung  direr  Installationen  e ’ " 


Um  20%  mehr  Ausladungen  in  Haifa  ■, 

Ausladungen  im  Hafen  von  Haifa  im  ,<’l'e  1951 
haben,  wie  unse'r  Libanon-Korrespon  l-ii*  * um 

20“/o  gegenuber  dem  vergangenen  Jahr  ’'i-’ennn  men. 
Sie  betragen  860  000  Tonnen  im  ersten  Halbjahr  1951 
gegenuber  723  000  Tonnen  m der  gleicjien  Zeit  des 
vergangenen  Jahres 


Arabische  Presse  gegen  Punkt  IV 

Inferessenkolhsion  in  Agypten  als  Warnung 


HV  Beirut, ’23.  Juli.  Der  syrische  Muusterprasi- 
dent  Khaled  El-Azem  hat  in  einer  Pressekon- 
ferenz  in  Damaskus  mitgeteilt,  daB  seme  Regierung 
nach  reiflicher  Prufung  der  Vor-  und  Nachteile  die 
von  USA  aagebotene  technische  Hilfe  des.Punktes 
IV  des  Trumanplanes  abgelehnt  hat  Dieser  Plan 
sieht  fur  Syrien  eipen  Kredit  von  150  000  Dollar  vor, 
wahrepd  am  6yrischen  Budget  bereits  1 Million  sy- 
lsche  Pfund  (ca'  450  000  Dollar)  fur  die  Anstelking 
auswartiger  Techmker  und  'Sachverslandiger  vorge- 
sehen  smd.  „Wir  haben  mcht  die  technische  Untei- 
stutzung  der  Veremigten  Staaten  notwendig",  er- 
klarte  der  Mmi6terprasident,  „wir  brauchen  viel- 
mehr  Verstandnj6  m den  Veremigten  Staaten  'fur 
unseren  Konflikt  mit  Israel  und  erwarten,  daB  sie 
sich  neutral  verhalten.  Etwas  anderes  ist  es  mit  dem 
nuhtarischen  und  wurtschaftlichen  HUfsprogramm, 
das  nut  dem  Punkt  IV  mchts  zu  tun  hat." 

e arabische  Presse,  die  zum  Teil  eini-1 
gen  Mitgliedstaaten  der  arabischen  Liga  die,  An- 


nahme  des  Punktes  IV  des  Trumanplanes  zum  Vor- 
wgrf  gemacht  hat,  weil  er  gewisse  Bedmgungen 
enthielt,  die  nach  arabischer  Auffassung  mit  der 
Souveranitat  der  Teilnehmerstaa(on  nicht  verembar 
seien,  weigen  in  groBer  Aufmachung  auf  die  ersten 
F o 1 g e n dieser  amenkatuschen  Forderungen  m 
Agypten  hm.  Die  agyptische  Regierung  hat  be- 
kanntlich  vor, kurzem  mit  SowjetruBland  emeu  Han- 
delsvertiag  abgeschlossen,  der  die  Lieferung  von 
60  000  Tonnen  Reis  und  15  000  Tonnen  Baumwolle  an 
Agypten  gegen  146  000  Tonnen  russischen,  ungan- 
schen  und  rumamschen'  Getreides vorsieht  Der, 
amerikamsche  Botschafter  m Kairo,  Jefferson  Caf- 
‘fery,  hat  die  agyptische  Regierung  davon  verstan- 
digt,  daB  die  Bestimmungep.  des  Punktes  IV  des  ( 
Trumanplanes  die  Unterstutzung  ernes  Landes  aus-; 
scltlieBen,  das  SowjetruBland  oder  seme  SaiellUen-  ' 
staaten  mit  Rohstoffen  beliefert  Es  ist  kaum  anzu- 
nehraen,  daB  die  agyptische  Regierung  auf  die  un- 
leugbaren,  Vofteile  ahres.  Handelsabkommens 'mit  der 
Sowjetumon  zugunste.n  der  in  Aussicht  gestellten 
amerikaaisqhen  technischen  Hilfe  verzicliten  wird 


Ot  I ' M Hunck 


-Export  / nport  / Geschaftsverbindungen 


Sdiwienge  tedimie  Oherselzunge 
1ns  Engl.,  Spau+i  Franz  Frarici 
E.  Burda,  Hapibi(.39,  Agnesstr  32 


Stati?che  Beichnunoon  11 

Industrie-,  Wohnu,  Gesdialtsbaute 
werden  schnellsts  angefertgt  Teh 
fon  Dusseldorf  i7  71 


I Jahren  bestehendes  Ingenleui’- 


rtun r] 


sehr  guter  Verbindungep  Zusammen- 
arbeit mit  bestehend.  Vertrieb: 
nehmen,  Vertretung  usw'.  evl 
Beteibgung  Fachgebiet  Elektrotedi- 
nik  — Warmetedinik,  Kraftversi 
gung,  Werkzeuge  Ang  HF  9726 


Wir  biten 


j neue  Kleinautobusse,  35  Vertreter,  Lager-, 
juroraume,  eingespieltes  Buropersonal 


Wir  sinen : 

Seneralvertretung  oder1  Au$!ieferungslager 
ron  serioser,  Firma 


Angebote  ier  HG  9717  an  Handelsblatt,  Dusseldorf,  Pressehaus 


Das  Argdinische  TransporJ-Mmisterium  , 

eftet  Angebole  zut  affenthchen  Ausschreibung  No  275, 


10  September  d J eroftnet  wild,  und  z 


-IMotcrwagen  und 


^ Doppelmotarwagen 

Kdie  Untergiundbahn  von  Buenos  Aires  Emzelheiten 
' ' ' kpen  eingeholl  werden  bei 

Argentin;he  Wirtsehaftsabteilung, 

Fikfurt  a M . Hansaallee  73.  II..'  Oder 

Kommisrp  des  Transportniinisteriums, 

Mhgate  House  — 70/M  — Modrgato  - london  E.  C , 7. 
Angebole  nd  dn  das  .genannte  Ministenum  Avda  del  liber 
tador  Gepl  San  Martin  y Maipu,  gjienos  Alr6s,  zu  senden. 


Dampfkessel-Biedi,  '3—6  im,,  wir< 
hodisten  Tagpspreis  gekault 
wort  nach ' .Sogleich  Export'  — 


Seriose  Dusseldorfer 
Grdl3handels-GmbH. 


zentral  gelegen,  besteingericht  Ra 
sucht  gute  Vertretung  Alleinyerkauf, 
Auslieferungslager  Angeb  HG  9707 


Exportkaufmann 

Hiegt  August  nach  Portugal 


immt  nodi,  dringend  Erledi- 
gungen  Zuschnften  erbeten  unter ' 
E 1128  Ann  -Exp  J»L  Vowmckel, 
WupperUl-Elberfeld 


TUrkiseher  Tabak-  , 
sachvcrstandiger 

mit  Buro  in  Brussel  und  Izmir 
wunsdit  PartnergescUflt 
mit  deutschem  Zigaietten- 
- fabnkanten  'zwedcs 
Eroffnung  einer 
VERKAUFS-AGENTUR 
turkischer  Tabake  m Deutschland 
Offerten  an  SXIMEX,  112  , Av 
Emile  de  Beco,  Brussel 


Wir  smd  Intere 
aulzunehmen  n 
verlassigen' ' 


i laufenden  Bezug: 
"Alle  Arten  yon  . 


Eisen-  u.  Stuhlprodukten 


l,  Moniereii 
(deformed),  Felnbieche,  haudels- 
kalt  gewalzl, 


- und  Grobbleche, 


Drcihte 


Chemikalien 


PENNSON  INTERNATIONAL  ‘ ‘ 
50  Broad  Slreet,  New  York  4,  N.  Y. 
Cable  PENNSON,  New  York  , 


ITALiENREiSENDE 


Bei  alien  Einkaufen  lassen  Sie  sich  beraten  durch  die 

f"ma  CED  - Deutsch-italienische  Handels- 
vertretungen 


Via  Ghibellma,  95  - 

FLORENZ 


Tel  29  2094 
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Werlpap ierb 6 rsen  / Devisetikurse  / Rohstoffmarkte 


Ein  fester  Ultimo 


la  dem  gewohnten  • Auf  und  Ab  an  den 
Borsen  gibties  als  Au$nahmei  auch  sgbon  ein- 
mai  einen  festen  Ultimo,  wo  der  von  den  ub- 
lxchen  Glattstellungen -und  Gewinnmitnahmen 
ausgehende  Kursdruck  von  einer  kraftigen 
Nachfrage  vlberrundet  ward  Bin  solch  fester 
Ultimo  uberrascht  tins  jetot  in  der  sommer- 
lichen  Stille.  Die  zuruckgebllebenen  fuhrenden 
Montanwerte  lassen  sich,  nacbdem  die  Neuord- 
nung  in  FluB  gekommen  ist,  auf  dem  Wege  zu 
einer  Anpassung  an  <Jen  allgememen  Kursstand 
ntcht  mehr  aufhalten,  mcht  von  xechts  und 
auch  mcht  von  links.  Das  knappe  Angebot  und 
die  Tatsache,  dali  das’ Material  meist  in  feste 
Hande  kommt,  tragen  dpzu  bei,  das  Tempo  der 
Kursanpassung  zu  beschleunlgen  Die  Erholung 
der  Montan-  und  .Kohlenwerte  halt  auch  die 
ubrigen  Markte  in  Bewegung,  und  auch  dort 


bleiben  die  Kurse  meist  leicht  nach  oben  ge- 
nchtet,  DaB  dabei  die  Aktien  der  Bnoch  mcht 
UmgesteUten'1  besoudere  Beachtung  finden,  ist 
verstandlich,  well  hier  noch  manches  erhofft 
wird,  das  hoffentllch  Erfullung  findet. , 

' DUsseldorf:  Meist  test 

DUsieldorf,  31  Juli.,lNach  dem  belebten  und 
fasten  Wochenbegmn,  der  fur  Montanwerte , Kurs- 
besserungen  bis  zu  S°/«  brachte,  war  (la*  Geschaft 
an  der  Dieas tag borse  ruhiger,  doch  blteb  die 
Haltung  meist  wetter  fest.  Von  Mpntanwexten  war- 
den Rhematahl,  Et&anhutten  und  Mannesraann-Vor- 
zuge  IV*  noher  bezahlt,  Hoesch,  Mannesmann- 
Stamme  und  Outehoffnungshutte  gingen  behauptet 
um,  wahrend  Ver.  Stahl  Yon  dem  gestagen  5°/oigen 
Gewunn  1V«  'hergaben  Starker  zqgen  Harpeuer  an, 
die  bis  11  */**/•  hoher  ve<kehrten.  Rhei,nbraun  lagen 
1 •/«  hoher  im  Martot.  Yon  Kallakuen  gewannen  Win- 


Kurse  tOr  Zutellungsansprliche  aus  dem  WertpapierberetoiguugsveriiUiren 

1 Dar  KSular  trlgl  das  SUslko,  wean  *uf  deo  von  Ihm  arwgibenen  An 

•piudi  kiln*  veil*  Zuteiluog  qemM  I 39  and  j 40  WHO  eriolgan  aollt* 

• DUsseldorf,  31.  JuljD  1951  ' 


dlerwerko  Kley*r 

iaxandejwerk  . 
dig  Hocb-  U,  L-Bau 
.sdiaflenb.  Zellstofl 
aide*  Mascbtaonb 
asalt  . . . . • 

MW  

emberg  , , . • . 
gb  Sw.-K6,-ludw 
ergbau  lothringen 
erger  Tielbau 
oswau  & Knaper 
caonkoblo  Zukunt 
reitbg  Portl  iCem 
uttner-Werke 
uderus  . . . 
urbacb  Kail  ' . 
uscb-Jaeger  . , 
Ibemische  Albeit 
loncoidia  Bgb, 
fontl  Gumml 
ahlbusch  St.-Akt. 
'almlec-Benz  . . 
lemag  • • , 

1 Contl-Gas  . 
leiitsche  Erdol  .t 
leutsdie  Linoleum 
udior-Werka  . . 
'leriq  , . . 

lortm,  Alctlenbr. 
tortm  Rltterbr  . 
lortm  Umonbr.  . 
lilfener  Metall  . 
lurrwarke  • 
lyckerboft  Zanient 
lynamit  Nobel  t 
ilseobabn-Verkra  i 
slektr  Light  u.  Kraftl 


ill' 


Elsa  Zement  . , 
Feldmuhle  Papier 
Felteo  4 GuiUeaume 
Fordwerke  . . . 
Gebhard  & Co.  . 
Geriesheimer  Glas 
Gladbadier  Wolle 
Goldschmidt  . . 
GrUn  4 BUllnger 
GutehoffnungshiUte 
Badcatbal  Drabt 
Hambg.  Elektr.-W. 
Hatpener  Bergbau  . 
Heldelb  Zement 
1 Hindri<h*-Aul  term. 
Hochtief  . . . 
Hoesch  . . 
Holfmana's  Stirke 


Holzmaun,  Fnu, 
Kabelwerk  Rheydt 
Kah-Chemla  . . 
Rudolph  Kaxstadt 
■ Klodcnerwerko  . 
Kolscb-Folzer-W. 

W Kxeitt  . . . 

G.  Kromsehrodar 
F.  Kupparsbusch 
Labmeyer  & Co. 
Linde's  Eismasch,. 

Loseohausenwerk 

MannesmannStamn 

Metallgesellschait 
Mdlh.  Bergwerk 
NSU-Worka  f . . 
Orenstaln  4 Koppel 
Pongs  &Zabn  Tesili 
Potz  Hutschenreuth 
Rhetn.  Braunkobla 
Rhein.  Spiegelglas 
Rhein-  Stahlworke 


S. 


*st ' 

71 

85V, 

102 

31V, 

1 1 • 
,92 


Rhein.  Teztllfabr. 
Rh.-W.  Kalkwerke 
Rhelnmetall-Botsig 
RWB  . . 
RStgerswerka . . 


Ver.  . . 

Ver.  Rumpuswe: 
Yar,  Stabiwerke  . 
Var  Westd.  Wagg, 


Wassarw.  Gelsenk. 
Westd.  Kaufhol  ■, 
Westl.  Dlnnendabl 
Westf.  Drabt  Hamm 
Westf.  Kupf.  u.  I 
Wldculer  'Kuppei 


Waldbol 

Commarzbank  . , 
Oeutsgbe  Bank  . , , 


Wastd.  Bodenkredit 


tershall  lW/o.  Tanfwerte  still,  vereinzelt  Wasser- 
gelsen  etwas  bilkger  abgegeben.  Elektrowerte  fest, 
Siemens-Stamme  bia  2'hth,  Akku  Hagen  his  lW/e 
hoher  bezahlt,  erne  Ausnahme  machten  AEG,  die 
erneut  bis  2l/s°/o  nachgaben  Von  Kabelwerten  brok- 
kelten  Felten  1 •/»  ab.  Maschinenwerte  still,  Demag 
gaben  1 •/«  nach.  Von  M°torenwerten  -Daimler  l°/o 
gebessert,  BMW  unverandert  bezahlt.  Chem  Heyden 
gaben  1%  nach,  auch  Riltgerswerke  mcht  ganz  ge- 
halten  GroBbanken  fest,^  Dre^dner  31/s”/o,  Commerz- 
bank 3'/«  und  DeuUcbe  ■2°/o  hoher  bezahlt.  Von 
Brauwerten  konnten  Schjvabenbrau  erneut  ly«  ge- 
Winnen,  Phrix-Inhaber  lagen  , 3®/o  schwacher  ira 
Markt  Regionale  Werte  'mcht  ei'nheitlich.  Dynamit 
Nobel  4 °/o  erhoht  bei  knappster  Zuteilung  Alexan- 
derwerk  und  Westwaggoif  behauptet,  Ver.  Dt,'  Nickel 
nach  Pause  6*/o  abgeschwacht 

Hamburg:  Erdolwerte  bevorzugt 

Hamburg,  30  Juh.  Nackdem  am  Samstag  im  Tele- 
fonverkehr  die  'Kurse  um  Klemigkeiten  anzogen, 
und  auch  heute  morgen  vorborshch  etwas  hohere 
Kurse  genannt  wurden,  n\achte  sich  an  der  Borse 
zu  Anfang  durch  etwas  Atjgabebereitschaft  eine  Ab- 
schwachung  bemerkbar.  Yer.  Stahl,  die  man  vor- 
borslich  mit  93  schatzte,  gingen  anfangs  mit  90‘/s  um. 
Der  Ku(s  konnte  sich  ImjVerlauf  der  Borse  um  1 *»• 
befestigen  und  zum  Schlulj  der  Borse  auf  Grund  von 
Glattstellungen  wieder  auj!  90‘/s  abschwachen.  Ahn-‘ 
hch  war  die  Kurjbewegung  bei  den  ubrigen  Montan- 
wenten,  die  allerdlngs"  duijchschnittllch  um  1 bis 
uber  den  Freitagkursen  'jiotierten. 

Frankfurt:. (jut  behauptet 

Frahkfurt,  31.  Jaiii,  Dip  Dienstagtootse  zeilgte 
ruhigen,  aber  gut  behaiuptetem  Verkelfr  Auch  Mom- 
tanwerte  seller,  jedioch  auf  emhaltende  Nachfraige 
noebn*  tons  2»/.  uber  VatagsscbluB  Whit.  Led  g- 
lich  Klookner  leichit  ermaBigt  sowie  Hoesch,,  Gutie- 
hotfmwug  und  Eisewhutte  lehauptqt.  Hanpeniet  Booidis 
uim  1 1 auf  55  befeshgt.  Elektromasikit  Siemens 
Stamms  erneut  um  2 und  die  Vouzugs  ujn-  lv*  arv 
steagemd.  « HEW  ebsn«l|  um'  Vh  foefestogt..  AEG 
ium  ‘/i  erbol't  Wahrend  de  mbrigem  tadlustmepapiera 
teils  unveramdert,  tells  b elders es tog  um  Prozentlbruoh- 
teila  sdiwankten,  wiurdeii  Rutgers  IVa  -und  Berger 
TieUbaiu  lVWa  hoher  hawertet.  Am  Bankemnarkt 
koimlcn  Commerzbank  erit  1 V*'/»  hoher  umgesetzt 
warden,  wahrend  Deabsoh’.  und  Dresdner  Bmk  var 
verandert  bezaihilt  ’ wiurden  > Montunwerte  um  Verlaiuf 
gehalten,  nur  veromzelt  cpringfugig  abbrookeilnd. 


Miinchenj  Ruhiger 

. 31 

sohaft  verkehrtc^ , 

verern  nochmate  um  2,  Fheinstilhl  3 und  Harpenei 
■um  6 Vo  tbefestigt.  A«Werseoita‘  Rhermsche  Braun- 
koMen  ura  2 •/.  ruoklauk^  BMamMmktm  wetter 
geeucht.  Siemens  3 toawi  2iVt,  Lahmeyer  l°/«  hoher 
uragiegangen,  Versorgtagswente  Uneudieitiich  umd  bis 
I’/iVo  sebwamkenid 1 TexMlaiktiea  emegit  his  1V«  <taoh- 
gebend  Von  Brauereraktoen  wurden  Braiuhaus  Re- 
genishurg  soviia  Burgeitaciies  Biaiu'haua  Ingolstadit  je 
lVi  hoher  hewartet.  Infbfge  des  keutogen  DivudeiMen- 
atfschlages  von  3Vi*/»  wurde  die,  Notiz-fur  Aktien- 
brauerei  KauFoenren  um  3V.  zurmlagenommeo.  Vop 
sonstigen  Industnepapieren  zogen  Lorenz  ^utsOhenr 


reuither  lVsVtl-Denrtscbe  Tafelglqs  umd  UibarlandiWerke 
Unterframken  je  2®/o  an,  wahrenid  Shittlingwonth  ,imoh 
zuletzt'  30  (eon  25  7 ) erneut  nut  27  ziur  Noluiz  kamen. 

.Zertofckate  der  Altgeunemen  Deiitschen  Inivestment 
GolbH  am  31  7.:  Fondra  1171/*,  Fondak  1263/j. 

Auslandische  Borsen 

- Schweizer  Borsenwoche 

Die  Zuricher  Borse  war  auf  einen  freundllchen 
Grundton  gestimmt  Gesamthgft  uberwogen  die 
Kursgewinne  die  -verluste.  ,Doch  hielten  sich  die 
Preisanderungen  mit  Ausnahme  emiger  Spe?ial- 
werte  mnerhalb  relakv  enger  Grenzen  Schweize- 
nsche  GroBbankaktien  setzten  lhre  Hausse  fort  und 
erzielte’n  Jahreshochstkurse,  die  jedooh  infolge  tei'l- 
weiser  spekulativer  Ubertreibung  mcht  durchgehend 
gehalten  warden  konnten.  1 Pie  publlzlerten  Se- 
mestprbilanzen  und  die  gute  allgemeine  Wirtschafts- 
lage,  verbunden  mit 'einer  partiellen  Hoherbewer- 
tung  von  Auslandsaktien,  lassen  auf  eine_  Ver- 
besserung  der  Ertragsverhaltmsse  schJieBeii  und 
hdh,ere  Dlvldendenausschuttupgen  ef  war  ten. ' 

Bel  den  Trustwerten  buchten  die  nach  Deutsch- 
land onentierten  Rumpfbanken  weitere  Avancen. 
Industneaktien  sphlossen  bei  unregelipaBiger  ,Ein- 
zelbewegung  gesamthaft  auf  unwesentlioh  hoherem 
Niveau  i f'  - 

Die  hier  gehandelten  amenkaiyschen  Zertifikate 
wurden  gegen  'Ende  der  Benchtspenode  lebhafter 
umgesetzt  'und  verzeichnaten  fast  durchweg  Fort- 
schritte.  Die  Aixsslchten  auf  eina  euUgermaBen 
befriedlgende  KompromiBlo6ung  Im  anglo-persischen 
NaJIonalisierungskonflikt  und  die  Neuregelung-  det1 
Gewmnverteilung,  in  Irak  sowie  'die  m letzter  Zeit 
ganz  erhebhch  gestiegene  Ertragsintensitat  der  Erd- 
olmduitne  verursachten  eine . bemerkenswerte  Auf- 
wartsbpwegung.  ‘ ’ 

Deutsche  Werte  prgfitierten  von  den  all- 
mahlich  greifbare  Gestalt  annehraenden  Hpffnungen 
auf  einen  zufrledenstellenden  Ausgang  der  Rege-, 
lung  der  Frage  der  deutschen  Auslandschulden. 

Notierungen  vom  27.  7.  (21,  7.) 

Schweiz  Bankges  1000  (986),  .Schweiz.  Bankver- 
ein  820  (818),  Schweiz.-  Kreditanstalt  833  (830), 
Basler  , Handelsbank  292  ‘ (290),  Elektro- Watt  < 781 
(788),  INTERHANDEL  726  (730),  Motor-Columbus 
AG  468  (4£8),  Schweiz  Geseilschaft  fur  el.  Ind 
474  - (474), 1 Schweiz  Ruckver*.  - 5930  (5900),  „Zunch" 
Allg.  Unfall-  & Haftpfhcht  8200  (7950),  Aare-Tessin 
AG  1180  (1180),  Alum.  Ind  2190  (2170),  AG  A Sau- 
rer  975  (960),  Brown-Boveri  & Cie.  1080  (1080), 
Eisen-  Si  Stahlwerke  AG  vorm  G Fjscher  1036 
(1044),'  Schweiz.  Lokomotiv-'  4 Mascbinenfabrik 
Stamm  166  (168),  Ciba  AG,  Basel,  '2750  (2700), 
Nestle  1604  01606),  Schweiz  Amerik  Stickerei-Ind 
795  (790),  Sulzer  Winterthur  2000  (1985) 

6l/sV#  Freistaat,  Baden  1928  32l/«  (29‘/j),  7 Vo  Da'wes 
1924  1 27*/j  (24'/s),  5‘/«V»  Young  1930  .24', 90  (20,75), 
6 V»  Badenwerk  AG  1928  45  (43),  7 V*  Deutsche  Kali- 
syndikat  1925  33  (29)  _ ' , , 

Allgemeine  ’ Elektnzitdts-Gesellschaft  AEG  29 
(25*/«),  Elektr.  Licbt-  upd  Kraftanlagen  30  (28‘/i), 
I.  P.  Bemberg  72  (67).  IG  Farben  auBerborslich 
50  (46‘/»).  • , 


ipndon 


30.  7,- 
27  7.: 
Vormonats 
Vorjahr. 


, 14^,4 
146,7 
•154,9 
125,9 


Kaffirs 
102.4  , 

101.3 

100.4 

. 97,7  ' 


' Dow  Jones  Durchschmttskurse  (VWD) 


30  Ind.- 

30  7.:  260,70 

27.'  7 i 259,23 

Vormonati  246,84 

Vorjahr.  176,3? 


2Q  E 
batmen 
81,52 
81,69 
75,06 
45,85 


40  helm- 
Bonds 
• 98,31' 


15  Versorg  - 
-Bemebe 
45,00 
44,82 
42,55 
35,67 


Devisenkurse 


itidrt  tmtUacih 
31,  7,  30.  7. 

374.00  374,00  ‘ 

940.00 


36,25 


6,50 


; .Berliner  Wechselkurs 

30.  7.s  1 DM  (West)  = 4,40  bzw,  4,60  DM  (Ost) ' 

31.  7 t l DM  (West)  = 4,40  bzw.  4,60'  DM  (Ost) 

, Devisenhurse 
Pari*,  Freiverkehr  (VWD)  • . 
i / 1 anvtl'tch  ( 

/ 31.  7.  30.  7, 

US-Dollar  ' 350,00  350,00 

Pfund  Sterling  ' — — 

Schweiz  Franken  80,65  80,G7'/2 

Belg  Franken  703 Vi  703 
Escudo  12^l‘/i  12,21 

Kanada-Dollar  331,00  331,00 

Goldmllnzen 
Gold  (1  kg) 

■ Napoleon 

Schweizer  louis  d'pr 
Sovereign 
US-Eagle  (20  $)  . 

New  York,  30.' 7.  (VWD) 

$ la  Bmheit 

London  2,79Vn-2,80 
3 Mon.  2,80U/H— 2,80‘Vi* 

6 Mon.  , 2,81*/* — Vi 

Noten  ■ '2,57— 2,57Vi 
Australien  2,22‘/*-L-2,22*/« 

3 Mon.  2,24V* — Vi  . 

Neuseeland  '■  2,80ViB 
Palestine  2,80. 

Sudafnka  2,80J/iB 

, $ ie  100  Bmheiten’ 

Bolgien  1,98V»— l,99Vi  ' 

Noten'  , 1,84—1,83 

Frankreich  0,28V  •*— 0,28Vi 
Not  (lOOQffrs)  2,66—2,67 
Holland  26,28—26,32  ‘ 

. Noten  24s/* — i 25  • 

Italien,  Lire  Je  t • / 

Notdn'  144—1,56 
Kanada  , 1 0,94ll/i« 

Norwegen  I4n 

Portugal  , • 3,40—3.50 


• , 503  000  , 504  000 

. 4 180.  , 4160 

3720  3 700 

■ 4590  '4  560 

18  480  46  360 

Devisen  im  Freiverkehr 
Spariien, 1 Not  2,10—2,12 
Sdiweden  15  V« — 157/« 

Noten  157/| — 16  , 

Schweiz  23,03‘/i — 23,04‘/» 
Noten  1 22,95—23,05 


DM-Noten 
Argentimen 
Brasihen 
Noten 
Bolivien 
Chile 
Cuba 
Ecuador 
Guatemala  , 
Mexlko 
Peru  , ' 
Uruguay 
Veiiecuela 
Hongkong 


21 V* — 21V» 
7,20B> 
3,45—3.55 


6,60—6.70 
1,00 
, 6,67B 
, J 1,00 
(1,56-11,58 
• 6,58—6,67 

42,000—42,500  , 
. 3000 
17,50—17,60 
Indien  21,01—21,03 
■Philippinen  49,80 — 49,90 
Maljua . • 32,99-r-33,95 


(ndusltifaUtlen 
Accumulatoren 
Adlerwerke  Kleyer  . 
AG  fur  chem  Ind  . . 
AG  lut.  Euergiewirtscfa. 
Alexandetwetlc  . . 

AEG  , ' ■ 

Allg  'Hodj-'.u  'Ing'b.  . 


Aschall  Zellstofl  . . . 

BalcXe  

J Banning 

Basalt  AG  

Bayr  Motoren 
Bembeig  , , . . , . . 

"Bgb  Ewald-Ko  Ludw 
Berger  Tiefbsu  . 

Berlin  Kralt  u .licbt  . 
Beton-  u-Monlerbau  . 
Bielefeld  meeb  Web. . 
Byuper  Portl,-2ement  . 
Bospecde1  Walzwwk  . . 
Boswau  S Knauer  . . 

Braun*  Ziilcuntt  . 

8ceitenburg  Porti'Zeip 
Cddq'd 

Burbaai  K*ii  ...... 

Buscb-Jseger  ...... 

Chem  v.  Heyden  ..  . • 
Chem  Werke  Albeit  . 

’ Concordia  Bgb 

Conti  Gummi  

Dahlbuscb  'St  -A 

- dgl  Vow  -A.  ..'.it 
Daimler-Benz  ...... 

Demag 

Dt, -Allan!.  Teiegr,  . . 

, Dt  Babcock  & W.  . . . 
Dt  Conti'-Gas  ...••• 
Dt  Exdol 

Dt  Linoleum  ..... 
Didlei-Werke  ....... 

DiUmann-Neupaus  , . 

Dorstener  Eisen 
Dortm  Aktienbrauerel 
, ' Ritter-Brauerei 
. Unloa-Btauerei 
Durener^MetaU  » . , 

r Dusseldf  Kammgarn  . . 
- Dynamit  Nobel 


Essener  Alct  .Brauerei 
Feldmuhle  Papier 
Felten  St  Guifleaume  . 


Glas  u 1 Sp.  Sdialfce 


90'Jj  Q 
68  b 

3/‘i,bB 


1079, 


GlUdtauibrauerel  . . . • 
Goedhart,  Gebr.  . . • • 
Tb  Goldschmidt  , . • 
Grun  St  Bilflnger  . . . . 

E Gundlach • 

t Hadteihal  Drabt  . . . • 
1 Hageda  • 

Hamb  Elektr  . . .“.  . • 

Sener  Bergb  . '.  . 
elberg  ■ Zement  — 

-Hein,  Lehmann 

Heiblq-Haarhaus.  . . . 
Hllgers,  Rheiabr.  . . . . 
Uindrlcbs-Auff. 

Hoditief 

Hoesch  . .....  ... 

Hoffmanns  Starke  . . . 
cioDicann,  'Phil  . 
Use  Betqbau  . 

dgl.  Gen.-Seb  , . 
Isenbeck-Brauerel ' . . . 
Kabel  Rheydt  . . . . .* . 
Kali-Chemle 

Karstadt  . 

Klodcnet-Werke 

Koras  Adlerndbwascb. . 
Kolnische  GummlUdea 
.Kolsch-Folzw-W.  . . . • 
W.  Kreflt  ....... 

G.  Kromschroder  .... 

KdppeiSbuscb  ...... 

Lahmeyer 
Lanz . AG 

eitt'K  Bis  ..... 

anbausenwerk  . . . 
Mannesraann  St.-A.  . ■ 
dgl.  Vorz.-A.  .... 
Mascb. . Budcau  .... 
Metallgesellschaft  . . 
Mulheimer  Bgw.  V.  . 
NSU-Werke  . . 
Orenstein  St  Kop  St  -A 
dgl.  V.-A.  . . .“ 

, Osnabrudter  Kupfer  . 
Pongs  ft  Zthn  . . . j 
Porz.  Hutscbeareutber 
Rasquln  Farben  .... 
Rayensbg.  Spurn  , . 
Rhein.  BrauakohJen  . 
Rhein  chamotte  . ., 
Rhein  Spieaelglas  . . 
Rhefn.  Stahlwerke  . 
Rhein  Textilfabr  ■ . 
Rh.-Wesff.  Kalkwerke 

RWB 

Rhrlpn^etall-Borslg  . . 

i Rhenag  

Riedel  d«  Haen  .... 
Roddergxube , • • • . 


fSalzdetfurtb  . . . . 
1 Sdiering  ■••••! 
Schless  AG 
Scbleqel-Sdwrp , . • 


Ik 


182,  8 

57‘/»  0 


i '.'! 

8'  i 

77V*  ' 


62‘|.bG 

KR  * (J 


SdiwabenbfSu  . . 

Siemens  Glas  . . .'. 
Siemens  St  Halske  . 

dgl.,  Voxz.-A  . • • 
S,teaUi  Magnesia 
Stdbr  Kami — 

,'il« .. 

I Sudd  Zudcer  . 
Thurlnger  Gw  . l . •> 
Tudhfabr.  Aachen  . . . 
Ver.  Dt.  Metallwerke 
Vet.  Dt  Nickel  .... 
Ver  Glanzstoff  . . . 

Ver.  Rumpuswerke  . . 
'Ver.  Stahlwetke  « . • 
Ver  'UJtramann  .... 
Waggon  Uerdingen  . 
Waisteioer  El*e»  . . • 
Wasserw. . Gelsenk,  ■ 
Wkz.  Gildemeister  , . 

, Westd.  Kaufhol  . 
Westfal  -Dinnend.  . . 
Westf  Drabt  Hamm  . 
iWioruler-KOpper  . . . 
Wintersball  Kali  . . . 
Zellstoff  Waldhot  . . 


PrB.-Rb.  Dptsch:  G.  . 
Rheiu-Sieg  Elsenbahn 
Sudd.  Elsenbahn  . . . 
Bauken 

Berliner  Handeliges. 
Commerzbank  . . i . . 
Deutsche , Bank  .... 
Dt  Hyp.-Bk  (Mein.) 
Dresdner  Bapk  .... 
Rhein.  Hyp.-Bank  . . 
Rh,-We*tf.  Bod.-Credit 
Westd  Bodenkr.'Anst. 


1 Verstcberungan 
, Aadien-Muncb.  Few 
Aa*ener  Ruckveis. 

XriS.;,'.. 

AUianz  Vsrsich.  . 

Co  Ion  la  Koln.  Vers 
Colopla  Rude  groBo 
dgl  klejne  . . 
Gladbadier  Feper 
Koiner  Hagelvers, 
Kolner  Llqyd  Allg 
Koiner  Rddc  groQe 
, dgl.  kleme  . . • 
Magdeburger  Feuer 
National  Allg  1 
Nordstern.  Allg,  . , . 
Sdiles.  Feuer  WOO  RM) 


4/8 


4# 

G I , — 


DM-Emisglpneni 

Fostvorzinsl. 

- > a)  Anile  hen  • , 
B.‘/»  Dt  Reichjb.-Anl.  l9[ 
, ciyl.  20  DM,-ZertUikate 
3'/s'/i  Sieuerfr.  Anl.  der 
/Kreditanst.  f.  Wdauib  1 
'S'/,*/*  Anl  dlto  . 
js'/i'/.  Jnd'kredbk,  Tv.  1 

L.  bj-  PJandbrle’te  - 

5*/»  Bayr.  Hypothek..  u. 

Wechselbamk  R.  I . . 
5*/s  Dt  Hypothekenbank 
■ (Maipingeir)  Em  35  . 
5V.  Hamb.  .Hyp.  Em.  T 
5'/s  Pr.  Lpf.-Aast 1 R 31 
5*/s  Rh  Giroaentr.  Pfb 
5Vsdgl.KO.Ag.  10  U 11 
5V*  Rh.VW  Bod.-Cr.,Pib. 


' Pf.  R . . 

5*/e  Westf  Landesbank 
pf,  R,  8 «.  9 . . 

5'/f  dgl  K-O  R 14  . 

RM-Emissionen 

Anlelhen  • 

VI*  Df.  Kom..-Sammel- 
abI«5,-Anl.  Auslos.-5dl. 

Rhemprov  Anl.-Aual.  . 

■ Westf,  Anl.-Auslos.  . . 
U°/»  Stadtaql  Westzon 
j VI*  5m?diergen. 

\4V.  'uhrverbd  1942  . , 
'Stadanl.  Altb.  . . , F 

*°/>  lememde-Umscb,' 
(Fj—  Freiverkehr) 
Planbriefe  und  Schuld- 
erscbrelbgngeo 
a)  Ked.-Aust  d Und., 
Undesbanken 
VI*  t.  Rentenbank 
RN.ScbY.  1934  , 

VI*  ql  Ablos  -Scbv  , 
4*1,  IB  Ld*  Pf-An.t 
4 V«  IB.  ZenlraUtad 

sdilt  Pf 

VI*  Rein.  Giroztr,  Pf 
VI,  ql  ■ K -O 
VI*  Belnprov  ’ ’ ” 

4 V.  \estt  Ld 
VI*  ql  K.-O, 

VI*  \es»  Fib  -Amt  PI 
VI*  Vestf'Wschl , Pfb 
<b)  on  Hyp.-Banken 
VI*  Eyr.  Hypothsk  • u. 

Wdwelbamk  Pib  . . 
4*/s  [ Sduff?kredit  . , 
Vh%  Centratbodenkr 
4'/s»/i  dgl 


31.  7. 


&5| 

98  bG 


1820,0 
80  G 

mo 


W 


75  bG 
75  G 
75  G 
72V,  u 


71*1*  G 
57V,  G 
62V,  bG 


168*1,  G 
185  ' G 
182V,  G 


71*1*  Q 
5/V,bG 
62*1?  G 
63V,  bG 


VI*  Dt.  Hypothekenbank, 
. (Meimnger)  Pib 
4*/s  Hamb.  Hypbk.  Pib 

VI*  dgl.  K.-O 

•VI*  Plalz  Hyp.-Bk.  Ptb 
4Vs  PrB.  Ztr.  Bod  Pf. . 
4 Vs  Rhein.  Hyp,  Bk,  Pf 
VI*  Rh.-W.  Bod.  Cr.  J/J 
VI*  dgl  A/O  . , 

VI,  dgl.  K.-O 

4V,  Westboden-Pf.  J/J 

VI*  dgl  A/O 

4 Vs  dgl.'  K.-O 

Induitrieobligatlonen 

4'/s  AEG  1942  

4V»  . 1943  . ... 

VI,  Bayr.  Motor.  1942  , 
VI*  Bgb  Bwald-KS -L.  42 
VI*  Bgw.  Hibernia-  39  . 
J4 V,  Brk.  Roddergrube  . 
4Vs  Chem.  Ess  Steink 
4*/s  Concordia  Bgb.  38 
4*1*  Daimler-Benz  1942 
4 Vs  Dt.  Contt-Gas  1937 
4*1*  Dt.  Brddl  1938  . 

VI*  Dt  Ind  -Bank  1941 
V/i  Dilrenar  Metall  43 
4 */,  Eisenbutten  1940 ' 

5*1*  Essen.  Steink  39 

4V.  dgl  1941 

5*1*  Feldmuhle  1940  . 

VI*  dgl.  1943  

4*/,  Gelsenb.  'Beozm  40 
1 4*1*  Gelsenk,  Bgw.  1942 
5 V,  Quteimtta  1939  . I 
VI*  dgl  1943  . . . . , 
4°/i  Harpener  Bgb.  42 
VI*  dgl.  35  m Zus.  . 
5*1*  Kali-Chemle  1939 
5*1*  Klockner  1939  , 

, Vlt  dgl  1943  ...  . 

5 Vs  Kom.  Eltwk.  Mark  39 
4Vs 'Fried.  Krupp  36  . 

4 V,  dgl  1935  1 . . 

5*1*  Krupp  Treibst 
4V«  Mannesmarm  1940  . 
SVs  Manefeld  1937  . ■ 
dgl.  .1939  . , 

5*1*.  Metajlges.  1939  . 
4Vs'dgl.  1943  ' , . 

4V,  Mllteld.  stahlw.  4i 
4V*  Mulbeim,  Bgw  40 
VI*  dgl  1942  ’ , , . , 
5 Vi  Rnein  Uraunk.  40 
VI*  Rhenania-Qss.  42 
VI*  Rubrgas  1943  ' .* 

VI*  Schluchseewk  ‘ 1941 
5*1*  Stemk  -Bleklr  . . 
4*1*  Gebr  Stumm  1941 
VI*  Union  Kraftst  . . 
Vlt  dgl  1942 
4V,  VEW  Westfalen  . 


4*/s  Bgb.  Loihrmq  45 


Si  's  u 
75  G 


72*/,  G 

fl‘"  ‘ 


73  V, 


4 ■/,•/,  Gesfurel  34  . . 

■ 4V,  Hoesch  1944  . . . 
Vlt  Kfhs  Kortum  35  . 
4Vi  RWB  ,1944  . . . 

VI*  Rhelnmetatl  44  . 

4 Vs  Rubrgas  . ..  . 

VI*  Ruhiwobn'hau  . . 
4*1*  Tbyiseq  1943  . . . 
VI*  Waggon  Uerdiagea 
Vlt  Wasserwlrtscb  . . 1 
Aktlen-Frelverkeh, 
Aacbener  Thermalbr. 
Baumwsp  1 Gronau  , . 
Bergb.  Lotbringen  , , 
dgl  GenuBsch.  . , 
Buttner-Weiko  . 

Crafeld.'  Bwspiq,  ... 
Dolerlt-Basall  . . . 
Dyckerhoff  Zement  , 
Eisen-  und  Hdttenw. 
Els*.  Zement  . • , . . 
Guteboffnungshqlte  . 
Hltdorfer  Brauerei  . 



Kortum  . . . .... 

Mecb.  Setd  Viersea 
Niedexrb  -Bergw.-G. 
Pfarlx  i luh.-Akt.  . . . 
dgl.  Nam  -Akt.  . . 

J PobUg  

Remy  'Nachf  ..... 
Rhein  Kunstselde  . 
Rhein  Zellwolle  , . . 

dgl.  Nam, -Alct  . . . 
R6sler  Drabt  , ... 

Scheimbecker  Thon  . 
SchloBfabr.  Schulte'  . 
Schott  AG  ' ....  . 
SchultbeiB-Brau'  . . . 

dgl  Vorz  A .... 
Strabag  Bau  . ... 

Tuchfabr. . Rheydt  . . 
Ver.  Westd  Waggon 
Walther  8.  Cle.  . . . 

Wessel-Werk  

Westd  Marra.  u.  Granlt 
Westf,  Kupfer  . . . 
'Dt  Ceatralboden  . . 

Kuze  fin  DM) 
Carolus  Magnus  . . 
Constantin  d Gr.  . . 

Deutschland  ' 

Diergardt-Mev  .....  1 
Heinrich 
Langeqbrahni  . 

Gute  Hoffnung  . . , , 
Legnbardt 

Michel  ......... 

Vesta  

Beienrode  ^ . 

Burbacb 

Wintersball  ....... 

Bernbardshall  ..... 

F = Freiverkehr 


:*  i? 


600  760 
3900  t'iOO 
20  ' - 
cOOO  6500 
7400  7800 
1§50  2150 
2800  - 
* 3200 

ss§' 

.70  - 95 


?FianWurt/M. 


Aktieni 

AEG  7 • • 

A Norm  Zahn  Ay 
Aiigsb-Nilrnbg  Ma 
BMW  . . . 
Bemberg  ,.  . . 

Bekul»f 

Biownf  Bovqrj  4 Co 


Deutsch?  Erdol  . 
Deutsche  Wallen  . 
Deutsche ''Werft  . 
Deguisa 


Dorl 


I Din- 


Eisenhuttou  , 
Flak1,  Ucnt  u Kralt, 
Feldmuhle  . ■ 
Felten  4 Gullleaume 

Fraauke-Wcrke  . . 

/ Gebr.  Fahr 
' Th  Gold— hnudt  ■ . 
Gutehollnungshutte 

Hamo  Elektr  W . 

Hansa-Muhle, 
Harpener  St  A , 

Heidelbefg  ZsnPnt 
Hoesqh'  Eiv“ii 
Hol/ipann 


Klockner-Werko  . 
Krauss-Maflel  . . 
Kupferberg  . . . . 


.'24 

5r*l, 


€ 


93  . O 


I ivmyu  Buckau-Wol 
Metallgesellschaft 
NSU-Worke  . 


tieln  Stahlwerke 

swa 

tutyerswerke 
. ajl'ulelturlh  Kqli 
Sc. hennq  . . . 

Siemens  4 Hft  .St  -A 

dto  V.-A. 

• Suddeutscbe  Zucker 
Ver  M*hJwetkp 
We?U  Kaufhol 
Wmtershali  Kali 
4e]lstolf  Waldhol 
Bank  tui  Buutlnd 
Bay  Hyp  J W Bk- 
i met /bank 
I Deutsche  Bank 
Dipsdnv  Bank  . • 


Magdeburg*!  Feuer | 
srhlea  Feue' 

Renter! 

Braunschw  Staalsbk 


SP 

I" 


}%  DM  Staatl.Kr*- 
‘dltaust  Oldano 
Bremen  Pf.  u,  K.O 
4%  Qt  Ceutr-Bod  Pf 
dto  ■ K O 

'4%  Dt  Renlenbauk 
Aararkr 

4%  Dt  Rentenbank 
LAKU  J#nu*r/Jul» 
4%  Frankfurt.  Hyp 
Pfdbr  Januar/Jiul 
April'Oktober 
dto  K O 

4%  Meinmqec  Hyp 
K,° 


66*1*  , b| 

§5 ' 

»2V, 


67*u  ' G 


dto  KO 

Rhein  Hyp  K.O 
4%  Sachseo-Bodon. 

Ptfndbr 

j.chaeu  Boden  K O 
4%  RM  Staatl  -Kr*. 
dltdnst  , Oldeob.* 

Bremen  P{.  u K.O 
4%  Wurttbq  Hyo.' 

Pfandbr. 

4%  BMW  von  42'- 
4%  Daimler  vou  4 1 
Dt  Industnebk  v 40 
5%  Hydritr  Petit  J 
4Vi%  Hydrler  Folit! 

4%  .Hydriet  Politz  . 

Hamburg 

Aktien  . I 31.7. 

1,  Indmtrt* 

AEG  .... 


66*1. 

65*1. 


73 


66*1,  G 
66*1.  G 
65V,  b 


i‘U 


35V.  bl  36*1,  bB 


AUg  Bang.  Lenz&Co 

i,  Vorz. 
Bavaria-  und 

St  -Pauli  Brauerei 

BMW 

Balersdor!  4 Co 
P Lit  B 

Bembeig • 

Bremer  Wolle',.. 
BudetUS  Elsenworke 
Charlottbg  ' Wasser 
Conti-Gumml 
Demaq' 

Deutsche  Conti  Gas 
Deutsche  Etdol  . . 
Dortm  Unton-Br 
Dynamit  A Nobel 
BUeobiitte 1 
ElbschloSbrauerel- 
FeldmUhl? 

Fallen  4'Gui|leaume 
Prancke-Weike 
GutenoHnungshutte 
Hamb  Blektt.-W 
Hansa-Muhle 
H.iburge;  Gumml- 
wartnfabr.  Phomx 
Harpener  St.-A. 
Hemmoor  Portl, -C 
Hoesob  .Eisen  . . 
Hplzmano  Philipp 
Jacobsen 
Kldcknei  Weike 

LedetweikaVyieiueh 

Maonesnianniohien 
dto  , Vorzugsakt 
Markt-  u.Kuhlhallen 
Phru  I.-A 

Rola-  ■ Handala  . 


ll!  S 


Rhein  Stahlwerke 
RWB  * 

Rfttgerswerk*  . . . . 
Salzdetfurth  Kell  . 
Ssheting  . , , , 

Siemens  4 Ha.  St  -A. 

dto.  V-A.  . I 

Ver.  Jute  . . . . . 


Zellstoff  Waldhof 

2.  Bauken 

Bay  Hyp  «•  W.-Bk. 
Commerzbank  , . 
Deutsche  Bsok  , . , 
Dt  Gen.-Hyp  -Bank 
' riba  'Pfandbr 
Dresdner  Bank  . . . 
HypulhokenbaBk  ta 
, Hamburg 
Scljlesw.-Holst  u 
Westbank  , , . . . 
Verelasbk  Hgmbg. 

3.  Verkebt 

AG  fur  Verkemsw  i 
Hamb.  Hocbbahn 
, Ut.  A ......  • 

Hapag  . . • • 
Hansa  Darap(«.chiff  . I 
Nordd  Lloyd 
Neptun  Dampfschilf 
Kolonlalwerte 
Dautscb  Ostalclkan. 
,G«s..  Anteile  . . ■ 


U11' 1 


21  B 


17V.  G 

11*1*  G 


8b*|,  G, 
68  b1 
80  G 


17*(i  b 
11*1.  G 


Kamerun-Eisenbahn- 
Ges . Relbe  B . 
Neu-Gulnea-Comp  . 
Schantunq  Handels- 
AG 

Renten  < 

4%  Dt.  Centr  -Bod 

Pfandbr 

4%  Hamburger 
Hyp  -Pfandbj. 


Munchen 


Ascbaffenb'  Zellst  - 
Augsb,  Kammgarn  . 
Berger  Tief  ...  . 

Braubaus  Nuraberg 


Hacker-Brau  , 
Haqfwerke  Fussen  . 
Heilmann  4.  Littm 
L.  Hutsehenrauther . 
KrauB-MaffoI 
Lech-Werke  . . . 

Llndes  Eis  . . , , . 

Lowenbrau  

Mannasmanu  .... 

MAN  . . r 

N B.-WolUp  Hot , 
Paulan  -Thomasbrdu 
Rosenthal  Porz 
Sudcbenue 
Tuchur-Brau  , 
Ver  Stahlwerke 
Viktoria  Masch 
Welngarten  Masch. 
WUrzburg  Hofbrlu 


Munchener  Ruck 
Renten 

5%  DM-Pfb  Bayr, 


Burbacb  Kali 
Conti  Gumml  , , 
Dtscb  Spiegelgtas  . 
Doornkaat  , 
Eisenwerk  Wulfel- . 
Germania  Cement  1 
Hackethat  Draht 
Hannov  Papierfabr 
Hann  ' Cement 
Hemmoor  Cement 
Huta  Hoch-  u Tiefb 
Useder  Hqtte 
Kromschroder 
Lindes  Brauerei 
Mecb,  'Web.  Linden 


sart 

Jrauuschw  1 Kohlen 
Deutsche  Asphalt 
Luneburgor  Wachs 
Panther  werke 
Ver  Svjumrgel 
Allgem.  Lokalbahn 
Haanor.  StraBenb. 


•JS 


Mi  ^ si 
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Seite  8 — Handelsblatt  Nr_ 


Mittwoch,  i.  August  1951 


ZUrich,  'Banknotes  tin  Freiverkehi  (VWD) 

(*frs  ie  100  Einbeiteu  suBer  £ und  $.  Brieflcurs) 

‘ 31.  7.  30.  7. 


'31:  7.  30.  7. 

New  York  4,33s/*  4,33*/* 
London  ‘ 11,16  11,15 

Pans  1,16  '1,16 

DM  1 92,15  93,00 


Brussel  8,12V* , 8,12V*, 
Amsterd  109,50  1Q9.50 
. Sdiweden  69,00  69,25  , 

Danemark  56,50  56,50  ' 

Norweggn  49,75  49,50 

Ungarn  '15,00  14,75 


Israel  4,15  4,10 

Mailand  \0,67Vt  ,0,67 
Kairo  ’ 10,70  10,70  1 

Madrid  , 9,25 

Ligsabon  15,00 

Argentm.  17,50 

Wien  15.50 

Prag  ’ 1,10 

Jugoslaw.  0,821/*  ’ 0,82*/* 
iTurkei 


15,00 

17,25 

15,20 


Warenmarkte  , 


Notlerungen  vom  30.  7.  (28.  7,.) 

, 'Weizen 

Chikago  (c  je.bu§h,  = 27,2  kg)  Sept.  235V» — */*, 
■Dez;  239s/*—' V*,  - Majz  2421/*,  Mai  24,1V# — 42 
' New  York, , loco  (Weizen  Nr  2)i  H.  wint.  271 V*, 
R.  Eastern  251V*  * 

Winnipeg  (Weizenexportpreis)r  Northern -Nr.  1 
2361/*  (236 l/i),  Amber  durum  Mr.  1 2361/*  (236 Vs), 
Mebi'  , , 

New  York  ($  je  100  lbs  in  Baumwoll.sacken)  Wei- 
zen, hard ‘winter  6,05— 6, 25n,  Roggen  5,50 — 5,85n. 

- Roggen  , , 

Winnipeg  (c  ja  bush  ='  25,4  kg)  , -Juli  179V* 
(189),  ,Okt.  174>(174G),'-D3Z.  170  (1707«B) 

New  York.  202 V*  . . ' . - * 

, Haler  } 

‘ Winnipeg  ,($  c je  bush  = 15,4  kg)  Juli/ 80V* 
' (81G),  Okt,  81V*  (81V»),  Dez.  79V*  (80V*G)  • • 

Chikago  (c  je  bush'  =*■  14,5  kg).  Sept.  76,/*, 'Dez. 
79V*,  Marz'  82V*G.  , 1 

'New  York:  loco  98  \ >, , 11 

Ma*s 

, Chikago  (c  j 9, bush.  = 25,4  kg)'  Sepl.  1691/*,  Dez. 
160*/!,  Marz.  164'/i,  NJai  165V*.  _ , , , 

New  York:  loco'  199V* 

' - Gerste  , 


Winnipeg  (c  je  bush.  “ 21,7  kg)'  Juli  121,  (121V*), 
C*5ct  119V.  (118V»B),  - ' 


, Dez  114V*  (U5ViG), 

■Kaffee* 

New  York  (c  je  lb).  Rio  7,  loco  46,00p.,'  Santos 
Nr.  2,  strictly  soft,  loco  54,50 — 75n,_Santos  4,  strictly 
soft  53,50n,  Santos  S-Kohtrakt  (neu)  Sept  51,40, 
Dez  49,15,  Umsatz  19  750,  U-Koatrakt  Sept.  51,15n, 
De^  48,90n,  Marz  46,90n,  Umsatz  0.  , ' "’  ' • ■ 

- ’ . Kakao  , / ’ h 

London  (sh.  je  cwt  von  112  lbs)/  Juli  265G/275B, 
Sept  263G/270B,  Dez  249G/252B,  Jan  243G/244‘/»B). 

New  York  (3  je  100  lbs)  Bahja,'  loco  34,25,  Sept. 
31,75n,'De?.  29,80n,  Umsatz  (m  lots)  46,  Accra,  loco 
34,75n  ' 1 . 

Zucker , 

New  York  (c  je  lJ>)'eNr  4,  .Weltkontrakt  Sept. 
6,35,  Jan  5.94G,  Marz  5,39G— S.40B,,  Mai  5.39G  bis 
5.40B,  Umsatz  91,  Nr  6.  Kontrakt  Sept  5.64G— 5.65B, 
Nov.  5,66G-^5,67B,  Unjsatz  143,  loco,  roh  und,  verz. 
6,10,  loco  Nr  4 6,25,  loco  Cuba  7.65G— 7,70B.  • , , 
'.Pfeifer'’’  ’ ' 

London  (d  je  lb),  scbwarzer  Lampong  Juh  156B, 
weiBer’Muntok  200B  , 1 > 

, Sojabohnen 

Chikago ' (c  ie'  bush  ■=  60  lbs)'  Sept  ?845/<,  Nov. 
267 V*,  Jan  27 11/*,  Marz  275  ■ 
f Schweme 


■Schmalz  - 
Chikago  (c  je  lb)  loco  16,37,  Sept  16,47,  Okt 


| ■ Singapur  (straits  *=  c je  lb)  1 RSS  Aug  141 — 141  Va 
I (140V*— =-141),  Sept  136—137  J135l/i— 136),_  2 RSS 


ip^zial  li 


BaumwoHsaatol  ; 

V New  York  (pnma.gelb,  c je  Gallone}'  loco '17,40 


(17,41),  Sept  17,38  (— ),  Okt  17,01  (16,96),  Dez.,  16,91 
(16,96),  ’Jan  >16,85G-(lb,87G),  Umsatz '390  (756) 
i ‘ Leinol  , ' ' 

New,  York  (c  je  Gallone).  loco  45V2B  _(45’/iB) 

, Leinsaat 

Minneapolis  (c  ie  56  lbs)  loco  355  (355) 
Winnipeg-  ,Juh  419  (413G).  Okt.  4047/*  (407V*), 
Dez,  397V.G  (396n).  v 1 ’ 

' Schellack 

' London  (sh.  jg  scwt),  Truly  Native-  Aug  357V*G, 
362 ViO.  Dez.  362V*G  • 


(128 — 129), '4  RSS  Aug,' 121‘/*— '122Vi  (121— 121 V*), 
lose  loco  144—145  fl44VtT-145‘/i)»  Blanket  Crepe  „C“ 
Aug  98 V2— 99 V*  (97 V: — 981/*),  Pale' Crepe  Nr  1 Aug 
158—165  (160—165) 


Okt  362l/iQ,  Dez.  362V*G 

■ ' \ ' ‘ Tejrpenlln  ' 

New  York,(c  je  Gallone)'  loco  8OV1  (SO*/*).  , f 
Savannah,  loco  69V*  (69‘/*)  , , ( > , 

- , " J, 1 \ Harz  , 

Savannah  (sh  'je  owt  von  ,112  lbs)  Sorts  „F‘ 
7,50  (7,50),  Sorte  „KK"  8,30  (8,40),  Sorte  „WG“  8,30 
'8,49),  Sorte  „WW"’.8,45  (8,40)1  ■-  _ • „ , , 

-,i  I Kautschuk  ’ ; 

London  (d  ie  lb,  Nr,  ,1  ‘RSS,  settlements  hpuse 
terms)  loco,  44V»G/45‘AB  (— ),  .Sept.  43l/*G/43V*B/43V« 
bis  43-Vfbz'  ( — ),  Okt.  40V*G/4lB  (— ),,Nov  383/»G/39B/’ 
39b?  (— ),  Okt /Dez  . 38V*G/39B/39bz . , , 

, New  York-  (c  je  lb,  1 RSS  ) Juji  45  (45),  Aug. 
44  (44).  s ' . ' , • ; . 

Baumwolle  , 

New  York  (c  Je  lb):  loco  36,90,  Okt,  34,90 — 34,92, 
Dez  34,85,  Marz  34,§4-r-34,85,  Mai  34,81  , 

Sao  Paulo  (Qdwmtos  js  Axroba  = 15  kg),  locq 
Nr  4, 284.. loco  Nr  5.254,  Okt.  246,6,  Dez  247,5, 
Marz  251,5, -Mai, 241,5  . ' 

‘ iWoJle  , - ^ 

Bradford  (in  pence  per  lb) * Merinos  70’s  aiverage 
»,  64‘s  warp  195,  64'?  average  180,  60‘s  super  )78, 
Crossbreds  58‘s  super  170,  . 56‘s  super  ,154, 
average  card.  150,  50‘6  average'  card.  110,  ,43  s hog 
120r  48'?  average  card.  105,  46‘s  aiverage  card,  -103, 
44's  average  card  100,  44‘s  prepared  108 

New  York  (c  je  lb)'  Karamzuge  geremigt  loco 
245n,  <ruh  242G.  Okt.  23.60,  Dez  232G,  IJmsatz  0, 
Schweibwoli(e,  lopo  191, 5n, , Okt.  189.5G,  Dez  182,4, 
Marz  172, 6G,  Umsatz  25 \ 

, ■ . , ■ ' - Jute,  ^ - ■ ' I 

• London  ■(£  je  t)‘ First,  cif  Anti w /Rotterd  Sept./  i 
Okt  }63n.  , - 1 ‘ 

t >'  , ' , Hiute  ' V ; ' ' 

New  York'  (c  ie  lb  iur  naBgesalzene  Rinderhaute1, 
Basissorte.  =*  Standard  Nr.‘  1,  Kontrakt, von  je  40  000 
lb?):  Okt.  26,5o'  > » ; ' . , ' ■ 

• ' Notterungen  vom  31.'  7 (30.  7.) 

‘ J Baumwolle  • 

’ Alexandria  '(Tallaris  je  Cantar  =,‘44  kg)  Karnak 
long  staple  good  Sept  175,65  075,65),'  Nov  129, 50B 
(129.50B)/ Jan,  136, OOB  (136, OOB)  Ashmoum,  Medium 
staple  .good'Aug.  125,00  (125, 00),  Okt.  105,508' (105,508) 

1 ' - ‘ ‘ Jut© 


Metalle 

Westdeutsche  Metdllnotlernngen  (VWD| 
31,  7 

DM  ie  100  kg 


31.  7 

Kupfer 

171,50  171.50  , Drabtb  272,50.  27.2,50 

IJuttenzink  176,00  176,00  , Zinn  1018,00  1022,5p 


(Forteetzuiig  von  Seite  1)  \ , 

AbschluB.mit  der  .weiterhin  ' verblndlidien  RFC- 
NoUerung  von  106  c und  nut  der  Verweigerung  vqn 
103  c-Bezugen/ unter  (Jen  hollandiscfaen  und  bel- 
gischen  Kontrakten  vereinbaren  laBt.  Sowohl  in 
“London  als  audi  m Fernost  erhiejt  aber  das  Geschaft 
zunacbst  emmal  einen  uberaus  kraftigen  Auftrieb, 
zumal  vielfadi  erwartet  wuxde,  daB  die  US-General 
Services  Administration  nun  wenig6tens  die,  reich- 
haltigeren,  Erze  aus  Belgisdi-Kongo  und  Indonesien 


Zlnn-Nolierungen  der  'Londoner  Metallborse 


(h  ]e  loggton) 

30  7.  nachni  825—832V*:  8O8V2— 810 
31.  7 vgrm  823— 833‘/s|  61 1— 812Vi 

31  7 nachm  8221/*— 827 Vi.  810—815 


3 Mon  geh  satz 


\ 


1 30.  7 -51 


New-Yorker  Metallnotierungen , 

Loco-Notlerungen  ic  le  lb) 

' Aluminium.  998/*  19,  Bjedie,  alt  17V*t— 18,  Bauxit, 
rob.  emb  4'/*— 51/*  ,f  _ “ 

‘ Antlmon  ml  fob  Largdo  42 
Biel,  NY  17,00 1 East  , Louis  16,80—85,  Exp  fas 
GoUhafen’  21l/i-22n,  alt  141/*-*/* 

Kadmluiu  ,iS  ie  lb|  2 55 

Kupfer  midwest'  24vJ— 27V»,  Conn  Va)ley  24V* 
bi?  27 V*.  raff  ini  fob  24V<— 27V*.  Export.net  raf' 
Weltexport  fas,  NY  27 Vj,  Drahtabfalle  Nr,  1 2 

SdiwefetPyrit  14— 16n,Sulfat  Erzeugerpr  8,95—9,9 

8*/*  lob)  24V* 

85/5/5/5:  17,50,  Schro*t  schwi 


Kath  56‘/*  l 


ir  einb  <$  jJt6  lbs):  206-208 
Abf  'Brooklyn  ($  |e  sb  t( ■ 541/*,  Abl 


nacbg  54.00,  geschmiedet  66,00 
. Nr.  1 51  y* 

11,25  lb  Aufl  ,$  le  Box),  fob  Pittsb  8.45 
(Pulver)  600  Erz.  sudam  ($  |e  sh  t) 

. St  Louis  17 */*  1 Bxport  (as  Go!fb,3fen 
30G  Elektrolyt  25— 27n  Beche  fob  24V*  alt  9— 91/*, 
SuUat  fob'  Clevel  535  ' ' 


it  12'A 


15,628,' Nov  14.20G,  Dez,  14.47G 


, Calcutta  (je  490  lbs)  first  'grade  loco  400  (410B), 
Aug. [380B  (410B)  -v  ~ ' ' . , - 

".Pakistan  (Rupies)  je  400’ lbs)  First  Ready  240B 
loco  179B  (170B),  Aug  166B  (170B)^  Sept  163B  (165B) 
loco  170B  (170B),  Atig  166B  170B),  Sept  163B  (165B) 

1 \ Schellack  x 1 

Calcutta  (Rups  ]e  88  lbs).,  loco  162b?  G (159G),. 
Aug  160G  (158G),  Sept  -160Q  158G)  - ; t , ' 

^ I - 1 , iKautschuk 
- Amsterdam  (hfl'je  kg)'  jul)  4,40  (4,40),  Aug  4,25 
(4,25),  lSept  4,15V* , (4,15V*),  Juii/Sepi  4.28  (4,29), 
Okt  3,90.3,90).'  Nov.  3.951/*  (3.851/*),  Dez  381.'  (380VJ 


Termln-Nstierungen 
Kupfer,  Zink,  Biel:  Ges'dilossen 
' Zinn1  August  1Q4,50Gt-106B,  Sept  104G — 105B, 
Okt /Nov  103G — 105B,  Ejez  102G— 105B,  Jan./Julx 
. Umsatz  5 ’ 


Moody's  Index 

(US-Warenpreise,  31  12  1931  100) 

- 27.  7.:  I Vormonat.  Vorjahr' 
7 466,3  - 485,5  450,9 


Kerne  Lederverknappung  in  USA 

' Obwohl  .durch  den  Ruckgang  der  Scblachtungen 
in  den' USA  der  Hauteanfali  g ermger  sei,  1st  e ne 
Lederverkgappung  fur  die  USA  mcht  zi?  befurohten, 
erklarte  em  Vertrete;  der  Nationalen  frodiuktions- 
behorden  (NPA)  Im  Juli  werden  naoh  Angahen  der 
NPA  1,22  Mill  Rmleihaute-  zu_r  Verfugung 
gegenuber  1,51  Mil.  im  Juni  dieses  Jahres 


Verteilung  «er  erhohlem  US-Baum-woll- 
• ' 1 Exportquot© 

Durch  die  grhihung  der  US-Baumwollexportquota 
fur  die  Zeit'  von  August,  bis  November  v,on  2,5  auf 
3,5  Mill  Ballen  smd  die  Anteele  der  Hauplimpoft-' 
lander  wie  folgt  heraufgeseizt  worden:  fur  die  deut- 
'sche  Bundesrepubhk  und  Gr’ol)bntannien  um  112  000 
auf  je  419  000,  .Frankreich  um  123  600  auf  458  000, 
Indien  um  110  000  auf  250  000  und  Japan  um  184  000 
auf  687  000  Ballen U ■ 


Kauferstreik  am  NE-Metallmarkt 


fur  ‘ die  wirtschaftlidie  Raffimerung  bolmamscher 
Konzentrate  in  der  Texas-Hutte  benotigt.  Der  hiesige 
Wert  stieg  innerhalb  -von  zwei  Tagen  vertikal  um 
~ ~ £ spot,  fiel  jedoch  am  Freilag  gleich- 

gerichtet  mit  Singapur  (861  £ cif  Europa-Hafen)  ^wie- 
d,er  auf  *"  ' ’ 


£ zurudc/da  nach  AuBerungen  von  RFC- 
Beamten  der  neue  Bolivienpreis  vorlaufig 
30’Tage  befristet  sei  und  andere  Erzeuger  im  ubngen 
keine  ahnlich  weitgehenden  Zugestandmsse  — oder 
Zugestandnisse  uberhaupt  — • zu  erwarten  hahen 
Demnach  ware  es  also  entsdueden  verfrubt,  jetzt 
schon  mit  emer  Aufqabe  der  US-Politik  des  Preis- 
druckes  rechnen  zu  wollen 


Firsts,  nachdem  nun  arnfa  die  Absidit  .zur  lOVugea 
HerapfSetzung  der  Ausfuhrsteuer  offenbar  fallen- 
gelaseen  worden  ist.1  Wenngleich  das  .exportfahigo 
diesjahrige  \Angebot  an  Jute,  Abaca,  Sisal  \md 
Henoquen  weiterhin  unzureidiend  fur  dia  Bedarfs* 
dedtung  bleiben  duxfte,  so  erwartet  doch  der  hiesige 
Handel  erne  ppch  besdileumgter®  Verbilllgung  ira 
Herbst  ' ' 1 

Nachgebende  Kautscbukpreis© 
s c h u k,  hat  sidi  padi  huBerst  bewegtem 
Wodienbeginn  nun  wieder  beruhigt,  teils  auf  die 
zuversidithdiere  weltpolitiscfae  Entwidclung  hm, 
wahrscheinlich  aber  auch  wegen  der  Zurudcnahme 
einiger  KaUfauftrage  durdi  die  US-General  Services 
Administration,  deren  Stockpile  kaum  noch  unter  der 
1-MU1  -t-Grenze  bleiben  durjte.  Die  vocubergehend  bis 
auf  51V*d  hochgesdiossene  Hausse  hatte  sich  aller- 
dings  nur  auf  spot  und  nahe  Ware  erstreckt,  was 
die  Londoner  Septemberlieferung  zeitweilig  bis  zu  5d 
unter 1 der  Augustlieferung  lfeB  und  erne  Einkaufs- 
plahung  allcm  deswegen  verunmoglichte,  ' J 


Flaute  4m  Stahlexport 
Im  Stahlexport  herrsdit  olfenbar  Fenen- 
flaute.  Es  fehlt  geradezu  vollig  an  bemerkenswerten, 
groBeren  .Absdilussen,  ja  soger  an  verlaBlidien  Hm- 
weisen  auf  die  gegenwartigen  Produzentenforderun- 
gen  In  Belgien  gollen  die  Basiswerte  lur  schwere 
:che  (basisdi  Bessemer),  allerdings  unter  lhr  bis- 

nges  Niveau  yon"  bfrs  10  000  je  metr  ton  fob 

Antwerpen  nachgegeben  haben  Und  auch  wire  rods 
leichter  notieren,  wahrend  sich  Bledie  und  Band 
weiterhin  emer  uberaus  regen  Nadilrage  erfreuen, 
und  ljiren  Preis  infolgedessen  gut  zu  behaupten 
vermogen 

Kammzuge  1%  anhaltender  Baisse 
1 um  so  emdeutigerer  Baisse  Uegt  der  K a m m - 
zug-Markt  Es  fehlt  hier  nach  wie  vor  an  eigent- 
llchem-Vertrauen  und  neue  UngewiBheiten  hinsicht- 
lioh  der  kunftigen  Preisentwicklung  ergeben  sidi  zu- 
dem  aus  den  wieder  sehr  lebhaften  amenkamsdien 
Wunsdien  nach  einer  Zuteilung  von  Dommionwollen, 
die  m den  Washingtoner  Gespradien  jetzt  Insof^rn 
■prazisiert 1 wurden,  als  map  25°/#  der  Sdiuren  preis- 
kontrolliert  fur  die  Rustungsprogramme  der  USA 
(und. der  westlicfaen  Lander  uberhaupt)  bereitgestellt 
sehen  modite,  wahrend  der  Rest  weiterhin  im  Wege 
der  Versteigerungspraxis  verauBert  werden  soli  Die 
Bradforde'r  Notierungen  sind  weitgehend  ■ pommell 

— 70er  A fielen  um  lOd  auf  220d,  64er  B um  2d  auf 
190d,  60ej  super  stellen  suh  auf  nur  nodi,  180d,  50er 
auf  175d,  48er  auf  105d  — und  selbst  billigere  Ein- 
zelofferten  fmden  oft  kein  ausreicfaendes  Interesse 

— mcht  zuletzt  der  Urlaubszeit  wegen 

Baumwolle  weiterhin  schwach 
Ahnhdi  sdiwadi  ist  die  Haltung  der  Baum- 
wollmarkte.1  Die  amenkanischen  Freise  sind  seit 
der  ersten  amtlichen  Kulturflacfaenschatzung  starker 
noch  -ails  auvor  gef alien  — New  York  verlor  tin  der 
vergangenen  Wocfae  per  sajdo  1 ,4c'-—  und  falls  die 
am  9.  August  fallige  erste  offizielle  Erpteyoraussage 
die  gegenwartigen  Erw.artungen  bestatigen  sollte, 
scfaeint  28c-middlmg  in  der  Tat  mcht  m<;hr  fern, 
obwohl  der  Juli'inii tte-Paru tat?ihd e x an  35,85c  wi’d  due 
Beleihungsrate  an  31,72c  fur  mlddlg  16/16  in.  heran- 
reichen  durftep  Schon  begmnt  man , wieder  von  der 
Eventualitat  einer  , neuen  Anbaubeschrankung  zu 
sprechen  < • 

, ' Zuruckhaltendes  Jule-Angebot 
Dundee- Jut e wurda-'m  der  Benchtszeit  der 
Marktfenen  wegen  nidit  notiert.  Als  vagen  Anhalt 
fur  die  gegenwartigen  Werte  nennt  man  mdessen 
177  £ fur  Mill  Firsts  Neuernte  Auq  /Sept  und  172  £ 
fur  Sept  /Okt  Das  Angebot  soli  sich  auf  neuerdings 
etwas  besdieidenere  pakistamsche  Produktionsvor- 
aussagen  hm  reservierter  zeigen,  dodi  spncht  man 
! m Karachi  mcht  mehr  von  Erzeugerforderungen  nach 
1 einer  Festpreisbasis  von  200.  £ fur  ' Continental 


Marlct  aussdilieBlidi . unter  tedimschen  Emflussen 
stand  Inzwiscfaen  yerlor  RMA  1 -RSS  spot  London 
nahezu  6d,  der  nahe  Verschiffungstermm  aus 
Singapur  (cif)  reichlich  3d.  , 

■ Tee  und  Kakao  leichter 
Verbilligt  hat  snh  auch  Tee  Low-grown  pekoes 
stellten  suh  in  der  Benchtswocfae  in  Colombo  auf  nur 
noch  1?  lid  je  lb,  was  der  seit  langem  bescheidenste 
Erlos  1st  und  um  9‘/id  unter  dem  Niveau  ,der_ersten 
die's]  ahrjgen  Auktion  bleibt,  low-grown  orange 


pekoes  erzielten  2s  7Vsd  gegen  darnals  3s  3‘/*d  Im 
Gegensatz  zu  diesen  Blattsorten,  weltfae  im  qllgepiei- 
nen  vom  Kontinent,  aber  mcht  von  GroObritannien 
ibevoraugt  weilden,  behaupten  broken-Quailitaten  dire 
feste  Haltung  Fine  flavoury  Uvas  ' beispielsweise 
brachten  4?  l*/*d  oder  — nadi  Zusdilag  von  Is  3‘/*d 
fur  Zolf,  Frachtep  usw  — erne  Londoner  Pantat 
von  5s  5d  Der  bisher  hi?r  gezahlte  1951er  Hochst- 
, preis  lag'  bei  5s  o ViJ  — Leichtet  nollsert  schlieBOtch 
Kakao,  nachdem  auf  ungunstige  Korea-Nachrichten 
hm , Dedcunqskaufe  u Neuemte-Westafrika  vor 
etwa  10  Tagen  bis  zu'255s  je  50  kg  cif  Nordeuropa- 
Hafen  fur  gutfermentierten  Goldkuste  bewiUigt 
hatten  Gegenwartig  fordert  der  Handel  etwa  247s 
6d  bos  250s  fur  these  Posotaon,  bea  ernern  Absohlag 
von  2s  6d  fur  spdtere,  Prompte  Ware  bleibt  knapp 
und  daher  kaum  unter  270s  je  cwt  ex-store  zu  kon- 
ttahieren  und  unverandert  auf  285s  9d  fob  Ilheus 
stellen  siolV  nn  Export  mach’  UK-Konitumeot  auch  dae 
Mjndestpreise  fur  Superior  Bahia. 

Getreule  wieder  fester 
Am , Getreide  markt  ' festigten  sich  sowohl 
kanadischer  Nr  1 Northern  Mamtoba/Amber  Durum 
ex-store  Fort  William/Port  Arthur  in  der  Bench tszeit 
von  235s/»c  auf  2363/jc  je  bu  (bei^den  ublidien  Dis- 
konti  fur  andere  Qualitaten)..  als  audi  US-Angebote, 
welche  fur  Ljqferupg  nach  jGroBbritanmen  aus  Atlan- 
tikhafen  um  lV*d— 3d,  aus  PazifikhBfen  um  9d— Is  6d 
anzogep  heavy  Northern  Spring®  beispielsweise 
stellen  sich  hier  zur  Zeit  auf  116s  lV*d,  Nr.  2 soft 
whites  auf 1 lQ5s  lid  je  480  lbs  fob.  Die  Sdiweiz  soil 
dieser  Taqe  fur  erne  Ladung  August-Ve'fschiffung 
Nr  2 Hard  Winter  72,40  $ je  ton  fob  bezahlt  haben, 
Nordafrika  fur 'American  Durum  Oktgber  103,$  je 
metr  t cif.  Und  abscfalieBend  sei  erwahnt,  dah  m derft 
britisch-kanadischen  95  Mill  bu-Vertrag  (Weizen- 
abkommen  1951/52)  die  Frage  der  zu?a,tzlich  auf  alle , 
Expoote  g«£ordenlein  6c  je  bu-carrymg  charge  noch 
mcht  geklart  1st  — Mais  Nr  2 Yellow  American 
Baltimore  August  'fiel  in  Angeboten  an  Irland  ubn- 
gen®’  weiterhin  leicht  auf  196J/*c  fob  B/L  Final  , 
zurudc.  > - , \ 
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Wir  liefern 


Wer  mit  dam  neu'estep  ‘ 


LEITFADEN 


1 Ca/'isoL  kg ' silbe'ralahl,  bUnkgezogen 
' und  geglUW, 1 W Staben  von  . etvf* 
2 xa  Lange,  dirom-yanadiumdegiert 


f iir  Pr©s,s©  und  Werbung 

■ ■ , arbeitet;  ’weift  mehr. 
Das  praktische,  handllche 
u.'  inhaltsrelchste  Na’ch- 
schfagawerk.  672  S.  A 5 
$spitiget  Prospekl  mit  ln- 
haltsangaben  und  vielen 
Urteilen  kostenfrel. 
Verlag  W 1 1 1 y S t.a  m m 
Essen-Stadtwald  4 ’ r ' 


Tragbare  BandstraDen,  lahrbare  Pi)r- 
- derbindet  ?us  Vgrrat,  a,  Zahlungs- 
erleiditer.  TIELEMANN,,  Hannover, 
, Erwmstr  4., Tel  2 02  62 


Stachaldraht  • 1 

aus  laufender  Produktion 
unter  HB9732 


Pahrtadstinder,'  Ar  beUerkleldet  sdirank 
W eltblechg  ar  agen  u.  Sdiuppen  kur 
fnstig  1 


TIELEMANN,  Hannov 


Schulsluhle.  Spahn,  Stadtlohn, 


Barock- 

u.  Gemalderahmen 

Ph,oto-Rahmen,  Wediselrahmen  sowle 
, galls'  Einrihmungen  fertigt  (fadiman 
msch  in  elgener  . Werkstatt'  an 
Lieferung  an  Private  und  Wiedni 

R.  Ostermann,  , Dusseldorf, 
Kronprinzcnstr.  116,  Tel.  ^8780 


1949er  Weln  vom  Rhein,  direkt  j 


, 12  Flasdien  nu*  19,80  DM, 

.em  Monat  Wein-Huth,  Wallet' 

: 55  bai  Bingen  > 


Ammoniak 

GUUNG,  HOIZ  4 CO 
HawbWf-AJlana  1,  MiklUf.T?  424371 


Feldbahnmaterial 


wie  93er  Sdilenen,  Weichen,  Loren, 
1,5X2  cbm.  Dieselloks,  wenig  qebr  , 
lieferbar  ' , , 

ab  Hamburg  sofort  Angebote  unt 

SV  31  673'  durch  W WILKENS 

WERBUNG,  Hamburg  36  ,, 


Verlcaufe  _ 


,o,?o  i mm  <p<  »eg«h ' A,“f9*be  , der 

Fabnkation'  abzugeben.  Angebo'e  er- 
,beten  1 unter’  HD  9724 


iz, .‘2XL  mlX  1.25 


,uu.,  1 „ H iiangenberg, 

Krefeld,  Am'  Dreif?»igkeitskloster  1?, 
Tel  2 68  11  t ‘ ■ ' 


, Mn  51  - Stahl  . 

" • 60/70  kg  Fe.  , , 

cn.  10  I,  105X15, mm,  i iladi,  aus 
Vorrat  abzugeben  i Anfr  HG  9727 


‘Zu  verkaufen:1 


1 NnBdampf-C- 
Tenderlokomotive 


Normals  pur,  Fabnkat  'Jung,  ,Bau, 
jahr  1923, s 12  atu,'  Cu.-Feuerbuchse, 
Damptbregise,  Heizdache  Jo5  qm, 
Dienstgewicht  47  t!  vAng  HB  9735. 


Kauf 


-Empfehlungen 


von  Ehefrou  und  Kinderji  (Enkeln) 


Nqcb  den  taglichen  Bekanntmachungen  im  Bundesanzeiget  jehen  zahllose , 
Wit  wen,  Frauen,  Kinder  in  Konkurs  oder  Vergleich  ■ Da&  yare  mcnt  der’ 
‘ Fall,  wenn.  unset?  „Praktischen  Ralschlage"  Beachturtj  fanden 
125  Zuwendungen,  an  die  Ebefrau,  Siqherstellung  der  Eh^rau  , 


firnja)? 


124  Zuwendungen  an  Kinder  (Enkel)  Sicherstellung  de;  ,<inder  (Enkel). 
108  Erbfirmal,  Wie  beteilige  Ich  meins  Familie  an  meins  Firma7 

-■114  Trennung  des’ Vermogens  Von  den  Gefahren  des  Bdnebe: 

125  Soil  man’Gutertrennung  haben?  j 

152  Wie  mache  ich  meine'  GmbH  zur  Familien-GmbH  (Er|fi 
139  Kommanditg'esellschaft  oder  GmbH? 

144  Wie  sorge  ich  fpr  meine  verdienten  Mitarbeiter? 

‘ 148  Wie- mache  ich  mem  Testament? 

149  Warum  qarf  -man  seine  Ehefrau.  nfcht  als  Universal^ 

, Jode  Bros  chine  4,85  DM  — 'je  30  Soiten  I 

Auskunflel(  Dr.  Carl  Waliher  Verlag,  Wiesbaden 


bin  einselzen? 


Partnergeschqfle 


Gutachtenl 


>r‘  Kupf  v- 
etef,  Mes 


und  Nidrelbider  c 


Handelsblatt,  ’ Pusseldort 


1 Reditsweldie,  noimalsp,,  mtt  c*.  100  m 
6er  Gins,  zu  kaufen  gesmht.  Angeb 
unter  HA  9721.  ...  , > < • , 


Robre,  20—12Q0  mm  0,  in  groBeren 

Mengen.  gegen  Kasse,  gesudit  unter 

OG  2147  dufcb  'Anz.-Expe'd.  Wilkens, 

-.Hamburg  36  . • , 


Plastlk-Abtalle,  Igelit-, , Mipojam-  sowie 

' Haitigelit-Trovidur-  u,  sonjt . Kunst- 
stoff-Abfalle  -Uuf«ndv  in  groBeren 
Posten  zu  kaufen  gesudit .,  HK  9670 


Wir  sind- K » u f e 


CENTRALIT  I 
MOLUT  I 

diaeihyidiphenyiurea 

Stollzenberg  A UHIiau.eo  GmbH  . 

Hamburg  1,  PQStfadi  747 


Kaufgesuch: 

Mehrero  Tonnen  warmgewalites  Flach-  Und 
Bandeison  in.StSben,  ca.  2 4 m lang, 

, ■ Abmes^ungen:-  30X3  mm,  I - „ . ‘V  , 

' , 305  bis  600  X.  2,5  mm,  • 

’ und  Eison-feinblecho,  2,5  mm  stark,  in  Tafeln 
(beliebige  Mafie),  vqh,’  Motorradzube^or-  1 
Werk  In  Ostwestfalen  gegen "sofgrtige  Kasse 
^ u . kaufen  gesucht,  , , ' ' - 

Ellangebote  unter  HI  9729  an  Handelsblatt,  Dtisseldorf,  ■ Press’eh 


Blechhearbeitungsmaschmeo, 
Pressen, ' PunktscbweiBmasdilnen  und 

Klempnerei,  SchweiBerei  u Montage- 
-Werkstatten  smd  vorbanden.  Angeb 
unter  HK9720  erbeten  1 


Prage-  mill  Staiizarlieiten 


gesudit  fu.  ; , 

F^iktionsstiridelprcsso 

' 225  1 TIsch  1150X1000  mm, 
Exzenterpissse 

140  t Tisch  1100X700  mm, 
Exzehtepptesse 

80  t,  Tisch  650X450  mm, 
Exzenterp.esse 

60  t,  Tisch  800X600  mm, 
Kattumformunc  Materialgestellung 
-wunscht  Aqeb  unt  AA728 


unsctu  ttqeo  um  czo 

Geerkens,  Aqz  -Mittl , Hagen/W 


Verschiedenes 


Staiisch©  Berechnurige'n 

fur  Industrie-,  \Vohn-  und  Geschi 
baulen  werden  achnellstens  ange 
‘figt  . Hq  9593 


jAthenbach-GqragenP 

^ k 5th«ppen  • Tore  K 
a Fahrradstandenfc 


■ rlegbar  aus  verz  ^lahlbfech 

Rohrleitungen  und  Behiiller  f 

-j  Gebr.Athenbach  G.m.b.H.  r 

(21b) Wefdenau  (Sfeg)  - Md  1^0  \ 


SperrholzfaBfabrik 


Gottfried  Homey,  (22c) , Erpal/Rh. 


Wir  hkben  abzugeben.  , 

1 automat.  Tubenfdll-  und  SdllieB- 
matdilne,  Bj  19*7,  gegen  Gebot, 
ca  15  000  Alu-Doseu,  4Q  ( ’ 1 " 


_ *n  u KA  7192  beford  We’st- 
deutsdie  Anzetgen  - Gesellscfiatt, 
Kolq,  Schitdergasse  32 — 34  . , 


I^anflelsblatt-HOTELNACHWEIS 


, Aachen,  ■ Hotel-Restaurant  Berliner  Ho!,  Bahnbi 
't , straBe  4-^8.  T«1  3 37  57  60  Betten 
Ahrvveiler,  Ho(et  zum  Stern.  Tei  Neuenahr  7, 
‘ 300  Jabre , Hags  der  Tradition  KonferenzrSuK 

And«Pnnch/Hote)  Rheinkrone  T«l-  587,  Fr , M 
Ab,  V.'G.  H Konferenzraume 


Arnsberg/Saiiertand,  Kn’rhotei  Ktost^rberg, 

( Nr.’  2)5  50  B . Haus  I Ranqe».  Pens  eb  DM  10,— 

Bad  Bert  rich,  Staal)  Hotel  Pdrstenhof.) 

Telefori  166  - , 


Bargisch-GIadbach,  Hotet-Restauranl  < 
Wins  haus,  HauptstraBe  20,  Ruf  2u  39 


’ Betzdopf/Sieg,  Hole!  Deutsdies  Haus,'  Tel  44 
* Kaljerliof,  150  Betten:  eigene  qra 


. BopaaPd,  Kujho tel  Spiegel,  .Tel  613  qai 


Konferenzraume.  Garaqen 


Dflsseldopf,  Hotel  Furslenbol,  Bismaickstr . im 
Hbf„  Tel  2 29  33  1950  neu  hergenchtet  Alter  Kn- 

fort,  Konfereijz-  und  Ausstellungsraume.  Herremr 
Diisseldopf,  Hotel  Graf  Adolf,  Hospiz,  Wilhm- 1 
platz.  am  Hauptbabnhof.  Tel  16426  Fr  . Mi , AbV 
- DHsseldOPf,  Hotel  .Zum  Klausner*.  am  Hbf , si 
Nt.>  1 80  41  - 42  Sei(  Ende  1950  .wieder  qeoflet 
mis’seldopf-Obepkassel,  Hotel  Damm  am  fig, 
Luegplatz  Tel  5 22  1?  Emzigstes  Hotel  mit  Ausdit 
auf  den  Rhein  Renoviert  1950,  filer  Komfort,  bn-s 
.ferenzzimmer,'  Garage  1 Mm.  V - , 

Flensburg,  Ui^ton.’Nikolalstr  8,yT  294  Fr.Mi.AV 
, Fpelbupg/Bpag.,  Europitsdier  Hof,  am  Hbf , el 
,31  02  Fr  ,'Mi  , Ab  ,.V , Gy  Restaur  , wieder  geotfet 
FreibllPfl/Brsg',  Hotel  Minerva,  PoslstraBe  (-8. 
Tpl  21  80  Fr  Mi . Ab  . TA  , V ,'ZT  . G 


Hagen/W.,  -Hotel-Rest  .Westf.ilenbof,  Inhaber 
H Knocke  Div  Konfz.-Raume  b J00  Pets  Tet  39  31 
Hamburg,  Holelscblfl  Bark  .Seute  Deem",  Fab  re  7 
-Das  yorn  Restaur  ( im  Hamburg  Hafen  Ruf  42  90  00 
Heidelberg,  Hptel  Reichspost  — Reithsho!  ■ 


52  61  162 

Heidelberg,  Hotel  HaarlaB,  124  Betten,  Tagungshotel' 

am  Neckar  11  Bergwald.  vorzugl  Kucbe,  30  Pnvat- 

bader  Telefon  31  52  und  63  13 
Hlfdesheiltl.  Hotel  Wiener  Hoi,  Telqfon , 04  04 


Mi  , Ab  V 


Hdnnetaf/Sauerland,  Hotel.Penstpn  Plaltbaus, 

Bes  W , Kortpiann.  m neuem  Gewand,  Ruf  Els 
' born  38  Zi  fl  W . Heizung,  Garagen 
Ingolstadt  wutelsbpcber  Hoi,  T 2409,  ZT.G.'V 

Kassel,  Hotel  .Haus  Hessenland",  am  Rathaus/Rest , ■ 

,Bdr.  Autohof  Das  Haus  qepf!  Gastlichkeit,  < 
K«bl**nz, -Hotel  .Pldlzer  Hoi",  am  Hbl . Neubau 


rslklassiges 


Ktkll),  Atlantic  Hotel,  Waisenbausgasse.  Tel  3 16  16 
125  Betten  Fr , Mi . Ab  V G , Dadigarten  - 
IYI  -Gladbach,  Hotel  Stadt  Gladbadi,  Hin'denburg 


b 6,50 


Koiif  Zim  . Bar,  BUlardsaal,  V.  ZT,  G Tel  25564,  26717 

Oldenburg  (Oldbg),  Deus-Hotel,  am  Bhf . Telefon 
Nr  29  47/48  V , Fri  Mi  , Ab  , ZT  , G / 
Qlpe/Westf.,  Hotel  KOlner  Hof.  Tol  537  G , ZT 
Rothenburg  O.  T.,  Hotel  Goldener  H!r?ch,  I Rang 
Ruhige  Lage,  direct  ub.  d Taubertal.  Tet.  280  u 291 
Trier,  Ratskelter  ,,Zur  Steipe",  Am  Hauptmarkt. 


Telefon  26  95 


Fr.  = 


12tagige  Gesellschaftsre^se 

■ mit  dem  , 


JKittaol-<£rL>rcfi 


in  die  SCHWEIZ 

nach  Weggis-Liitzelau  am  Vierwaldstiitler  See 

(mu  Verlangerungsmdglichkeit  In  Weggis  bzw 
, ' Schramberg/Schwarzwald)  ... 

1 Abfahrten  leden  Montag 
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at  halbmonatlicb  «ls  Bei  1 
m HandelabUtt  Zusatz 
cemplaia  It  on  mm  leyel- 


Voo  alien  mil  Nuramern  ver 

sehenen  Nachnchten  Icanp  era 

LidiUbzug  oriel  tint,  (.edinisdi 

eiawa.adlieia  OtjeueUung  ver 


JAHRGANG  4 — NR  1 1 


DIE  BEZIEHUNGEN  ZWISCBEN  WIRTS.CHAFT  UND  TECHNIK  — BEILAGE  ZUM  HANDELSBLATT.  , 


MITTWOCH,,  1.  AUGUST  JL9£1 


Den  Fortschritt  ttejahenj—  dem  Menschen,  dignen 

axis  Geltener  vor  die  Aufcrabe  aestellt.  auBer-  * A i.  m . ...  . .... . ; .*<  ‘ 1 * ' ■ - £ hut?  fiOfii 


Praxis  Geltener  vor  die  Aufgabe  gestellt,  auBer- 
halb  ahres  panmaLem  Arbeitsgebietes  neue  Ma- 
6cthunen  oder  Vomohfcungen  su  bauen,  aJs  da- 


/ Als  der  Zusammenbrudi  1945  alles  in  semen 


Der  Auftrag  der  Technik  — Gewollte  und  ungewollte  Wirkyngen 


kun teridifet 


vor  aus  earner  oroBeren  Zahl  von  Anitieboten  e./  j1*,  uc‘  ioijv««s  m aeiueu  Danxit  kommen  wit  zu  euner  zweitei.  ,Be-  Die  Gefahr  ist  vorhandem  la 

'lMn%  teraiszusiictai,  was  mrt-  hSSf!!  tS*?*  Hf,e  rpf  od“  6 und  <*“  «*r  SteoiS  gewordei.  ZuMdis’t  j 


11  MV-Betatron  fljr  Therapouiik 

ist  'scbon  in  Zurich  (wurde  im'  April  1951,- ei a Str^hlervttuns- 


der  SpeznalUGten  das  herauszuBucheai,  was  wart-  SeutsAen'lnaeniMiTo  UnTirhprhPi ,mri  un.a  c[er  senr  groJJ  geworden.  Zunadist  mag  der  Hin-  forma tor^  (Betatron)- -ip  ' Betrmb  genonwnen, 

■ • • • » 1-N.w  **  v«r.  rh?»  vSeL^sfhiri'S  ‘LS  CLir*  SUSS.  SZ  as.  „re" <*.  ***&  ™ .■“»»»»  •• 


trotz  Oder  cnerada  vreccen  der  FuMe  von  Details  ^f  lren  des  Kneges  mit  voller  Kraft  gearbettet.  Absatz  und  die  Produkljion  ve-rgroflern  und  uns  fertigung  mit  ihrem,  Geist  ,und  Seele  totenden  Zwecke  benulzt,  wpbei  die  auf,  eme  Anpkathode 

troths  odier  Serada  we9^  “®r  Vt?n  , , S 'NuJn  sahen  sie,  wohm  all  lhr  Tun  gefuhrt  hatte,  in  dem  entstehenden  Kpnkurrienzkampf  wieder-  Abjauf  fuhren  muB.  Gerade  wir  Deutschen  awftreftemdeo  Strahlen  erne  ultraharte  Rontgenstraih- 

»n  den  Angeboten _ iind_  Werbesahnf  ten  kewne  zudem  muBten  sie  erl.  ben,  daB  ihnen  die  S*uld  um.nur  durch  weitere  (VerbiUigung  behaupten  konnen  und  sollen  unsere  Starke  auf  soldien  lun9!  eraeugpn, ; nut  •- der  gleiohzeittg  zwei  PaUpnten 

ganz  leabhite  Aufgaibe,  Derm  man  kann  zwar  an  dem  Ges*ehen  aufgeburdet  wUrde  nut  dem  konnen,  steigt  die  Gesamtkapazitat  lxnmer  wei-  Arbeitsgebieten  zeigen,  die  nicht ‘zur  Pier-  behan-delt -wesden  konnen  .pas  Gerat  dient  ab§r  auch 

einzelne  Wert©  wie  Leistupg,  Verbrauch  Oder  Hmweis  daradf,  daB  es  ja  ein  tedimscher  Kneg  ter  an,  und  ernes'  Tages  wird,  der  Zustand  er-  stelliing  in  Masseii  qeemnet  smd  Wo  sich  zur  Eraeu«U!Kf  radkpaktiver  Spuren-elemente  soiw^e 

Preis  n-aohpxufen  und  vergleichen,  aber  es  cjubt  gewesen  sen  So  fmg  der  Ingenieur'an  nachzu-  reicht  sem,  m dem  di^  Ware  nicht  mehr'ab-  diese  aber  als  naturnotweridia  und  unvermeid-  Matet-iall>raCim<f.  wab’ei  50  pm  Stahl  durchstrahlt 

keme  feete  Regel,  -wae  man  erne  Komibin-ation  denken  uber  .den  Sinn  seiner  Arbeit,  fing  an  setzbar  ist.  Det'Kampf  urn  .den  Absatz  aber  bar  ergibt,  sollen  wir  zunachst  da'ran  denken  ^erda”,  Betatron  arbeitet  naoh  dem  Pmrnp, 
vonversdhaedenenKenuweftem  vergleidien6o.il  zu  zweifeln,  ob  sein  Idealismus  am  Platze  ge-  kann  leidit  zu  gewaltslmen  Losbngen  und  da-  daB  sebr  viele  keinerlei  Abneiqunq  ■ qeaen  die  f:?rJpu^U^lra¥fn  (n  Wechsel-  und.  In.dukuons- 

“ ’ ” " ” " *'  ■ •’  ’ ~ mdlldlkeit  mit  7.11  nmpr  Nnt  linrl  inpuem  Ilnnlurlr  fnliron  MonnlM.,.  i„  ‘ 


i wir  1 den  Kauf'  eon'es  Kraltwagens  wesen  war  Mit  der  ihm  eigenen  Grundlidikeit  nut  “zu“neuer~Not' '''uind ^euem “ungluck  “fuhren  Monoronie"  verspurem ^Im^ubng^n  Vussen  Vir  feWe.r,‘  zu  b'esch’eiuugen  - a juoj 

Amgebot  und,  Werbesdhxift  enthalten  auBer  M-  stief^er  'hierbei  IzT^^«n_55r^_df^?®?.,yo^^,r  i Wo  lst  h*er  Au^weg?  Kann  jnan  weite-  uns  bemuhen,  ,dem  arbeitenden  Menschen  das  Revolutionierung  mathematischen  Denkeris 


ctera  unid,  .amiverbinidllidien  Anigaiben  mber  Zu-  forsdite  nadi  dem  Uranfang  der  Technik,  nach  ren  techmschen  Fortschritt  eicifadi  abbremsen?  Gefuhl  zu  vermitteln,  daB  er  mutzliche  Arbeit  . , , i j --i—-- ----  --  - - - - 

verlassigkeit,  Daiuerbaftigkeit  und  Neuerumgen  ihrem  Ziel,  er  uberprufte  lhre  Arbeitsmethoden,  Kann  man  den  Umfantf  der  Produktion  auf  den  leistet,  mussen  wir  ihm,  wo  eben  moqlich  TW,  b£*annt®n  Matl’e“al,^®ra 

nodi  Ungef^hriamgalben  uber  Hodistgesdhwm-  SteUung  ,u-den ^durch  sie i heraufbeschwo-  Stand  der  tatsachlich?n  Betlurfmsse  beschran-  selbst  ’am  ^aufenden  Ban”'e(  .dm  Shanc^ben, 

BescWeumgung,  Steagungsvermogen  renen  Gefahren,  Sdiaden  und  Mangelp.  , ken  sie  also  drosseln} . Der  Weg  eischemt  aus-  durch  personl.che  Entsche.dung,  durch  eigenep  xufg^^ D HeX 

' " * ‘ sichtslos.  Wir  mussen schon,  um  der  Uberpro-  Einsatz  semen  menschlichen  Wert  zu  beweisen.  gehens  .an  die  Problems,  nut  ‘sich  'Sie  enmaghcfaen 

duktion  zif  begegnenl  Ausschau  haiten ' nach  Vor  allem  mussen  wir  lhn  teilnehmen  lassen  an  eme  Experjmental-Matheanatik,  .in  'der  man  ohne 

^ . v.  s PLcuuuuu,  c-  u neuen  Arbeitsgebiete|  > zum  GroBemsatz  der  denjenigen  Gutern,  die  der  menschlichen  Wurde  Ruckaicht  ,aof  den  Um/ang  dgr  erforderhchen  Rech- 

Typen  Wden  ode/  wenigstens  eagen  konnen,  gestaUen/  Dabei  lsrer'durchau's  "ohne 'Bedeti^  Techmk,  z B zur  Endgiegewtnnung  auf  neuen  angemessen  smd, , mussen  ^hm,  zeigen,  wie,  er  nunggn  be*  praktischen  Aulgaben  der  Technik 
weloher  W-agen  ..der  beste"  sei.  p»e  Tatsaohe,  tuna  ob  der  einzelne  sdionfensch  tatfd«  Trup-  Feg?n  °der  i™1  SJciaffe,n  n.euer . Werkstoffe,  von  der  MuBe,  die  die  Technik  ihm  >chenkt,  systematisch  prohi?rt,.  welche  Losung , die  gunstigste 
diaR  mia*m  land  npibonftiinianrier  seihr  a-hm-  ap  61116  sc2l0PterJsctl  muge  Inge  die  die  Menschheit  dain  brautchen  wird,  wenn  den  rechten  Gebrauch  macht  ' , ist  Empmsche  Znsammenhange  brauchen  nicht  mehr 

Inch© ^WacusntvDen  qebant  und  verkauift  wer-  Ani3Ilg  ta“  emAen  kla[,  ¥9“SSe”en  die  Lagerstatten  derhetzt  benutzten  Grund-  ' Alle  diese  Gedpnkin  sollen  den  Ingenieur,  “» -.nur  sehr  .bedingt 'gulUge  Naheruogsformeln  ein- 

Sn  daB°es  hier  eme  mathema-  S c ! X°r  Auge(1  hat\  Dle  ^e*  stoff©  leer  geworden  smd.  Idealisten  rufen  uns  der  .kraft  semes;  Auftrages  dem  Fortschritt.  der  W wer den, . sondern  die  Einzelfalle  konpen 

cien,  zeigt  eonon,  aap  es  xuer  epie  iuaui«iuti  schichte  bietet  Beismele  aenua.  m denen  das  zu  n.o  Torhn.ir*  cuiilRorf.irf^icoa  T«kn.i,  j. * t i-.._  -.r ^ . ..  . uiwruttetbar  und  echt  verarbeitet  werden.  z ,B  fur 


und  -?enzmveihraudh*  Der  Nidhittedhrmfeer  memt  * y/ie'  die  Kiinst  das  Schone  sucht,  die  Vifissen-  SiCl,ts,los-  Wir  mussenjschon,  um  der  Uberpro*  Einsatz  semen  menschlichen  Wert  zu,  beweisen.  gehens  .L  **-»*—»,  uv 
damn,  ein  Fadhmainn  muase  aus  dneeen  Angaiben  schaft  das  Wahre,  die  Ethik  das  Gute,  so  ist  es  dak.t.1.?n  A ^ u„.^.eg?ga?J  Au!fchiau  „haiteii_'  nach  Yor  allem  mussen  wir  lhn  teilnehmen  lassen  an  eme  EkPerjmentaI-Matheans.uk,  . 


pbjekUiv  eme  Rangordnung  der  angebbtenen  ietztes  Ziel  der  Technik,  das  ZweckmaBige- 


- n\cht  der  Fall  \ 


, in  denen  viameto-dar  Inge-1  aber"  ki™  ieu*e‘n  Ingemeur“e"ha't  "sie  m" u,»“so’od*£aimaS^n  ?*.W™nT’  **  '“I11 

. ..  , . .... in  Knusder  verwndt  ~ gam  Mahnnng  mtof  sowe.t  etwa  N.dUig-'  Kassel  und  m M,rbnra  vor 

fu'd®j aJ?J f"8.1?63?  enideck;e'  Aber  and!  dann  wird  keiten  und  Tend  englpnesen  werden.  Sowell  Das  keunle  und  sollte  lur  em  An/ang  aein,  em  “ V f'  ',  ' - J W1 

entsoheiidend  fluid,  faint  der  e.ne  den  'w-!  dre  "fedmlk  nidit  eher  ruhen,  als  bis  das  zu  es  sich  aber  um  edits  jedurfmsse  zur  Verbesse-  Agpell  an  sem  Verantwortnngsgefhhb  Daneben'  Soar, antes  Autofahren  ■ . , 

vurwiegeiid  im^Stadtyerkehr.^der^ndere^uber  bdiaffende^Erzeugmm jene ^letzte^Forin  g,efunden  =.d™'  lebe.sstaj] s, . . fre.giadum  von  , wird  . es  unnter  seine  Aufgabe'  ble, ben.- durch  IAAA) 

veranstaltet  .jahrhch  eme  ' dreitagige  iKonJourrenz 


groBere  Stredcen.  Der  erne  'legt  Wert  nuf  mo-:  hat  die  bet  gmlngstem  Aufwand  fur  seine  Her-  sdiwurer;  Arbeit,  ziurilGewinmen  vain  smnvoli  Erfahningsaufitausch  und  'Gemeinschaltsarbeit  ve.--. 

hOTmcekSmjSS'  e ™ ‘ aujsulnlleuder  MuBe  (andelt,  sahen  wir  rings  sidi  nut  deu,  neuesteh  Stands  der  Erkenntnyse  SHecke  von  IJSO  k«  ml  Hohe»«m«. 

Wirgeltl  an  ailzu 1 Irifl®  nwouageummenen  flochstmai5  an  Lebensgutem  fur  leden  «“  ^ n“h  “ ungeheures  Mall  un-  tn  semem  eigenthchen  Arbeitsgebiet  ver*ut  acmaden  von  S20O  m,  lei-  £r  willkarbcb  von. 

Typen  bezaMt  una  zieht  ejnen  bewaitirten  . ‘ a ■ J befriedigter  Wunsche.  jWenn  wir  versuchen,  sie  zu  haiten. , Dazu  client  auch  die  Teilnahme  an  Fabnkalionsband  gewahlte  gnd  dann  uber  8000  km 

' Motor  vor.  / _T„.r  ' 3lS  Ziel  _ zu  erfyllen,  dann  wrschwiindet  die  Uber-  der  jetzt  .bevorstehenden  Hauptversammlung  -eiugefahrene  Wagen  mat  340  kg  Bleiplatlen  belaatet 

Was  hier  am  Beispiel  des  PKW  skizziert  . Nur  aus'diesem  mneren  Drang  heraus  kann  kaPazitat-  - , | des  VDI  m,  Hannover  -mit  itiren  zahlreichen' werden  ijmi  eme  Durchschnittsgeschivmdigkeit  von 

wurde,  gilt  fur  fast  alle  Kraft-  und  Arpeits-  j Technik  das  prrpuhen  was  wir  von  ihr  nio  Ume^nnn,,' Fachsitzungen  - - . 64  ‘km/h  - emhalten ; mussen  Gewertet  wird  dar 

maschmen,  V ornchtungen  -und  Apparaturen.  wunSchen,  namhch  jedem  MenscfaeiTem  Hochs^-  Dl®  9efahren  ?er  Vermass^n9  Wir  bejahen  den  Fortschritt  der  Technik  aus  germg^te  ‘.BrennsloffverbraUch  Durch  geschicktss 

Da6  emzig  sichere  Merkmal  der  Zvjqckentspre-  auBerer  Lebensquter  bereitzustellen  Sie  Endlidi  droht  dem  Menschen  aus  dem  lm'mer  befstem  Herzen,,  a'ber  wir  wollenuns.ihm  nicht  Faluen  enmehte  map.  d,abei  auclj  bei  normaien 

chung  jst  zuietzt  die  praktische  Bewahrung,  die  efsetzt  zu  diesem  Behufe  korperliche  Arbeit  in  weiter  vorwarts  getnejenen  Einsatz  techmscher  blind  v^rschreiben,  sondern  mit  sehendem  Auge  amerikanischen  Personenwagen  upwahrschemhch 
zwar  nn  eigenen  Fall, erst  post  festum  ein  Ur-  stJsl  Lnehmendem  Male  S die  MasAme  ^ttel  die  VermassunJ  Das  soil  bedeuten,  daB  und  wa'chen  Smifen  das  Laben  des  Menschen  als 


dere'r  Benutzer  gewannen  laEt. 


- .a;  Ea  ls,^  merk;  Vorbereiturig  der  Arbeit.  Zu  ’ beiden  gehort  "J*1  ®^hr.  als  Mensdjfuhlt,  sondern  wr  no*  Unsere  dazu  zu.tun,  daB  Sdiaden  und  Mangel  £ ^ 55^,'  weSs  i Gas- 

wurdig,  daB  die  Verljraucher-Verbande  nicht  Geisti  und  man  darf  daher  sagen(  d,e  Technik  als  emRadchen  m derj  unubersehbaren  Media-  beachtet  und  Mittel  zur  Abhilfe-gefundea  wer-  pe<lL;  ■fnihzeit'ges  Schalten  im  Gebirge'upd  nog- 
auch  bei  uns  auf  den  Gedanken  kommen,  die  lst  fortlaufend.  dabei,  die  Arbeit  des  Menscheri  2,s,I»us  def  Mass^npro^uktion,  daB  fur  lhn  der  den.  Dann  wird  Technik  mcht  zum  Flu*,  son-  iici,st  niednga  Hochstgeschwmdigkeiten  , ' 

Gebrauchserfahrungen  lhrer  Mitgheder  wirklich  zu  Vergeistigen.  ' . Sinn  der. Arbeit  nicht  pqhr  erlkennbar  ist.  . dem  brmgt  Segen.  ■'  , E.’Kothe  - ■ , 

planmaflig  in  Form  von  klaren  Zahleil  zu  sam-  ....  T 

mein  und  kollektiv  auszuwerten,  Die  Erfah-  ",cat  lst'  haben  wir  au*  Schattqn,  und 

rungen . des  Auslandes  haben.gezeigt,  daB  es  gerade  die  jungstvergangene  Zeit - hat  -uns  *e 
selbst  bei  Kraftfahrzeugen  bei  sehr  verschieden-  S*atten  starker  sehen  lassen  als  das  Li*t.  Es 


„hger  Inuuytuchtuhiue  utoghef,  •!»*. 


Sromwrjs*  Stonmg'  tmi  Reparatur,  ubet  Be-  ™ g'k^M^Wefn  -Als  '',elleicht  bebi 

tnebsstoff- und  Reifen-Verbrauch  einklaresGe-  \ Kuhststoff-Synthese  m 


samtbild  uber  den  Wert  erner  Type,  zu  be- 


i Silikone 

Hohe  Bestandigljeit  gegen  Veranderungen  in  breitem  Temperatur-Bereich ' 


.In  den  USA  ..feuchtet  man  neuerdmgp  di? , Ver- 
brennimgsluit  fur  Kejselfeuerungen,'  kupstlioh  mi1, 
uberh-itztein  - Dampf  ag,  um  die  .Verfluohliigung  'von 
AlkaUsalzen  aus  der  _Brennstc«ff)age  zu  verhindern  ■ 
und  dadurch  die  Bildu'rur ' von ' Ansatzea  zu  imndera 


, . ««  nruaimmiureir  , w™  dfiten-dstes  Ergebms  der  stisdier)  Form,  als  auch  als  pteifeFelte  oder  Ole  uud  dad,uch  dle  B-Wung'von'AnsaUep  zu  imndera 

tnebsstoff-  und  Reifen-Verbrauch  einklaresGe-  je  in' der  Vergangenhett  eme  Mas*me erfun-  sd£pSG  vTSJS.nSS.JH^iS  Zimmor-Klimaanlagen  . ' ■ 1 


, , ,®*  den  wurde,  die  erne  Arbeit  s*neller  und  besser  6acl1  dje  Sihkone.  Vffbinduiigsglied  zwus*en  Wasser,  dar.  Silikone  uberragen  alle  ,organi-  _ , . • >.  ■ 

kommen.  Das  ist  noch  besser  bei  Arbeits-  j t t ajg^die  Mens*en,  so  emporten'  si*  den  Kohlensjoffgrupp  n und  den  glasartigen  s*en  Kunststoffe  an  Temperaturbeetandigkeit  - 
> Jaa«chinpn  ^d  selbst  bei  Haushaltgeratenmog-  ;diese(  dfenn  sle  sahen  dle  korpeS^N* 'vS  anorgamschen  Korper  bieteni  m no*  m*t  - sUikone-OJe  haben  e.nen  auffallend  hohen  A 30^  ' 

lich!  und  wurde  nicht  nur  eine  bessere  Be  Augen,  Das  verbilligte  und  verbesserte  Erzeug-  Vbersehbare  Moghchk  iten.  Viskosit^itsindex,  sie  steifen  in  der  Kalte  m*t  - ‘ ' • ‘ 

riSnrJ.Snnrflp!  aJ ^Zu-  "‘u  Y^idfadite  zwar  bald  die  Nachfrage  und  ^ Auag«agwtoff , S and,  bedeckt  im  Veiem  auf  und  werden  in  Warm©  mcht  flus^ig,  nehrnen  Molybdan-SuHid  als  Schmiermittel  t 

die  Entwicklung  dert Typen  in  Richtung  der  Zu  ^rhohte  wieder  den  Bes*aftigungsgrad,  fur  den  m1/  Saiuerstoff  drei  Vertel  der  Erdkruste,  Kie-  kemen  Sauerstoff  auf,  and  chemisch  vollk'om-  ' 7>ie  'hervorragenden  Sdmuereiqenschaftien 
\v®rla5sigkeit'^ ^ Ip^v6,^  IJSSsF^Ttate  Sr' a?-  O'™  best^'yaf  imbeg/elizt.stabil. all^^r-holmu.Xaaerdruc 


Verbrauchszahien  schpeller  fordem.  ' seren  vielfa*  zu  spa"t/  - '**,  a ' , " et^ndteile 'von  Sand-mil ,FeJ^i*-Trotz  dieser  ge-  dienen  als  Daihpfun^lussmk&itpn'^i-tvrirliiH^  ' Kdkn* ' nA ^ •• 

BrniSd*gJSkdS  E/aBUmechWzSlenZlus-tveer-  , , ' Zuwenig  politisches  Denken  1 *Sh^I^Susuie]S!rKmt^^££S^  SmTrSeTS^la^SS^  UrK*  sSU  M tSb  likh  Moltrb^n' 

saasrsLfif-Bar^^  S*sss% -:wn 

ken,  einzelne ' gunsttge  Verbraucherurteile  zu  ’Umfange  bewfiBt  ist:  Es  ist  m*t  ylel,  denrf  m Staaten  - erstellt  .widen.  9i  , i*ml  p kt  Dem  5eu6r-  ausgeset2t'  ghmn’eQ  W ' v ? 

• verallgeniemem.  , Diese  Ayffagsung  ruhrt  von  d'en  gekennzeidmeten  .Vorgang  sptelen 'neben  - Sand  und  Kohle / zisamman  erhitzt,  ergeben  raschen  sie,  ohne  zu  s*melzen  oder  zu 

einer  Verkennung  der  Moghchkeiten  emer  kol-  techmschen  Beweggrunden  sehr  stark  wirtsdiaft-  Siliziumkarbid  ‘ Mit*  .lektrolytisch  aus  Salz-  !r®?fan‘  ASle  kennen.  ni*t  die  den  ^bisfaer  be-  zeuaPn'TinJ  ™ eneg  Lagern,  bet  Werk- 

lektiven.  .Auswertung,  deren  Wesen  gerade  ilch‘e,  soziolpgi sche,  au*  wohl,  politis*e  -nut''  wasser  gev/onnenem  Chlor  in  Siliziumtetra-  ^96ife?  ®n'haftfnde,  AJterungserschei-  “ - auftretln'  Molvhri^n  ^..T/hT’th  Z!eben,  und 

iSt  der  Inge-  Zigwerdens!  nuttel  wjesen  hL  Flactenpr^sungin  b.s,3oWL%'om 


schiedenartiger  Emzelfalle  das  Allgememgultige  meur  leider  wenig  bewandert'  Eine  Forderung  Reihe'von  Zwischenstuien  sdiheBlid)  dur*  Hy-  fsldln^ wu rhon^n066/!1  6w  mit‘sandern'Sto£fn  Xn  Wm6sten? ReibdMsko^mlltel'auPmrch^ 
herau6zuknstallisieren  und  zu  vergleichen. , aber  hat  er  - zu  stellen:  Der  Ablauf  des.  Pro-  ,drplyse  zu  Endpiodnktm  polymensiert,  bilden  KY^nen'  GraPhlt  tisw.)  vermi6chen.  von  MolvidSn-Su?Jidtpulver>zif  hdndpisSvh<*Li 


Ingenieur  die  Beurteilung  und  Kntik'  von  An-  frage'und  damit  der  Schpffung,  neuer  Arbeits-  'stoffen  die  Kohlenstjffat^me  unmittelbar  mitein-  diqkeit1  v^rzulhcL"!!^ r.crh  6r i V(ar“e^>es1‘a“'  f^^byon "schraubv^bindu^en Rmboxydatton’ 
-geboten  so  erschwert.  ' Er’-erhalt  an  den-rfoch-  mogli*keiten  ist  nut  alien  Mittelp  aljzuRurzen.,  ander  verbunden  slid,  lerbmden  sich  die  Sih-  digkeit  V0r2ugliche  elektnsche  Isolierfahigkeit,  vernueden.  Die'  Sohmierw/SI  bleibl  vS  tofe“ 
schulen  kaum  eine  Aushildung  darin,  wje  mgn  Das  hei.Bt  mit  emfa*en  Worteri:  Die  Emsparung  ziumatome,  derSililkfie  iber  ein  Sauersto-ffatom  Silikon-Harze,  zu  An6tn*en  und  -Uberzugen  ,TemPeratU:r<?ii  bis  400  Grad  erh alien  a 2917 
zuverlassige  vergleichende  Urteile  bildeb  Bs  vgn  Lohn  muB  si*  in  sofortiger  -Verb(lligung  miteinandpr,  wobei  iber  die  Kohlenjvasserstoff- ' verwandt,  smd  dank  ’der  erwahnten  chemischen  ” ’ 

ill  hsiila  nirll  mshr  in  winlhrt'?ii  wimpn  WIP.  das  ’ElZeUCimSSefi  aUSWinkpn  und  rlarf  nirhl  RaHlkalo  lin.miHolh.Tl  mi!  don  SiliT.onvia  Innlaa  'Rpfifanflinilro.f  j . . V7  ' 


zuverlassige  vergieicnenae  urieue  miqerv  avs  *vu  muu  mu  m soioruger  -veropngung  miteinanapr,  wonei  peraie  nomenyvasserstolt-  verwanat,  6ind  dank  der  erwahnten  chemischen  . i.  _ . . , 

ist  heute  mcht  mehr  so  wichtig'zu  wissen,  wie  des  ;Erzeugnisses  auswirken  und  darf  ' mcht  Radikale  unmittelbai  mil  den  Siliziumatonien  m 'Bestandigikeit  immun  gegen  verdunnte  Sa'uren  Schutziiberzuge  fUr/Molybdan 

eme  Kraftmaschme,  eme  Schaltanlage,  ein  Ver-  fur  alle  mogh*en  sonstigen,  meist  artfremden  .Verbmdung  etehen  ! l?vrch  ihre  Wahl  lassen  sa-ure  Ole,  Fruchtsauren,  Jod.  -Ihce  dielektri-  ' Das  durch  seme  Warmfestiqkeit  an  sicl 

starkergerat  im  emzelnen  konstruiert'ist,  alszu  Zwecke  verwandt  werden.1  Am  best^n  ist  es,.  si*  die  EigensAaftei  dir  Siljkgne  weitgehend  schen  Eigens*aften  bleiben  bis  300°  erhalten  temperaturbesnspmehuna  sell-  oeaionete 


starkergerat  im  emzelnen  konstruiert'ist,  alszu  Zwecke  verwandt  werden.  Am  bestgn  ist  es,.  si*  die  Eigens*aftej  dfr  Siljkgne  weitgehend  schen  Eigens*aften  bleiben  bis  300°  erhalten  temperaturbeanspruchung  ,seh-  geaignete, 1 aber  zu 

wissen,  auf  welche  Kntenen  es  ankemmt,  um  wepn  es  dem  Betnebe  selbst,'  der  „raticnali-  (und  au*.  sonst  'nofi  Qiirch  Gliederwahl  ,und  (bei  Auss*luB  atmo6plans*en  Sauerstoffs  ng*  leicht  ojcydierende  Morybdan  (dann  durch  Aufdamp- 

aus  Beschreibung  oder  Versuch  den  Wert  einej  siert  , bereits  gelmgt,  die  Welle  aufgufangen,  Kettenlange)  verandq-n.  ‘ Eine  drei-dimensionale  weit  daruber)  ’ Man  verarbeitet  sie  zur  Ver-  fen  ;von  nur  °'()25  bls  o>08°  mm  dicken  Sduditen 

Anlage  am  Vergleich  mjt  anderen  Bauarten  «•  “•  bei  glei*er  Lohnsumme  und  y,erbesserter  'Struktur  dur*  Querdteder  erhoht  die  Vielzahl  besserung  der  Oberfla*enben.^tzunq  aktiver  D^Sihztd/  (aus.  Silizium-Wasserstoff-Tetrachlorld 
nchtig  zu  beurteilen;  welche  Fragen  man  an  Apparatur  mehr  und  billigexe  Guter  herzu-  der  Mogli*keiten  wite:. , So  bieten  si*  die  Pigmente  und  als  Zusatz  zu  Harzlosunqen  ’dia-n  !0C¥  1800*)  sehr  bestandig , gemaebt  werden 

den  Verkaufer  Jichtgn  muB,  auf  welqh'p  Werte  stellen  , . _ . Silikone  sowohl  m fetei  (plastascher  oder  ela-  . , (Fortsetmmg  auf  Seete  4)  ’ vLToW'nundaTon  3Se|tmUT700*VOerre‘4icKt 

, es  jieim  Abnahmeversuch  ankommt.  Es  fefalt  — : — ! ) f * , ' erreicnt  a -mi  a 

an  methodisches  Anlernen  zur  techmschen  ~ ~ { * x ' } j 1 ^ “ . ■ — * * — 11  ^ , ^^=i=~gs^=^=F^=^=ga=;==r=aa==a^.. , ‘ . — 

Kllht.  Man  gebe  dem  Studeatan  .uad  Juna-,  1 • Zllf  PsiicholoaiC.' deS  IriUmieirS  ’ ' T4 ger  ““WB.Jilcbe- Herr  dee  Laboiatgmuns,  doch  ufeilt  vef.tehen  konnten.  Da  er  die  Grei- 

ingenieur  Ayfgaben,  wae  und  wodurch  sich  An-  • . , i * {,  ■ de^.  begreifende  und  der,  eipsichtige,  der  soziale  zen  seiner  Wissepschaft  pehr'  wohl  ,k-ennt,  neiqt  ’ 

wendungsgebiete  >und  Gebrauchswert  von  Den  Ingenieur  gibt  es  m der  Wirklichkeit  struierten  und  gehandharten  Maschmen  Nur,  und  der  mdividuahstisohe  Ingenieur*  , er  zu  Pereiflyqeii  im  Stil  Friedrich  Theodor 

Dampfmaschine,7  Ottomotor  und  Diesel  unter-  der  Duige  gar  mcht. ‘Er  ist  selbst(eine  plato-  daB  er  m diesem  Augablick  vollig  .vergiBt,  Wdl  man  51e  v°n  den  auBersten  Grenzen  Vischers  und  erheitert-sich  an  nie  zu  rationa- 
scheiden,  warum  die  ersten  Pampfmaschinen  nische  Gestalt  aus  dem  Reiche  gunstigen  Falles  daB  und  wie  er  sie  geaut  hat  und  -sie  mit  der,  Gefahren  her  kennzeichngn,  die  sie  'qeistig  Jisierenden  Koeffizienten  seiner  Vorberechn-'m- 
mit  Balanzier  statt  mit  Schieber  'oder  Ventil-  vorbildlxcher  Ideen.  Die  Ingemeure  smd  Handen  steuert  ' ’ •'  ' bedrohen,  so  tauchen  am  Horizont  die  lyatneu-  gen  cwie.  die  Handgeschicklichkeit  des  Anker- 

steuerung  arbeiten  muBteri,'  warum  sich  der  reichhch  verschieden  ,und  unvertauschbar.  ‘ Kerne  echte  undials  plche  unbezweifelbare  d,en  TYP®n  auf  der  Leuchtturmwarter  yijd  der  wicklers  Schmitz  IV.  Behebt  kann 'em  solcber 
Kruppsche  Roller  in  den  20er  Jahren  im  Gegen-  Wollte  man  ihnen  psychologisch  nahekommen,  Maschinp,  die  nicht  ’ .qn  „ emer  hellwacHen'  Goidmaoher,  der  Mann  der.  Atombombe  und  Mann 'mcht ' sejn,  wiewbhl  er' sich  sorqfalliq 
satz  zur  heutigen  Vespa  mcht  durchsetzte.  Man.  man  muBte  schon  ihre  Handschriften'  kerinen,  Intejligenz  drfunden,  ersnnen  und  geschaffen  der  Mann  der  Rauschmittel,  der  Schvyermutige-  allzu  behutsam  gar,  bemuht,  memandeh  zii 
lasse  ahn'  aus  der'Fulle  der- bei  alien  groBereu  lhre  Niederschriften,.  ein  gut  Teil  ihrer  Lehens-  worden  ware  und  weitffhin  gesteuert  wurde.  und  der  Mamker,  der  Grubler  und  der  Schar-  verletzen--Dageden  -ist  er  sehr  geachtet  well 
Firmen  vorliegenden  Erfindungsangebote  vom  geschichte,  etwa  den  gefahrlichsten  'und  un-  1st  also  die  Welt 'eme  Machine,  samt  alien  latan-  Obschon  m der  Wirkhchk.eit''der  Dihqe  er  'den,  Erfolg  auf  dre  Dauer  alif  seine’ Seite 
perpetuum  .mobile  bis’  .zum  ' gerauschlgsen  vergel}lrch6ten  AugenbUck  ihres.Dasains,'  -man'  MilchstraBen,  dann  also 1 also  . Hier  setzt  slch  diese  Zuge  (Allele)  manmgfach  mischen,  zwmgt.  Freude  bereitet 'ihm  dae  wemq  iweil 
SchienenstQfi  Emzelfalle  ’ .kritisch  bearbeiten,  muBte  sie  testen  und  psychanalysieren.,  Das  das  Denken  des  Ingenious  oft  genug  npt  emem  ma9  doch  eme  typologische -Interpolation  er-  er  lhn ■ ja,  vorau'sberechnet  hat'  Wer  wundert 
oder  aber  mit. den  Kenntnmsen  emer  spatqren'  9abe  em  allzu  *ckes  Buch,  das  ware  6m  weites  Ruck 'aus,  er  heifie  dew  Isaac  Newton  oder  *aubt  sem  eme  blitzhchthaftg  .Beleuchtung  sich  noch  in  den  Vereimgten  Staaten  wenn 

Generation  zy  fruheren,  eriutterten  Diskussionen  iFeld  (mit  dem.  alten  Fontane  zu  reden)  Immer-  Michael  Faraday.  Noch  mehr  gerat  der  proto-  zweier  Gegengestalten,  um  diese  seelis'cne  eme  Mondfinsterms  ’ eintntt?  Es  steht’  ia  in 

uber  die  Mogjichkeit  oder  Unmoglichkeit  des  hm  gibt  es  (wenn  schon  „ideale")  Typen  von  typische  Ingenieur  \n  sane  ,denkwurdige,  nur  Landschaft  auf  einen ' AugenbUck  zy  erhellen  jedem  Taschenkalendei  Eben  diese  innere 

Luftschiffs  oder  Flugzeugs  Steflung  nehrnen  Ingemeuren  Gibt  es  -doch  auch  -nicht  .die  ihm  selbst  mcht  merkwirdige  Selbstvergessen-  P9r  etwas  untersetzte  und  kurzgliedrig  Haltung' scheidet'  *n  scharf  vom,  Philosophen 

Man  kann  rhji'auch  das  Gedankenexpenmeht  Maschme,  6ondern  Dampfmaschmen,  Wasser-  heit,  wenn  er  yersucht,  Geschichte  der . Erf  in-  kraftige  Typ  ist-oft  in  Werkh'allen  zu  sehen,,  und.  vom  DichteF,  denn  .solche  Kinder  wun- 
durchfuhren  lassen,  was  er  mit  semen  heutigen ' t.urbmen,  Dynamoraaschmen  ynd  unter,  ihnen  dungen  zu  schreiben  Ienn  fremd  bleibt  ihm  er  Uewegt  sich,  unbekummert  um  rauhe  Luft,  dem  sigh  und  bewundern,  Liest  er  schgne  Lite- 
Kenntmssen  emem  altrommchen  Staatsmann  fur  Gleichs^rom-,  Weohselstrom-,  Drehstromtypen,  der  nahelieqende  Gedan*e,  'daB  qxakt  konstru-  ^ni  Freien  und,  erkajtet  sich  mcht  leicht.  ‘ „Es  ratur(idann  Tristram  Shandy  oder  den  Zauber- 
Vorteije  bieten  konnte  Das  ware'n  Derikauf-  unbeschadet  des  Unterschiedes  zwischen  der  lerte  Maschmen  auf,  e'nem  Weqe  >uber  - Irr-  9lbt  kein  schlechtes  'Wetter,  es  gibt  nur  guie  berg  * - ' , 

gaben,’ die  in  Verbmdung  mit  den1  von  der- Lokomotive  veines  amenkamschen  Schnellzuges  turner,  logische  > Schnitgr,  > Traumereien,  Ab-  Kleider",  das  ist*  sem  Sprych,  Dennoch  setzt  In  den;meisten  lebenden  Ingemeuren  uber! 
Philosophie  erarbeiteten  Aussagen  uber  die  und  der  Spiejzeuglokomobile  ernes  Knabap.  wesenheiten  und  Wutaubruche  erfunden  wer^  ®r  trotz  maBigen  Lebens  leicht  em  biBchen  schneiden  und  mischen  sich  diese  charakten- 
grundsatzlichen  Moghchkeiten  der  Kntik  deyi'  Sollle  sich  trgtzdem  yielleioht  ein  Charaikter- Iden,  uiid  fremd.  bleibt  es  ihm,  wie  seh’r  die  Fett  an.  denn^fur  Spgrt  hat  gr,  wenig  Zeit  Er  stiseben  Zuge  Daher  erweeken'die  Ingemeure 
Ingenieur  mehr  nutzen  konnen,  dls  eme  Fulle  zug  finden,  der  alien  Ingemeyren  >(oder  seien  Geschichte  des  mensglilchen  Genies  das  schon  9reift  9frn  mit  eigenen  Handpn  zu  und  kommt  im-  Volke  etwa'  dgn  folgendeo  Eindruck  mit 
angelernten  Wissens  ‘ • . wir  bescheiden  und  verstandig),  der  recht  vtelen  ausweist.  Denn  es  ist  deg  Ingenieur  eigen,  sich  60  leicht  m Funlung  mit  den  Arjieitern,  die  lhreip  Beryfsgesicht.  "1  ► 

Wurden  unsere  Jungingemeure  in  dieser  Ingemeuren  gememsam  ist.'  _ ",  , : so  gesammelt  (konzentmr ) m sem  Werk  zu  seme  eigene  imd  sichere  Art  achten  • Seme-Ge-  Ingemeure’ gehen  em  biBchen  krumm'vom 

Richtung  schon  an  demHochschulen  ine*odisch‘  ..  ^e,n.Il 1C  l emmaj  yon  Personhchkeiten  wie  vertiefen  und  zu-verlierm,  daB  er  kerne  Auf-  danken  haf^en  am  anschaulichen  Bilde.-er  yber-  v.ielen  Bucherschleppen  Sle  laufen  zwar  viel 
geschult,  dann  fluirden  im  Laufe  der' Zeit  *urd  LaHwitz  und  Max  Eyth  absghe,  von- den  merksamkeit  fur  sich  u.rigbehalt,  sich 'selbst  schaut  eme  Lage  schon,  ehe  er  sie  volliq  durch-  im  Fraien  herum,  scheinen  das  aber  erst  im 
manche  vielfarbig  und  prachtig  ausgestatteten,  Dichtem  und  Traumern,  oder 'von  dem  uber-  aus  den  Augen  verliert  Das  Auge  siehtN  sich  J^chnet  hat  Wenig  emgeschwqren  auf  Syste  Labor  gelernf  zu  habenl  Jeqenfalis  haben  : 


aber  techmsch  leeren  Werbeschnften  von  selbst  ihe  so“T  Heinfr  cb  Matthias  ja  auch  mcht  selbst,  esspi  denn  im  Spiegel  kZ.  *r*SgL“ewKwen^g®r  Geist.  unverein-  immer  vie  wenfger  Fre.zeit  dls  andere  Beiufe 

emer  brauchbarei.  Charakter.etik  yon  Zahlen  f , d“"  fu,lle  « ««•»“*  «•  E,fl  “10?  D“  I'Mienem  konst™, art,  aber  tarn  Hypotbesen  nebenemamier,.  wenn  nur  eine  und  bulleln  he, mbch  ■«„  Nacht.  Sle  fallen 
und  Werten,  von  exakten  Brfaliruncien  Plate  a e ' <>  j t v e r g e ss  e n e.gentlich  die  Ingemeure  er  reflektiert  mcht,  mandat  zu  eemen  Gun--  ein  a ere  chend . we.tes  Gebiet  ■handgrei'- , leicht- .yon  etnem  Ektrem  ilia  andere.'weil  sie 
machen  aus  denen  man  zwar  auch  noch' mcht  SeIbstvergessenha‘t  ,zeiohnet  sie  aus  und  sten  sagen,  es  sei  dies  die  naturliche  hcher  Wirklichkeit  vorerst  erhellt  Stets  jst  mcht’  auggeghchpn  smd  Baldwirkensietod- 
^ LSnm2?tirda?  absShit  Beste  ^ebnng)  beschrankt  sie  „Was  ist  m.t-d.e-  BUckwe.se  und  Blickngttjng  Und  sollte  er  fr  auf  Uberraschungen  gefaBt,  lernt  er  doch  ernst,  malichmal  em  biBchen  albern.  dazwi- 
he rauSrechneri  impyerlu n^  wagen d 6f u r ^m /atselwort  gemeintZ"  - • . qqlegentl.ch,  dem  P5ychdq)en  gram  sem,  so  leicht  um  und  bucht^  ,edanfaUs  qnvorherge-  - schen  versmteen  sie  ,y  - brutlnde  GeSes* 

™ ^Fall^  ahwhlt^n  klnrf  wl?rher  Tvn  Machen  w,r  es  deutUch  Der  Techmker -ver-  darf  er  ihm  anhangen,  sqife  Blickrichtuna  sei  ’ehene  Bffekte  getreu,'  guch  schon,  wenn.  er  abv/esenheit  s(*e  Erfihder1)'  Mancbmal  smd  sie 
die oraBera WatedK&eitder  gi?‘  abar  der. Jechnik  den  Techmker  - sich  naturwidrig,  verkehrt  (aullateinisch  perye  s)  £e , erst  qualitgUv  be.chreiben  kann,  Ip  sg.neh  unhe-mlich  'duster  wts-W  lb!5n  Ril'sen, 

uml^wir^chafthctfen  Bewahruna^hat  C*U1ISC”eU  Er,  der  doch  am  besten  weiB.  waq  w.rk-  Ipderfsen  durfen  w.r,  wJdem  nun  auctfse.  Entschlussen  b’e.bt  em  Rendon  Verweggnheit,  manchmal  tre.ben  sie  k.ndUche'n  Uns, nn  wie, 

una  wirtscnaiuicnen  eewanrung  nat  lich,  eme  Maschipe  ist  (und  der  also  me  ober- " die,  Typen  von  Ingenieudn  mcht  aus  den  1 «d  er  wygt  es,  zu  improvisieren.  Er  kennt  Josgelassene  jupge  Amerikaner  Schon  ’ von 

1 ’ flachlich/von  Maschmen  daherfaselt),  er  baut  - Augen  lassen,  die  uns  mnjrhalb  der  Grenzen  nocl1  kmdliche  ‘Freude  am  Erfolg  und ' etyvas  wenig.  Wem  werden  sie  trunken  Das  Leben 

Wasserfachtagung  sioh 'selbst  em  Weltbild  auf,  worm  nur  -Ma-  der,  Wissenschaft  - leidlrch  ^uganglich  sind  Da  Rausch  des  bmfylls.  / . nehrnen  sie  zu.ernst  Kaum- hahen ‘sie  sich.  den 


Sein  Wnjerpartj'ist  meis*  zah  und  scljlank  mathematischen  SchweiB  von  der  Stirn  'ge- 


. i schinen  vorkompien  sollen  Alle  Lebewesen,  kommen  uns  vor  (durfen/wir  einmal  ideell  uuu  ¥W11  uc. 

Wafserv^/oTcTun^r'^^e^'Ab wasscrtechm^^cler '"^w'as-  • selbst-  aaml.ch  sem  hochst  wiss^nswurdiger  ‘konstruieren)  der  fulhge  uucl  der  schmachtiqe,  gebaut.  em  kuhler' Fanatiker  von  Forme!,  Plan  w.scht,  sebauen  sie  sich  treuhemqen  ' 
ZZS  LTSm.  WuS  'Menschenleib,,  wt.nuthu  auch  eme  physico-  der  stammige  undider  knochige,  der  warmer  'und  Organisation,  iromsch  nooh  im  freundlich  nacli  Weib  und* Kind  nra 
vnrtschaft  erortert  werden  sollen,  ist  »ur  den  10  bis  l-homiscbf  Maschipe.  Und  er  wird  in-, dieser  mge  und  der  kuhlhirnige,  der  hantische  (Hand-  gememten  Scherz  Nicht  ohne  neheimen  Hoch  Sowed  das,  Bild  im  Z«'ir  y egel  d;r  v,  ’ks- 

14  S4ptember,m  Essen  vorgesehen  Im  Rahmen  des  sei“er  Weltansicht  much  tig  dadufeh  best.irkt.  Werker)  und  der  optische  (Kopf-Rechneri  dei  mut  lebt  er  "in  gleicnei  kuhter  Emsamkeit  tumlichen  Kankatm  Vn  urle  ’-lo  « Me1  -chen^ 

von  dem  Essener  „Haus  der  Technik" , vorbereiteten  daB  sein  .Menschenleib  ersichtlicl}  denselben  weltzugewapdte  klassische  und  der  weltabge-  Sem  Stolz  ist,  6ich  nur  zv/olf  Mensohen  nn  vdn  Rand  hangen  sich  ihr  Zerrbild,  ubers  Bett ’ 

Treffens  -werden  Sondertacrungen  der  entsprechenden  Formeln  genuge  (bildjich  geredet),  -denselben  wandt  romantische,  der  joviqle  und  der  herme-  geistigen  Abendland  mitteilen  ,zu  konnen,  well  Sie  smd  d,ann  psychologiscn  begat) t. 


Fichyereiiugungen  stattfinden 


Gesetzen  gehorcht,  wie  eben  die  von’  ihm  kon-  tische,,  der  zugangliche , Mann  der  Werkhalle  mehr  seine  intimen  und  eigentlichen  Gedanken 


Siegfried  Be h n 
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Se^e'  ^ -r->  Handelsblatt  Pie  Tecimische  Unfe  Nr..it / 


Mittwoch,  1,  August  1951 


Aufgabe  urid  Anspruch  des  Ingenieurs 

Aus’ (Jem 'Eth'9's  der'tWchmsch,en, 'Arbeit  muTdaS  Geisteslebeji  befruchtet  wefden 

■ \ „ Von  Prof.  Drying'.  KoeBler,  Brauhschwerg  \ ; \ • - - 

Aufgabe  : 'des ! lugeuteuisAchemt  bea,  dauernde  geistWeTdltkett  ‘Mi  ‘der  Ausdbung  ,,von  auflen  her"  moglicb  uW  gefliemhfn  Ubllch 
Ansinht'ifiar  i,nri  -7n  sind  ’ ohne 1 Widersbruch  als.  selbstverstdndh.cn  i6t.  Def  Ingenieur  darf  der  Fratge,  wie  Technik 


era  ter  Ansioht  klar  und  emdeulmg  urnirissen  ?u  smd  ohne.  Widerspruch  alsselbstverstdndhch  i®t ■ - ' ’ m-'rHP  tceinpia-wpns 

~ ...  . . g allqemein  anerkannt.  Vielmehr  ist  man  weithm  und  IngemeuraTbeit  gewertet  werde,  keineswegs 

s i j r — t,‘„,t,„..  a — nJolphrmlhrt  opffenuhp.rstehen  Um  erne  aereehte 


6em. < Sie  eroibt  ©ich,  eioersei'ts  aus  deni  Be-  allgemein  anerkaunt.  vielmehr  ist  man  weitniii  unt*  lngenieiur  d ty.  w » > „„rQ„u  w, 

duffnis  des  Mens  chen,' -die  naturliche  UiageWg  gen^igt,  demlngemeur  Oder  Techmker. den  Vor-  ol^  chgultig  gegenuberstelien  Um  erne  gerech 

sasfei it SSS  /Jm “Si  “S„“ 


Es  gehort  aber  auch  zum  Verantwortungs- 
bereidh  des  Technikeis  und  Ingenieurs,  auf 
solche  Unwahrhaftlgkeit  htnzuweisen.  Das 
Wissen  um  diese  Verantwortung  ‘ist  wohi  viel 
wlchtiger,  als  die  Ubernahme  der  „Schuld"  fur 
manchen  MiBhrauch  technischer  Dinge,  die  man 
dem  Hersteller  aus  der  Hand  gerissen.  Fur  den 
rechten  Gebr^tuch  der  techntschen  Dinge  und 
'Moglichkei^en  ist  jeder  verantwortlich,  dem 
diese  , Dinge  und  Moglichkeiten  zu'  Gebote 
stehen. 


, ■ Besuchstage 

im  National  Physical  Laboratory 


passed  sich  das  Leben  mun°r  beauemer  und  Materiejlem,  beschaftiger-daB  sem'Tun  anderen  selbst  dem  Ursprung  vund  dem  Sinn  seiner 
echoner  zu  gestalten^md^aius  gieioher  Ziel-  mensohlioben’Leistungen  gegenuberjon  unter-  BerufsajbeU  n^9e^eil 


SS  hL«uT"*r&X"mdU.SctoSetX;,  g«-  iJw  m«n«  Gd*t. 


Aufjab^f^rtsAli.B.totLrtmgmdSpeaiali-mscien.Arljeil  ta-  «M  Mm'sctatzl  Uehe  i^uO  to  Beraf.-AasblldJ.ig  und  Ausubung 


slerlmaejI1dilB^6K;he  ein^ewnss^Perdondnbrdis ' wohLmancfi  tsciimsdiei  Ding,  manch  techniucho  CJelfung  gevfinpen 
der  HersTellund  der  lim  Geoensatz  zu  demdEinzelleistung,  man  nutzt  eje,  man  nutzt  sle’aus,  . Ads  diaser  Uihsua(i  is  tieraus  und  mit  ihr 
nLdriS  SaolSeneS'  S *.”oS  Banqfietoits  "imd  manch.na!  wild,  die  Tecta.lc  noljte  dsr  Ingemeur  mlhr  als  blshs.  vor  die 
der  'Deckuna  des  elnsohlaaiaen ' Bedarfes  der  daruber’hln^us  .zweifellps  auch  ubersqhatzt.  Im  Qffentlichkeit  treten.  e/ ist  seine  Aufgabe,  das 
InbetnebhSna  der  ^sSnen  wfS  So  Ceisteslebendef ..feege^art „aber  spiegeU  sich  Wi65en  vo  n der  TechnUi,  mcht  Ven.ger  atg  das 
*»  TechMicWchjaez , ssHsn.ynd  erst  u,  =- ' slgsnU.d,  -.ngenlanrf  Jhche  W.sssn  zu  v,r- 
unabanderUcfc  ,uad . elweltig  ' dem'  MM  Ze‘1>  *Hto  *m  *«**•  WgJ*  Ww(  “ .w*™™)-  ; • 

Vsrhafl&te,  der  NaldrrFelndljeha.  Da  aber  das  7?SSlJ'SSmm'^Teb£S«i?33raW  ' Technik  als  ErZieliena 

&Stemed?rng\?crsflb^  « ■ Mer  Wde  fast  LschUemich  der  mate- 

sondem  steS^dem0  w'eiterenZwec^dur'^m ' Iich  ab¥  doeA ‘erstaunUch  in.einer  Zeit,  in  der,  rjelje.  Wert,  der  Tech,4  ge-  und  beachtet  In 
weiter^  aiecktefardiffl^  w?  ifaS  das  ..Kilnstliche’V  fur  das  Leben,  einer  Merisqh-  Unserer  „WeIt  der  Techpik1'  aber  wurde  ub|r- 
der^ ^ Erdlnker ^ der  GesbSter  de?“ubewaS  hei‘  entscheidende  iBedeutung  ’gewann.  % • - sehen,  dab  die  .technis^he  Arbeit  selbst  Er- 
em  Dlenender,  cm  rrgendwle  Untergemdneter. . . DaJ  ddm'so'lst,  mull  ilclit '^liletzt  in  del-  '?  SsSebei?dK°SteMrta!Bmdie»M 

Warum  aber  hat  man  be.  aolcnem  Sachzer- . bssnnderen  Berufsausubung,  , Berufsauffassung,  f V'h  mir  b,  so  -nahen  neaen- 

halt  fur-den  techmsch  Schdffeuden  4e  Befuf^  und  ' her'uHhW  Ausnutzung  des  ‘(n'gsniBUM  t"fShS‘  “h*  ‘ “ AutelnaS- 

bezetchnung  ..Ingbmeur"  gewahlt.  die  dogh  von  gesucht  z.-erdeni  Seem,  'vor  tend  100  Jabren  “S  ' ,h£ t L.m.n^a  Tw.tteHu.m  . • 
ningen.um"  stammt?  Wle  .Mint  da»  -baklagt  Mas  Maria -von  Weber  - del ' groBen  3"S“w..  tiSd/SrbSS  M 

..Techne"  ja  „Kunst"  bedeuted?  ' Kompomsten,  Kunstlerlsch  und  ingenleunnalhg  moohehen.  M UM  arbuit  “ 61c“  J 

Der  Geist  als  Wuizel  der  Technik  , d^wSSSSSS,. 

, „Kunst'‘  hangt  jedenfal'is  mit  ,K6nnen"  z!u-  wone.  Kein  Berufsstand  aber  darf  sich,  soli  er  tahP^mbf^  mS  Fifsch^der1^ Ri^tia^eln ' ' 
sammen.  Das  Konnen  verlangt  beim  iechnischen  nicht  menschhch  verarmen,  auf  d?s  ’Inner-  gnHir  qrhi^rh  pr  fef 

Schaffen  em  der  Natur  Gegeriuberstehen,!  be-  Fachliche  besqhranken.  Der  Gefahr  engberpf-  BefRsei:  Schlechter.  War  tei chmsch  arbeitet^ 

deutet  ein  Erkeijnen  bisher  nicht  verwirklichter  licher  Verhaftung'erliegt  der  wahrhaft  Berufene  ™uB  ,,1?,'™*““,,.:®'?  fm  tprlfnirrhpn 
“Tt  “-Tr^Vh  ,h'  ib  t d»  Bomcl"  “nverwSS  SLSgebSS  smd 
aussotzung  -.as  snts^gt^er  aucMem  Ge-  S Jfftf  L' *S  “S'SS 


. Die  Stellung  des  Ingenieurs 
Die  Aufgabe  des  Ingenieurs  ist  — natur- 
und  sinngemaB  mit  der'  Zunahme  der  Bedeutung 
des  ..Tech'nischen"  fur  den  Menschen  — weit 
uber  das  FachUche  hmausgewaqhsen.  Erfullt  der 
Ingenieur  aber  diese  Aufgabe,  so  wachst  auch 
sein  Anspruch 


Wtn'zeieBdes,^teclmischeaCeArbester''SUltder'  Op  tfaturl  - -J  auf  den  dim  sie  tmmer  und  uber  all  wissen  wohi,  daB  Erfahrjng  zu.weilen  auch 
2™  InuenmSSuM  araSt  afso  Im  sericlitet  ist,  so  ,we.t  entferut  l.egt  dm  inner-  ■ Baflist  werden  haen,  9bn  us  gehort 

sprung  d,  r lngenigur.eistung  grunoe  also  .m  i In.mhleurarboit  dem  humanun  der  Technik.  auf  naslcheje  Erfahrun 


Wesen 

Geist^und*  kemesweas^T^der^MatTrie'^  Damit  ,'fachliche  1 ijigerileurarbeit  ,'dem  humanep  der  Technik,  auf  geslcheie  Erfahrung  und  Beob- 
aber  stehen  Teohm^Und  InaLieurscSffen  ta  Bereich.  Der  Arzt,  der-Lehrer,  der  Richter  etwa  aqhtung  aufzubauen.  vjer  tecchmsch  arbeitet, 
ScLtl? ZusI^SiS? mf iJS  W0rden  tagtagUch  gewisser.maBen  zwangsweise  muff  zur  Zueamme  Jarbeit  ber^it  sein, 


beifeich-  und  von  Beritfs  wegen  zum  bunten  Leben,  zum  dies  aber  verlangt  Dulamg  uind  Dienst.,  Nicht 
npnuSauchmitdomwS  dem TerischhdiVn  Menschen,  zu  semen  Noten,  Sorgen  und  Wun-  zuletzt  verlangt  das  Ajieiten  in  der  Techmk 
naaUcChh WsserAnro?dn^na  SeiTiq  zu"  6Ch<*  'bmgefuhrt.  Techdiker  und  Ingemeuje  da-  Verantwortung* fewuBbsem. , , Wemge 
Streben  nach  Wissen  iraa  U d u g g g gegen  arbeiten’nur  mittelbar  fur  den  Menschen,  andere  Berufe  sind  verulaBt,  das  Wort  „Ver- 
grunae  uegt.  j '> ■ * sie  schaffen  am  Objekt,.  an  lhrem  Werk.  Ihre  antwortung"  so  ernst  zi  nebmien.  Der  ,^icher- 

npn  RpUff  f n r wi Psd prhol te^Handeln  fur  ledio-  Halfer  unc>  Mitarbeiter  stehen  Ueben  lhnen,  sie  heits“-Begnff,  ausgedruc  t durch  MaB  und  Zahl, 

S BS3&SaS?^fc5S3gfe^  %.  s.““  t5?i£  ssSft/^-Sf  b SS  m,r  der  TecI,nlk  ““1 

ubung  jedweder  Tatigkelt  geworden.  Doch  auch  ^ ? < Taticrkeit  • aesehen  werden  Die  Gefahr,  Man  mochte  es  fast  Is  eirnen  bosen  Scherz 
solche  Techmk  entstammt  nicht  einem  bloBen'  jgfj JdS  SSSnSen  m SmVtt  etnPfinden-  wen“  Pan  (e  Frai(j?  6tellt'  ob  dl,e 
Nachahmen,  einem  geistloseft  Kopieren;  son-  JeJaSn ^ lieot ^bei  1 solchenf^ Sachverhd  tnahe  der  Technik  voi,'  heat  ganz  selbst  vers  land-' 
dern  ist  jm,  Urspnmg  wenigstens  — erne,  vecg?5setl'  Uegt  be‘  60lchem  Sachverhalt  nahe.  hchen  Maximen  der  Wjhrheitsliebe,  der  Kiar- 

Folge  der  m'enschiichen  Fahigkert.’sem  eiigenes  , Der-’  Ingeniqur’  steht-,vOr  einer  besonderen  heit,'  der  Erfahrungstre  e,  der  Duldung,  des 
Tun,  due  Ergebnisse  des  S chaff ens  von'Voriah-,  und  komplexen 'Aufgabe:  Er  hat  zunachsf  schon  Dienstes  und' der  Verantyortlichkeit  die  gieiche 
ren  und  Mitarbeitem  zu  uberwachen,  sie  zd,  lqnerberufliphe  Spannungen  zu  uberwinden,  die  Wertschatzung  im  offenlichem  und  wirtsqhaft- 
ubernehmen,  aber  auch  sie  zu  verbessem  und  in  dem  wechselseitigen  Gegenspiel  des  eigenen  lichen  Leben  von  heute  inden.  Erne  tiefe  Kluft 
weuter'  zu  ' vervollkommnen.  — Es  sei  mdit  fachlichen  Konnens  und  Wassens,  der  WUnsche  liegt'  zwischen  der  fach  chen  Gesinnung  beim 
vergessen,' daB.  nach  dem  Stande  4er  lhandtverk-  des  ,(Kunden"  , und  der  Forderungen  des  Be-  techmschen  Schaffen  un  dem  Geist,  der  fur  die 
lichen,  der  kunstlenschen  Tedhnik  ‘Zelt-  triebes  gelegeh  sind.  Daj-uber  hmaus  aber  mufl  Ausnutzung  der  Jechnikun'd  d-le  Gestaltung  des 
abschintte  der  Menscliheitsgeschichte  begrenzt'  er  stets  Mensch  ,und  seines  menscblichen  Auf-  ‘ bairgerhchen  Sehens  maigebenid  ist.  Auch-  eine 
und  benannt  wurdenl  ‘ • ’•  , trages  bewuBt  sein.  Dies  aber  verlangt,  den  solche  innere  Unwahrh&tigkeit  muB  _zu  dem 

Weder  der  Ur  sprung  der  Technik  aus  der  eigenen  Beruf  klar  und  ^eutlich  als  emen  Dienst  fuhren,  was  wir  als  dA  Knsis  der  Jetztzeit 
geistigen  Begabung  heraus,  noqh  , die  fort-  am  Mensghen  zu  erkenneni  deutlicher,  als  dies  empfinden,'  ‘ 


, Langst  kann  es  sich  nicht  mehr  darum 
handeln,  elne  „gesellschaftliche  Stellung"  zu 
erringen,  auch  materielle  Vorteile  konnen  unter 
dem  Titel  der  Erfullung  eines  meoschlichen  An- 
Uegens  nicht  angestrebt  werden  Der  Anspruch 
des  Ingenieurs  grundet.  wie  seme  Aufgabe,  im 
Geistigen.  Es  muB  verlangt  werden,  daB  man 
den  Ingenieur  mehr  als  bisher  hore.  Kommt 
es  zuweilen  sogar  noch  vor,  daB  selbst 
ingen/eurfachliche  Fragep  von  Unzustandigen 
eijtschieden  werden,  so  ist  es  beinahe  die  Regel, 
daB  Urteila  uber  „die"  Technik  von  solchen 
gefallt  werden,  denen  Sinn  und  Arbeitsweme 
des  Techmkers  mehr  oder  tveniger  fremd  ge- 
blieben  sind  Die  Unterrichtung  ’der  Offentlich- 
keit  uber  Wert  und,  Wesen  d6s  Ingemeui- 
schaffeqs  lm  allgemelnen  und 'uber  das  tech- 
nische  Werk'  im,  besonderen  'sollte  mehr  ul3^ 
bisher  dem  fachlich  Kundigen  uberlassen' 
werden  Der  Begriff  der  ..Bildung"  und  lhres 
Umfanges  entstammt  noch  einer  Zeit,  m der  die 
Technik  im  Vergleich  zum  heutigen  Bestande 
fur  Lebenserhaltung,  Kultur  und  Zivihsation  von 
ungleich  geringerer  Bedeutung  j war. ' Es  gent 
wohi  nicht  an,  daB  wesentlfche  Krafte  und  Ein- 
flilsse  ohne  Bezug  auf  die  geistigen  Bereiche 
bleiben,  die^um  Grundstock  an  innerem  Besitz 
eines  jeden  yon  innen  heraus  'regsamen  Men- 
'schen  gehoren  sollen.  Schon  aber  mehren  sich 
zu  unserer  Freude  die'  Begegnungen  und  Ge- 
sprache,  die.  dem  Anspruch  des  Ingenieurs 
gerecht  werden,  in  die  ubnge  Welt  des 
Geistes  gleichberechtigten’  Eincjang  zu  finden. 
Auf  ,der /ander‘en  Seite  bleibt  jedoch  noch 
mancher  Wjinsch  often:  So  sollte  im  Bereich 
der  Politik  und  auqh  der  dffentlichen  Verwal- 
tung  mehr  als  bisher  der  infolge  Berufserziehung 
sachliche,  pftnjals  fachkundige  und  zur  Zu-, 
sammenarbeit,  bereite  Ingenieur  in  Erscheinung .. 
treten  DaB  dies.geschehe,  hangt  nicht  ngr  von' 
der  Dffentlich]ceit,  sondern  in  besondarem  MaBa 
von  der  1 iiberfachlichen  Bereitschaft,  des  In- 
genieurs ab,  ■ - .i  1 1 - 


Das  groBe  englische  Instifut,  das  etwa  der 
fruberen  deutschen  Physlkalisch-T echmschen 
Reichsanstalt  entspncht,  hat  seit  '1949  Besuchs- 
tage emgerichtet,  bet  denen  bisher  uber  6000 
Besuchernj  die  Anlagen,  Modella  und  Versuche 
vorgefuhrt  wurden, 

Abgesehen  von  den  groBen  Wradkanalen, 
den  Hochspanmingsanlagen  und  Demonstra' 
tionsbeispielen  zur  Anwendung  von  Zentimeter-  , 
welien  (z.  B die  zentiale  Erfassung  von  Gawit- 
tern  durch  Radar)  interessierte  vor.allem  eine 
,,Fehlersatnmlung"  von  Ingenleur-Bauteilen,  in 
der  gezelgt  wird,  daB  die  meisten  Versager 
nicht,  wie  die  Einsender  der  Sthcke  annahmeni 
auf  Werk?tQffehler,  sondern  auf  ungeeignete 
Konstriiktion  und  Oberflachenbehandlung ' zu- 
ruckzufuhren  waren.  , 

Neben,  einer  modemen  Elektronen-Rechen* 
inaschine  ' wird  das  hierbei  angewendete  Sy- 
stem von  Dual-Zahlen  optisch  demonstriert. 
Auch  die  Maschmen  ziir  Herstellung  optlscher, 
Gitter,  wobei  Schrauben  mit  6000  Gewmde- 
gahgen  auf  den  Zentimeter  benutzt  werden,  und 
die  Prazisionsmessung  von  Gewlndefehlern  In 
tausendfache'r  VergroBerunq  werden  vorgefilhrt. 

Femst-Waagen,  MeBgeratg  fiir  Llcht-,  Farb* 
und  Lautmessungen  und  die  Bestimmung  der 
elektrischen  Konstanten  von  Stoffen  durch  U* 
Schall-Messungen , vervollstandigen  den  Ein- 
druck,  daB  hier  im  Rahmen  eines  aktiv  tdtlgen 
qioBen  Instituts  elne  Art  klein^s  „Deutsches 
Museum"  geschaffen  wurde,,  das  denBesuqhern 
dfe ' Leistungen  des  Instituts  und  Ihre  Bedeu- 
tung fur  die  Be'durfnlsse  von  hfengch  und  Indu- 
strie vor  Augen  fuhrt., 

Solche  Besucherfage  haben  sich  auch  In  dar 
amerikamschenilndustiie  sehr  zur  Hebung  des 
Rufs  von  Firmen  und  Instituten  bewajirt  uqd 
sollfen  auch  in  peutschland  eingefuhrt  werden. 

A 3037 

Feinstdrahte 


Durch  Elektro-Polieren  In  einem  Bad  mit  Phosphor-,, 
siure  und  Zltronensaure  bei  60— 90*  laBt  jioh  . ein 
hartgezuseoer,  iuchtrostander  ,Stahldraht  (18%  Cr,' 
8°/a  Ni)  von  0,01  .nun  Durchmesser  kontiwiierlich  mit 
einer  Geschwindigkeit  von  0,12  m/imm  auf  einen 
Durchmesser  von  0,004 — 0,003  nun  herunterbringen. 

A 3044  • 


Ralteqpsychologisshes  Bekampfungimittel 

Ratten  und  Mause' warden  dutch  FrefigUte,  Krank* 


JliltltllGB 


wban^TsoTant 


Kabelfehlorortbestimmungs-  ■ „ 
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HANS  STIlt  MOTORENrABRlK  HAMBURG*! 


Technisch  Schaffen' ist  mojit  kalter  Materia- 
Iismus,  nich't  leere  Zweckerfullung,  nicht  Dienst 
am  Yerdienen.  Technisch  Schaffen  ist  Dienst 
am -Menschen,  put  'dem,  Gottesgeschenk  ver; 
stapdesbedmgten  Gestaltens.  Im  „Zeitalter  'der 
Techiiik"  hat  ^der  Techmk-Sphaffer  ,eine  be  son- 
de re  Aufgabe,'  erne,  besopde're  Verantwortung 
und  emen,'.  gerech  ten  Anspruch..  Von  Uber- 
6chatzung  seiper  selbst  und  Von  Gleichgultig- . 
kel.t  m gieiche r Weise  bewuBt  fern  glaubt  er  er- 
'fulle'n  und  fordern  zu  durfan.’-  , ■' 


Firma  entiwackeite  em  Stoeunnttel,  • d,as  wnachst 
beim  Durchlaufen  ,der  gewohnlen  Wechs^l , in  dsn 
Pfilz  dqi'Tiere  gelangt  und.  erst  bei  der  pdcfrsten  Putz- 
toilelte  diuich  Ablecken  lnnerlich  aufgenommen'  wird. 
Der  Gifts'loff,  em  'Cumarin-Derivat,  w'rkt  erst  tdd* 
lich, ' wenn  er  durch  wiederholte  Aufnahme  im  Kdrper 
■akkiimuliert  wird,  so  dafl  die  Gefahr  einer  akul/en 
Vergiftiung  von  groBeren  Warm'blUtern  gering  isti 
Da  der  Tod*  der  Tiere'  durch  innere  Verblutung  ohne 
Krampfe  u.  > dgl.  ' eintrttt,  werden  die  noch  nicht 
vergifteten  Ttere  nicht  vergramt.  , , 3056 


Moves  Flsch-Raucherverfahrert 

Der  gekuhlle  und  gereinigte  Rauch  wird  durch 
Dusen  , einer  Raudherkammer  zuge|Uf|rl,  durch,  ^i? 
em  FlieBbamd  fuhrt.  ,B,eim  Elntritt  wird  der  - Rauch 
elektrisch  puifgela'den  und  durch  ein  Hochspannungv 


• feld  iriiit  hober  Gesqhwmdlgkeit  auf  das  Band  gs- 
nohtet  Der  Rdughervorgan-g  soli  dann  nur , 15  Bek. 
-erfordern  , ‘ ' 3047 
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Handelsblatt  — Die  Technische  Linle'  Nr.  11  • 


Aufgaben  der  deutschen  Produktivitatszentraie  Was'das  Ausland  meldet: 

Bin  Dreizehri'Punkte-Prograinm  als  AuSga'ngabasis  - Anregungen  aus  den  VereinlgteJstaaten'  DiriK-Varchromea  «»  AtomMn.  Kewaii.tto  We.kzaage  , 


Dlrokl-Verchromen  von  Aluminium 

Nach  emem  eaghgchen  Verfahren  warden  eon-  — — — « - , 

oHh,ff  ■ Hip  facher  gestaltete  Alumlnlumteile  tinier  Wasser  (Hit  asbesthaltiqen  Stoffen  verwendet  man  neuerdmgs 
scinanen,  ist  ate  ahrrpOrnhlt  risnn  mit  emer  Fraser  und -DrehmeiBel,  deren  Schn 


Fur  die  Bearbeitung  von  Graphit,  Afibest  und 


Die  Forderung  nach.  -gesteigerter  Produk-  ; Von  Bedeutung  ist  auch  die  Moglichkeit,'  same  statistische  Basi  zu  scIhaUen,  ist  die  's7h7^fmliipV"7ha7stVThl'i  “da“nn  ' mit  “’emer  Fraser  und'-DrehmeiBel,  deren  Schneiden  nut  emem 

Uvitat  ^ unserer  ^Wirtschaft  ist  mehr  als  erne  liber  die,  Zentrale  erne  fachmannische  Analyse  ECA  bereit,  die  M^r^aUplanliander  bei  der  d Suspension  tiberzogen  und  sofort  (a  das  Slnterovyd  besetzt-  sind  Ihro  Versdilelflfestigkeit  ist 


zwangslaufige  Folge  unserer  wirtschafthchen  typisch  europaischer  Industneerzeugmsse  m Vereinheitlichung  lhref  Statistiiken  zu  Unter-  verdbromungsbad  gebrachit,  wo  dier  Uberzug  abge-  auch  bei  hohen  Bearbeitungsgeschwindigkelten  sehr 
^ Gesamtsituation,  wie  sie  sich  mshesondere  den ' USA  ; zu  erwlrken,  utp.  Voqchlaqe  zur  stutzen.  Auch  auf  diespi  Gebiet  smd  Sludien-  waschea  Wlrd  Hier  kann  das  Ted  dann  m nomialer  aroB  j A 3032 


A 3045 


ErachUUsrungssichore  Montage  von  Leitungen 

Rohrleitungen  und  Kabel  werden  neuerdmgs  mit 
.einfadiep  Klammern  an  ,die  Wande  befestigt,  die 


nach  dem'  zweiten  Weltkrieg  darstellt.  Sie  ist  Verbesserung  der  Grundstoffe,  ‘der  Konstruk-  reisen  deutscher  Spezijisten  v orgesehcn,  Weise  verchromt  warden 
auf  langere  Sicht  eine  unerlaBliche  Voraus-  tion  und  des  Produktionsverfahrens  zu  er-  r„ ^ L 

setzung  unserer  Wettbewerbsfahigkeit  auf  den  halten.  Hierunter  fallen  zunachst  in  erster  Ullormationen  aus  p maiastriezweigen  gpangabonde  Bearbeitung  bei  hoheren  Tern- 

Weltmarkten  und  aus  diesem  Grunde  von  Lime'  elektrische  Haushaltsartikel,  Kilchen-  Ergebnisse  der  amrlkanisc  hen  Forschung  perctfuren  - ' ~ ' r-nmmf  toiagt  amd'  und 

lebenswichhger  ’Bedeutung.  Noch  smd  Teile  gerate,  einfache  Werkzeuge,  Automobllzubehor,  und  technische  rErfahmgen  werden  der  deut-  Nach  amenkanischen  Angaben  lassen  sich  hoch-  v“brat®onen  absorbieren.  , A 3033 

der  Wirtschaft  weit  davon  entfernt,  die  Trag-  Buroeinnchtungsgegenstande,  Textilien  und  ■ schen  Industrie  auch  lit  Hilfe*  des  ..Informa-  i,agieffe  und  harts  Stdhle  durch  IndukMonserwarmung  . 

weite'des  gesamten  Rationalisierungsproblems  klemere  technische  Artikel.  Grofles  Interesse  tionsdienstes"  zuganghfi  gemacht.  Jeder  inter-  der  Oberflacna  auf  260“  um  etwa  50%,  auf'  5-10®  um  Aluminium-Bestimmung 

nchtig  erkannt  zu  haben*  Aufgabe  des  Ratio-  widmet  man  femer  den  Schulungs-  und  Fort- , essent  kann  Fragen  au , techmsichem  undlwirt-  ioo%  und'  auf  820'  um  200— 300°/»  besser'  mit  Hart-  Jn  stahlen,  auch  m titanhaltlgen,  laBt  sidi  der 
nalisierungskuratonums  .der  Deutschen  Wirt-  bildungsmoglichkeiten.  So  erhalten  leltende  schaftlichem  Gebiet  ubjr  die  deutsche  Produk-  metallen  spangebend  verarbenten.  Es  brauebt  nur  Alummnimgehalt  genugend  . zuverlassig  kolonme- 

schaft  und  speziell  der  Pro'duktivitatszentrale  Pexsonlichkeiten  die  Moglichkeit  zu  einem  tivitatszentrale  einsenan,  von  - denen  er  sich  die  Oberflacfie  auf  800®  erwdrmt  zu  werden,  wobei  trisch  besUmmen  A 3062 

ist  eg,  alle  Teile  der  Wirtschaft  mit  dlesen  halb-  bis  einjdhrlgen  Studienaufenthalt  in  den  einen  Vorteil  auf  .Gnld  der  amenkanischen  der  Schmttgrund  bei  emem  10-mm-Schnitt  etwa  , 

Fragen  vertraut  zu  machen  und  die  Entwick-  USA.  ■ , • Erfahrungen  verspncht,  Informationen  werden  600“  erreicht  Auch  die  Ob'erflache  wild  erhebhch  Rad  und  premse  , ; i 

lung  der  Produktivitat  zu  fordern.  Ahnlich  vie'  ^ . A L__  , fur  35  der  wichtigstenfndustri'ezweige  erteilt,  verbessert  Volt' ausgenutzt  wurde  diese  gun3tige_  Bine  amerikamsdie  Untersudiung  fiber  die  Wir- 

in  anderen  der  Marschallplanoxganlsation  (ERP) 


x ...  , , , . , , , fur  35  der  wichtigstenfndustri'ezweige  erteilt,  verbessert  Voll'  ausgenutzt  wurde  diese  gun3tige  Bine  - 

UVil  „ v J , MitarDeit  aer  Aroeitnenmer  hierunter  fur  Maschinet  und  Setnebswartung,  Wirkung,  • wenn  man  nut  Schmttgeschwmdigkeiten0  kung  schnellen  bzw  langandauernden  Bremsens  auf 

angeschlo6senen  Landem  wurde  daher  auch  Dag  Programm  der  Produktivitatssteigerung  elektrische  Energie  u[d  deren  Anwendung,  voit  300  m/m!n  ' arbeiten  kdnnte  Werkzeuge, ' die  drube5  “?9h  J!,  Hem  Eraebnm 

diese  Institution  fiir  Deutschland  geschaffeil,  In  kann  nur  durch  Mltarbeit  der  Arbeitnehmer  Metallurgie,  chemischi  Erzetugnisse,  Kunst-  hei  150  m/aun.  ver&agen,  halten  dann  fast  umbe-  Gefahr  von  RadbrOchen  um  so  klemer  ist,' 

enger  Zusapimenarbeit  mit  der  Mission  der  verwirkllcht  werden  In  der  Uberzeugung,  daB  .stoffe,  Pharmazeutik'a,  Hlmaanlagen,  Kleb-  und , grenzt  > , , A 304? , Je  dunner  die  Radsdieiben  smd  Elna  von  12  mm 

, amenkanischen  Marshallplanverwaltung  (ECA),  die  Produktivitatserho.hung  nicht  zur  Arbeits-  Schleifstoffe,  Oberflacpnschutz-  «und  Vergu-  „iiwa,Xrtt,,CT  mI(I  auf  16  mm  verlaufende  Radscheibendicke  fur  Rader 


,«uwiHwu«.iWt  wuHiuituvuiciiuuiuii  lUv.n; , i iuuw.u>n<H4ciuHuuuy  .uiun  aui  n.us.»-  Schleifstoffe,  Oberflacfenschutz-  *und  Vergu-  . . 

und  dem  Bundesmmisterium, fur  den  Marshall-  losigkeit  fuhrt,  .sondern  mehr  Arbeitsplatze  tungsverfahren,  1 Isolaqnstechralk,  Prdzisions-  Kunstharzo  als  Kernbinaer  Von  914  mm  Durdimesser  erwie3  sich  volligi 

plan’  wurde  ein  13rPunkte-Progranim  auf-  schafft  und  letzten  Bndes  Voraussetzunq  zur  ■ instrumente,  Lebensmrtelkonservierung  'usw.  Pie  Kunstharz-Bmder  fuhren  sich  in  englischen  relcbend  bei  statiScher  und  dynamisdier  Prufung 
gestellt,  dag'  langst  nicht  mehr  eln  theore-  Steigerung  des  Lebensstanclards  1st.  Daher  wer-  Schliefilich  hat  sich  dl  ECA  auch  hereit  er-’GieBereien  nur  langsam  em.  Vor  allem  wire i er  . ' A 3033 

tisches  Arbeitsschema  darstellt,  sondern  eine;  den  auf  Anfordqrung  auch  amerlkanlsche  Ge-  klart,  ■ Material  uber  jroduktivitatsverqleiche  ,^.ru^anri,iosfnailBmders  kommen  nadi  sPannUn0en  ,n  Kokiiien 

brauchbare  Ausgangsbasls  zur  Losung  der  ver-  werkschaftler  nach  Deutschland  kommen,  um  mit  amenkanischen  Btrieben  zur  Verfugung  ^uffassuna  des  enalischen  GieBerei-Instituts  die  Nach  “emer  englischen  Arbeit  erreichan  die  wah. 
schieden  gelagerten  Produk tivitatsprobleme  Gewerkschaften  und  Unternehmer  zu  beraten.  zu  stellen  Diese  Ver(le;che  enthalten  An-  phenol-FormaIdebvd-Harze  am  nachsten,  smd  aber  rend  dea  Gleflens  hervorgarufenen  Spannungen  an 
geworden  ist.  . , * ' Zur  Messung  der  Produktivitat  gehdrt  die  gaben,  uber  die  durchshmttliche  Predictions-  1 ^“exsten  HarzJ ^auf  Ifa^toffbasis  konnen  d«  KMawtariWie 

Auswertung  'der  Arbeits-  und  Wlrtschafts-  dauer  fur  die  EmheitjeineS  IndustneerZeug-  be,  ausreldiender  Ventilation,  moglichst  geringem  ^ ‘ Daaenen  * sdieint  das 

Methoden  aus  USA  zuaanqlich  qemacht  Statists.  ,Zur  Beurteilung  elner  Lelstung,  msses,  die  angewandtn  Fertigungsverfahren,  Harzzusatz  und  durchgetrockneten  Kemen  gegenuber  Soarnmnowi  » 

meuiuuHii  aua  uon  ^uyauyr  c-u  ycmav-nc  Vefglefche  mit  anderen  Betrieben  Maschmenleistungen,  erstellumgskosten  und,  Olsandkernen  auch  heute  schon  wutschaftliche  und  Wachsen  des  Eisen*  kelne  derartigen  bpannuugen  zg 

^ Das.Progf?mm  enthalt  Vorschlage,  wie  man  durchgefuhrt  werden.  Um  hlerfur  eine  gemem-  liber  anclere  Einzelheitn.  . technische  VorteUe  bieten.  A 3031  verursachen. 

Methoden,  die  m den  USA  zu  emer  - hohen  ; 

Produktivitat  und  damit  - zu  einem  hohen 


Lebensstandard  gefuhrt  haben,  der  Wirtschaft 
europaigcher  Lander  zugdnglich  machen  kann. 
Grundsatzlich  soli  die  Zentrale  als  Sammel- 
und  Venpittlungsstelle  ftir  technische  Infor- 
mationen dienen  uqd  alle  an  der  Steigerung 


Notgemeinschaft  hilft  der  deutschen  Forschung 

Aus  dem  zweiten  Jahiesbericht  der  Notrememsctiaft  der  deutschen  Wissenschaft 


der  Produktivitat  mteressierten  Kreise  — Dle  Notgemeinschaft  der  deutschen  Wissen-  schaffung  wissenschafhcher  Apparaturen,  die  Kriegskuswirkungen  - erlitten  hat,  besoade 

Arbeitgeber,  Arbeitnehmer,  Orgamsationen  und  6chaft  hat  anlaBlich  lhrer  diesjahrigen  ordent-  lm  Inland  erworben  jerden  Ikonnten,  vorge-  dringllch  ist,  bisher  noch  ploht  begonnen  we 

Behorden  — zusammenschlieBen.  Sie  ist  als  ]lchen  Mitgliedervereammlung  in  Koln  am  1.  Au-  eehen.  Von  dem  hierfjr  ausgegebenen  Betrag  den  konnte. 


Haftox'/de  beim  Emaillieren 

Bine  amerikapische  Arbeit  brlngt  den  Nadiweis, 

. daB  Kobaltoxyd  durdi  Wasserstoff  belm  Emaillieren 
zu  Kohalt  reduziert  wlrd,  das  dann  zusammen  mit 
/ gleichfalls  reduziertem  Eisenoxyd  die  Bindung  zwi- 
’ schen  Email  und  Eisenqrund  ubernlmmt  Andere  , 
Metalloxyde  erwiesen  sich  als  wepiger  wlrksam. 

'S  /'  A 3065 

S.chiupf-i(upplung  niit  StahlkUgelchen 

osterreichische  Schlupfkupplung  fttr  Elektror 


Ablauf  des  Marshallplans  eln  eigenes  Pfo-  ’sfehst  eine  Sejbsthilfeorganjsation  der  j deut-  chemische  “ Forschung  i 1,6  Mill.  DM,  fur  die  berelts  von  der 'alten  Notgemeinschaft  vor  allem  MlllmneTKtiaiwien^e  Skg) 

duktiv itatsprogramm  fortzusetzen.  Standige  Zu-,  6chen  Wigsenschaft,  die  — auerst  im  Jahr4  1920  Physik  etwa  1 MilJ.  Dlf/fUr  den  Maschmenbau  m den  Jahren  1927—1932  clurchgefuhrten  MaB-  das  Drehmoment  mit  saXm  Anlauf  von  emer  mit 

sammenkunftp  mit  Rationalisierungsfachleuten  von  dam  jetzigen  Ehrenprasldenten  Staatamlnl-  etwa  500  000  DM, , fur  die  Elek.trotechmk  etwa  nahmen  emen  SonderausschuB  fur  die  Bildung  zwei  F]agel_  Versehenen  Nabe  auf,  eln  zyhndnsches 

aus  den  USA  sollen  den  deutschen  Experten  S[er  a_  Schmidt-Ott  ins  Leben  gerufen  — ■ 300 000  PM,  der_ResBfur  die  Geologie  ’und  finanzieller  Schwerpunkte  gebildet,  , der  im  Gehause  Vor  den  FlUgeln  bllden  sich  mit  wachsen- 

immer  wieder  neue  Anregungen  geben.  So  nacji  dem  ZufiammenbrUch  des  Jahres  1945  im  Mineralogie,  Mathemaik,  Bauungemeurwesen,  sjnne  des  Grundsatzes  ' der  Notgemeinschaft  uer  Drehzahl  iramer  dichtere  Stauwehen  der  Kugel- 

wird  beispielsweiae  im  August  in  Baden-Baden  januar  .J94g  wledergegrdndet  wurde.  In  lhr  Bergbau-und  Huttenween,  TextilforschUng  und  porsci1unq&forderung  nicht  Forschungsfuhrung"  chen,  bis  sie  als  feste  Masse  die  Kraft  ubertragen 

em  groBer  Management-KongreB  mehr  als  100  haben  sich  die  westdeutschen  Univeraitdten  und  Foretwissenschaft.  auf  Grund  der  Anregungen  der  Vertreter  der  Die  Kupplung  wad  zur  Zeitfurl-elstungenvon0,7 

Deutsche"  und  Amenkaner  zu  14tdgigen  Be-  60nstigen  wissenschaftlichen  Hoohschulen,  die  Von  den  im  normaen  Verfahren  verteilten  , ^[eiliqten  Forschungsgebiete.  dem  Hagptaus-  'B1«  2200  .kW  fur  Drebzahlen  nicht  unter  500  U/mm 
ratungen  zusammenfuhren.  , Akademien  der  Wissenschaften  m Gottingen,  4,1  Mill  DM  erhieltendie  Naturwissenschaften  et)tsprechende  Vorschlage 1 unterbreitet/  aebaut’ 

Im  einzelnen  seien  aus  der  Arbeitsfulle  des  Heidelberg,  Munchen  und  Mainz,  die  Max-  rd  1,6  Mill.  DM  (39,?/o,  im  Vorjahr  43  Wo),  £g  wurdQ  beschlossen, ' mit  der  pildung  von  Beschleunigungsmittel  boi  dor  Einsatzhartung 
i.UunVta.Pmnrnmma  Hla  Aiiszutio  und  Zu-  Planck-Gesellschaf.t  zur  Forderung  der  Wissen-' die  Geiste«wissenschafpn„etwa  1 Mill  DM124,5,  7nnanhst  auf  folaenden  Wahrend  .Zusatze  vdn  Kahum-  und  Natnum- 

karbonat  als  oberste  Sducht  auf  die  Holzkohle  ge- 
legt  werden  sollen,  muB  Banumkarbonat  als  dunne 


13-Punkt8-ProgV«mm7  "die  'aubum  und  Zu-  Planck-Ge"seilschaft  nit  Fordaruig  der  Wi«en-'  die  Gsisteswissenscjtitn  elw»  1 Mill  DM  (24,3,  s^de^0'mnilV6;„e„  iuMoh.t  aui  lolgendeu 
sammenfassungen  amenkamscher  technische,  schaften,  der  Deutsche  Verbmd  ted dmsch-wis- , i.  V.  .24,2*/.),  die  Medeiii  etwa  03  Mill.  DM  Q m ,be(jlnM„. 

Farhanfadtro  prwahnt  dip  von  der  ECA- Ver-  senschaftlicher  .Vereme,  die  Gesellschaft  deut-  (20,1,  1 V.  22,8°/o)  und  die  Technik,  Landwirt-  , 

waltuna  zur  'Verfuauna  aestellt  werden.  'Uber  ncher  Natuiforscjier  und  Arzte  und  die  Phyeika-  ,schaft  und  Forsten  etwl  0,7  Mill.  DM  (16,4,  j.  V.  Rheumaforschung,  Ernahrungsforschung,  Bio-  sdncht  auf  die  Metalloberflachen  *"flleBracht  ’ 

300  technische  Publikationen  werden  laufend  llsch-Technische  Bundesanstalt  In  Braunscliwetq  9,3%)  Die  meisteh  .Aitrage  wurd^n  wie  im  ■ khmatologie,  Entwicklung  von  Rechenmaschi-  den  DieWirkung  der  A^^°-'®nunj9(larln  daS 
unter  diesem  Gesichtspunkt  ausgewertet.  Im  zusammengeschlossen.  Dieihr  vonetaatlicher  .Vorahr,  auf  nen  und  , Oberflachenverbesserung  d^ch  des  Gasel  wesentlich  nledflger'l.egt 

Auslandsdienst  des  RKW  werden  die  so  ge-  und  privater  Selte  zur  Ver  dgung  gestellten  Physik  und  Chemie  gftellt  trad ’ Jew11^'  Schlelfen.  , s als  dem  Temperaturgleichgewicht  entspncht 

wonnenen  Erkenntmsse  in  Broschurenform  der  Mittei  werden  an  Hochschullehrer,  .f reie  For-  Prozentsatz  der  Ablehiyngen  isf  von  30  auf  17 /o  Dl0  Nt>tgememsohaft  hat  ferner  m Aussicht  ^ , A 3060 

deutschen  Wirtschaft  nahegebfacht.  Eine  def  acher  und  an  den  wissenschaftlichen  NachWuChs  zuruckgegangen,  da  to  „r®rSh®r,fr  qenommen,  Emzelforschungen  auf  yerechiedenen  SSciubkohle  in  Formsand 

Ursachen  fur  die  hohe  Produktivitat  m den  verteilt.  ■ - , • , Mittei  wenigar  strenge  MaBstabe  angeiegt  vvur  pachgebiefen  besonderd  zu  unterstutzen.-Dazu  ( staubkohle  wird  ie  nadi  Art  des  GuBstudcs  dem 

Vereinigten  Staaten  Uegt  m der  geringen  Zahl  ‘ go,  no  verteilt  denTl.n(,  Aar  orfrDlllilpn  e,„j,fpninr,  .,„r  7ur  gehoren  u.  a.  verg'leichende  rechts-  und  wirt-  Formsand  in  Menqen  von  5— 15%  zugesetzt,' um  eine 

von  Typeh,  Formen  und  Ausfdhrungen  etnes  ■ ; . ..  . ..  Trotz  der,  .e^euhjhen  Stezgerung_  der^zur  Untersuchunqen  msbe-  '-essere  Oberfladie  der  GuBstucke  s 

jeden  Erzeugmsses.  Auf  diesem  Gebiet  steht 


if  diesem  Gebiet  steht  Wahrend  im  Jahre  1949/50  1,8  Mill.  DM  an  Yerfugung  stehendenjMittel  stellt  der  Jahres-  duSt  <^der  fndirekt^u  Anbrennen  des  Sandes  zu,  verhindem  und  Ihn  ther- 

Vpraleichsmatenal  zur  Verfuqunq,  aus  dem  , die  deutsche  Forschung  verteilt  wurdeo,  konnte  bencht  fest,  daB  eine  Irhohung  des  ordenthohen  sondei^  misch  bestandiger  zu  machen  Dazu  muB  aber  Analyse 

ersmhtlichmtauf  wekhemWegemanin  rkn  dm' Nota'ememsohaft  im  Berlchtslahr  1950/51  Etats-der  Notgemeinfchaft  im  laufenden  Rech-  elner  VerstSrkung  des  deutschen  Exports  fuh-  (Feudltigkeit,  - fludltiqp  Bestandtelle,  Asdie  und 
USA  zu  emer  groBeren  Standardisierung  1 


Weqe9manSm  den  die'  Notgemeinschaft  im  Berlchtsjahr’  1950/51  Etats-der  Notgemeinfchaft  im  laufenden  Rech-  elner  Verstdrkung  des  deutsenen  exports  iuu-  (FeuAtlgkeit, fiuchtige  

indardimerunq  und  8.3  Mill?  DM  zur  Vexteilung  brlngen.  Davori  nungsjahr  notwendJ  ist.  Die  ’ERP-Gelder,  von  ren  .konnen,  , ernahrimgsphysiologische,  medr.  SchwefeD  und  Kornungsgrad  in  ganz  besUmmten,  auf 
■ - ‘ - - g-  ’ lalifendeii  Zuschdssen  denen  die  Notgemenschaft  fur  das  laufenda  zimsche  und  psychologische  Forschungen  zum  die  Feinheit  des  Formsandes  abgestellten  Grenzen 


SDezialisieruna  aekommen  ist  und  welche  Aus-  wurden  4,2  Mill  DM  aus  latifenden  Zuschdssen  denen  die  Notgemenschait  tur  das  lauienae  zimscue  uuu  puycuo  ui 
vnrkungen  auf  9da^  Preisgefuge  und  auf  .die  und  4,1  Mill  DM  aus  ERP-Mitteln  gewahrt.  Jahr  voraussichtUch  letztmalig  etwa  2,2  Mill.  Thema  Spatheimkehrer, 

Verbesseruna  der  Fqrtiqung  ■ dadurch  erzielt  ■ AuBerdem  wurde  im  abgelaufenen  Benchtsjahr  DM  aus  der  3.  Tranihe  erhalten  wird,  werden  Forschungen  uber  die  Anwendung  schneller 
werden  konnten  Die  Produktivftdtszentrale  -wie  im  vorhergqhenden  eine,halbe  Million  I>M  In  ZukunfJ?  fortfallc^  und  sind  auch  nur  fur  Elektronen  fur  medizische  Zwecke,  , 

-vermitteU-daruber-hinaus/ 'dgn  Besuch'  ameri-  fur  'die  Beschaffung  aus]and)«.cher  yte^tur  z.ur  .einige  .F^chgebiete  hestinuat^Die  - groBen-  Be-  _ Unt-erallch ungen'  ube“r  'Kohlevdredlung, 
kamscher  techniscfer  Bera^  um  die  deutsche  y«dOgwg^^_p»w_m>e)i^e  Stelge-  Arbelte'n  uber  'Ultrakurzwellen,  ' 


gehalten  v/erden. 


A 3061 


Industrie  bei  der  Losuncr  ' wichtiger  Ferti-  rung  der  Leistunq  der  Notgemeinschaft,  die  der  sorgunq  der  deutsenen  Forschyng  mit  Elektro-  Arbelten  uber  Ultrakurzwellen, 

gungsprobleme  zu  unterstUtzen  Diese  Fach-  deutschen  Forschung  eme'spurbare  Hilfe  braql)-  nenmikr'oskopen,  Ultraentrifugen  usw , liegen  Forschungen  hber  Blechverarbeitung  (Ver- 


fenen.  Beashtsjahf  fortgesetzt  und  w.eitere  J605 
Zeitschnften  besChafft. 

Die  Zusammenarbeit  der  Notgemeinschaft 
mit  den  Bundes-  und  Landermmisterien,  den 

ieute'SPsetzennes,chl  auslSpez^hsten“riJamhaft0t  te,  war'indglich'liuioh  die ‘eriwMen  Zusctdeso  noch  voliig  im  aigm, ‘uni  iie  Autwendongen  zlnnen,  Vemickeln,  Eihinmoreii,  Flammen- 

US-Finnen  veischiedener  Industnezweige  oder,  der  Ldndflr,  die  finanzieUe  Beteiligung 'des  Bun-  ^4  den  wiG6enscha31nhen  FIhchwuchs  werden  spntzen  us,w)  _ Mdx-PlSck-Gesellschaft  und  dem  Landwirt- 

freiberuflich  tatigen  'Produktionsingenieuren  des,  die  Hilfe  des  Stlfterverbandes  und  vor  sowohl /hinsichtllch  dei Zahl  wie  auch  der  Hohe  , und  Wirusforschungen 

und  Betnebsberatem  zusammen.  Filer  wie  bei  allem  durch  die  BeWilllgung  von  ERP-Geldern.  der  Stipendien  als  naol  wie  vor  durchaus  unzu- 

allen  anderen  Aufgaben  glbt  die  ECA  auch  Der  Einsatz  der  ERP - Mittei  war  be-  ldnglich  bezeichnet. 
finanzieUe  Hilfestellung.  In  besonderen  Fallen  stimmungsgemaB'  zweckgebundeti  ftir  .wlft-  ' Bjldu  Jchwerpunkten 

ist  die  ECA  auch  bereit,  auf  Bltte  der  , Pro-  echaftsnahe  Forschungsvorhaben”,  d.  h:  aolche,  ouuuug  vun  juiwcipuniuw 


I^dx-Planck-Gesellschaft  und  dem  Landwirt- 
schaftlichen  Forschungsrat  gestaltete  sich  im 


1 Ein  besonderes  Aufgabengebiet  6ieht  die  Bericht&jahr  besonders  eng  und  freundschaft- 

Notgemeinschaft  in  der  'Beschaffung  auslandi-  Uch,  ebenso  wie  die  Verbindujig  mit  dem  Stif- 

sefaer  wissenschaftlicher  Literatur.  Die  Notge-  terverband  fur  die  deutsche  Wissenschaft.  Mit 

SluhvitataSaS"  e*iiizei'ne~amerlkanische  In-'  die  in  abaellbater  Zeit  dazu  llibren  muliten,  die  Bs  kommt  hinzu,  dal  die  Biidung  finanzieller,  meinselmit  will  giaiur  eorgen,  daO  jede  arnlan-  dem  Deutschen  Forschungsrat  wurden  V» 
dusDieerzeiumisse  Oder  gesS  Waiena'rup- 'Einlubr  in  dra  Bundosrepubiik  zu  vernngern  Schwerpunkte  zur  i^Srarung  besonders  wicht-  dtsche  wissenschaitliche  Zeitschni  wenigstens  landlungen  nut  dem  Ziel  elner  allgemein  «ls 

pen  zur  teohnlschen  Erforschung  und  produk-  ode,  die  Ausfuhr  deutscher  Water,'  zu  .leigern.  get  Forschungsgebiete,  die  nach'  dem  Ruck-  nnmjbttwtn  jmjul.  dtmgend  nrtvnmdig  jnmtodeneiiFueto  geluhtt, 

tionsmaBigen  Auswertung  zu  ubermittelii. 


Rheinisch-Westfalisches  Eiektrizitdfswerk 


Aktlengesellsthoft 

Essen 


Sohl  elfscheiben 
fiir  den  la^hmann' 


m 


PELTZER  ECO.,  _ 

Schrauben-  und  Drahl-S  ^ 
Kurzwafon-Fabrik  2 (U 
NEUENRAPE-SUO  >.  W.|  || 
.POSTFACH  34  [j  | 


MetallwerkserzSugnisse  • Blanke  Drahte 


lackdrahte  • Isolierte  Leitungen 
Schwere  Leitungstrossen  • Bleikabel 
Kabel  ;arnituren  • Kobelmontagen  c 


KABELWERK  RHEYDT  AKT.-GES.  RHEYDT 


Schon  beim  Kauf  des  ersten  Wq- 
gens  habe  Ich  eiwas  genauer  ‘ 
unter  die  Haube  gesshen.  Dabei 
bin  Ich  bis  heute  gsblleben,  und 
wenn  ich  auf  al(?h  Teilen  der 
dlektrlschen  AtisrOstung  mnen 
und  auBen  diese  Zeighen  sehe, 
bln  ich  zufrieden:  ' , . 1 


Ich  aclite  aber  auch  darauf.  daB 
alio  Ersatztelle  diese  Zelch’en 
tragen  s 


Dann  sage  ich  mir.  Du  hast  gut 
gskauft,  nach  dem  Satz;  der  fur 
ein  Sprlchwort  steht  • 


BOSCH  im  Auto -gut gekauftl  ‘ 
ROBERT  BOSCH  G.Y3U  STUTTGART 


c.  S.  FUDICKAR  GMBH.  WUPPERTAL 


.W  a 1 z - , 'PreS.  und  Zi  e h H a i b t a br  i k at  e 
aus  Reinal  umiuium  und  Leicht  ni  etallen 
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BAYERISCHE  MOTOREN  WERKE  • AKTIENGESELLSCHAFT 

RM-SchluBbjlanz  zum  20.  Juni  1948 


NCHEN 


Halbfertlge 

Forderungen  auf  Grund  von  Warenheferungen  und  Leistungen 

Forderungen  an  nakestehende  Gesellschaften 

Kasse,  Landeszentralbank-  und  Postscheckguthaben  . . 

Andeie  Bankguthaben  . 

Sonstige  Forderungen  . 

!.  Posttn,  tin  der  Reehnungsabgiinzung  dienen. 

Vorsrst  mcht  reahsisrbars  Vsrmdgemwerts. 

Enteignete  Anlagen 
Beteillgungen  . . . 

Enteignete  Vorrate 
Hypotheken  ' 

Forderungen  auf  Grund.  Ton  Warenheferungen  und  Leistun 
i Forderungen  an  nahestehende  GeseUictaaften 
Kasse,  Reichsbank-  und  Postscbeekguthaben 

Andere  Bankguthaben 

Forderungen  au*  Wehrmachteauftragen 
Stopkosten  von  TJnterliefernnten 
Kriegs-  und  Kriegsfolgeschaden  . 

Reparationen  und  Kestitutlonen  . 

Sonstige  i’orderungen 

’•  . . , . :::::::: : ::::  •: : : : liSS  . 


20  700  844,77 


I.  Grundkapital,  . . . . 

II.  Andere  Ruoklagen. 

Stand  am  1.  Januar  1048  . 


..  a dis  UmlautTirmdgens 

IV.  Ruokstellungen 

V.  Verbindlichkeiten 

4%  hypothekarisoh  gesioherte  Tedschuld-  • 
verscbreibungen  von  1042  . . ' . . 85 

4%  hypothekarisoh  gesicherte  Xeilschuld- 
JveMohrelbungen  von  1043  20 

Vm&uuU  ichke’ite  n " auf*  G*nind  von  War’en-  , > 
heferungen  und  leistungen  ......  50 

Verbindlichkeiten  gegenuber  nahestehendea 

' Gesellschaften 43 

Verbindlichkeiten  gegenuber  Banken  . . . 5 

Guthabon  dee  .Unterstutzungsvereins  . . 6 

Verbindlichkeiten  au»  Stopkosten  von 
Unterlieferaaten  ' 1 ’’ 

Sonstige  Verbi  ” 

VL  Postsn,  die  der 


I.  AulageYecmogen. 

Bebauto  Grundstuoke  nut 

Geschafts-  Oder  Wohngebauden . . 
Fabrikgebauden  Oder  anderen  Baulich- 

Maschinen  und  masclnnello  Anlagen  . . 
Betrwbs-  und  Gescluftsausstattung 
Im  Bau  befindliche  Anlagen  . ■ • 

, Maschinen  und  maschmeUo  Anlagen  1m  Eat- 
stehen  . . . ....... 

Werkzeuge,  Modelle,  VorrlcUtungen  . ' . . . 

^ateute  • • 

Beteillgungen  

II.  Umlausvermdgen. 


3 408  525- 
2 719  740)5 
1 857  901r 
61 6963 

34 106J1 


Gewinn-  und  Verlust-Rechnung  fur  das  Rumpfgesihdfts{ahr  1948 


Forderungen  auf  Grund  von  Warenliefe- 
rungen  und  Leistungen 
i’orderungen  an  nahestehende  Gesellschaften 

Kasw,  Landeszentralbank-  und  Poatschook- 

guthabcu  . .... 

Andere  Bankguthaben . 

Sonstige  Forderungen  . . . 

Ill,  Postea,  die  der  Rachnungjebgrenzung  dienen  . 
IV  Burgschalten 


4 760  410,? 
1 553  250,4 
' b 311 700-,j} 

, 1 202  730,|J 

1 o20,p 


, AUFWENDUNGEN 


Ford-Werke  Aktiengesellschaft 

Koln-Niehl 

1 . , Bilanz  zum  3).  Dezember  1950 

Umbuchungen  Abgang  Abschreibung  31  12  1950 


DM 


DM 


DM 


Unbebi 

Maschinen  und  dus 
Anlagen 

Werkzeuge,  Belriebi 


Grundstucka  . 

ihinelle 


8 354  454,75 

1 592  951,08  > 
685  00.4,15 

8 830  684,44 

2 889  482,64 
435  633,64 


477  509,29  2 282,61 
10  905!  38 

837  924,82  / 992  027,19 
644  879,47*  /.  19  925  33 
186  872,07  /.  174  459,04 


210  187,29 
204  751,97 
9jl3,05 


323  594,37 
59  284,33 
2 430  085,14 
820  234,58 
25  278,45 


8 510  652,28 

1 592  951,08 
636  625,20 

6 036  309,34 

2 489  450,23 
413  255,17 


22  788  210,70  2 158  081,03  / 1 184  129,25  424  452,31  3 658  476,87  19  679  243,30 

1,—  — 1-— 

76  203,— — ’26  200,— — ,—  50  003,— 

22  864  414,70  2 158  091,03  / 1 184  129,25  450  652,31  3 658  476,87  19  729  247,30 


II.  Umlauivermogen 
Vorrate  , 

Roh-,  Hills-  > und  Betnebss 
Halbfertlge  Erzeugmsse  . 
Ferlige  Erzeugmsse,  Ware 


Geleistete  Anzahlungen  

Forderungen  ’ 

auf  Grund  von  Warenheferungen  und  Leistungen 
an  Fordgesellschaiten  . ...  . 

Kasse,  Landeszentralbank-  und  Postscheckguthaben 
Sonstige  Bankguthaben  .... 

Sonstige  Forderungen  


5 469  346,83  22  205  289,95 
2 632  155,30 

...  1 631  640,98 

10  840  346,96 

. ...  155  384,62 

’ "6  238,50 


III.  Poslen  der  Rechnungsabgre 


2 580  757,52  41  711  813,83 
1 \ 1 142  025,64 


I.  Grundkapital 
U.  Rdcklagtn 


Sonderruckstellung  ■ ! . 
Sonstige  Rdckstellungen 


auf  Grund  von  Warenheferungen  und  Leistungen  . 
^ gegenuber  - Ford-Gesellscbaften  ^ . . . . 


Noch  mcht  eing^oato  I 


1 Rechnungsabgrenzung  . 


1 218  596,37  11  211  537,32 
440  546.80 


Gewinn-  und  Verlustrechnung  fUr  das  Geschaftsjahr  1950 

Aufwcndungen  , ’ Ertrage 


434  198,91 
44  099  092,39 
87  804,31 
383  748,42 
926  553,57 
1 089  013,34 


Munchen,  un  Mai  1051 


BAYERISCHE  MOTOREN  WERKE 
AKTIENGESELLSCHAFT 
Donajih  , Grewe 


*)  Umstcllungsgrundschulden  DM  2 720 
Munchen,  un  JSIai  1051 


BAYERISCHE  MOTCREN  WERKIE 
AKTIENGESELiSOHAFT  , 
Donatli.  , , k.  Gfewemg 

Kralft  w.Hi.r 


Nach  dem  absohllefienden  Ergebnis  unserer 
B (icher  und  der  Sclmften  der  Gesellschaft  ~ 


pflichtnwfilgen  Prdfung  nuf  Grund  der  • Nach  dem  absclUieCenden  Ergebpis  uuserei 

wie  der  un.  vom  Vorstand  erteilten  Auf-  Bucher  und  der  Sclmften  der  GeselUchalt  some  der  unsvom  Vortand  er twite « Aut 


klarungen,  und  Nachweise  entsprechen  die  Buchfubrung,  der  Keichemark-AbsclUuU  klarungen  und  Nachweise  rn»,mnmhi^ 


gesetzliclien  Vorschriften 
Munchen,  im  Mai  1951 


, schrilten 

Munchen,  un  Mai  1931 

DEUTSCHE  TREUHAND-GESELLSOHAFT  . r 

Dr.  Brinckmann  , Kdb  , 1 — - ------  ■ . 

1 WirtscheftsprOfei  Wirteduftsprufer  ,•  > WirtschaRbprufer , 

Aufslohtsrat:  Dr.  Hans  Karl  von  Mangoldt-Reiboldt,  MUnchen,  Voisitzer,  Felix  Bassermann,  MUnohen,  eteUv.  Vorsitzer '.  Hermann  Euz 
* Flatz.  Koln-Deutz,  Dr  Max  Grasmann,  Munchen,  Dr.  Karl  Max  von  Hellmgrath,  Munchen,  Alfred  Husslein,  Munchen,  Gustav  Wilhelm  v 
Mam,  Max  H.  Schmid,  Wiesbaden.  — Vom  Betriebsrat  entsandt.  August  Kaiser,  Munchen,  Kurt  Volkinaun,  Muncbeu 
Vorstand  Kurt  Donath,  Hanos  Grewenig  Stellv.  Heinrich  Krafft  von  Dellmensmgen,  Fritz  Fiedler __________________ 


„FONDRA"  mit  DM  4,—  netto 

. (Eitragnis  lur  dto  Zelt  vom  1 7.  50  bis  30  6 1951) 

„FONDAK"  mit  DM  2,—  nslto 

(Eitragnis  filr  die  Zeit  vom  1 10  50  bis  30  j>  1951) 
bal  alien  Kreditmstituten,  Insbesondere  bei  unsereni  nachsteh'enden 
Gesellschalterbanken,  zahlbar 

Bayenscha  Staatsbank  Mimchsn,  MUnchen, 

Allgamplno  Bankgasallschalt,  Slultgart  und  'M?nnhoim, 
■ankvorsin  Wesldeulschland,  Dilssoldoif, 

Bayerische  Hypolhaken-  und  Waehsal-Bank,  MUnelion, 
Bayonscha  Veralnsbank,  fdiinchan  und  NUrnberg,  , 
Fianklurler  Bank,  Frankfurt  am  Main, 

Merkur-lank,  Hannover,  n ^ 

Bankhaus  Seiler  & Co.,  MUnchen, 

BankhaUs  C.  G.  Irinkaus,  DUsseldorf, 

WUrltembergische  Bank,  Slultgart.  - ... 

Ein  austdhrhcher  Berlchl  ulcer  die  i Rechenschaftspenode  fur  die 
belden  Inveslmentsfonds,  die  auf  bequome  Weise  das  Kapiialsparen 
in  Werlpapierform  unler  Beteihgung  am  ganzen  deutschen  wirt- 
schaftsgeschehen  fordern  wollen,  wild  In  den  nachstan  Tagen  er- 
scheinen  und  bei  den  vorgenannten  Bankinstituten  erhaltlich  sein. 

MUnchen,  den  1 August  1951  , ' 

Allgemeine  Deutsche  Investment-Gesellschaft  m.b.H. 


Kali-Chemie  Aktiengesellschaft,  Sehntle  bei  Hannover 

Die  Aktionare  unserer  Gesellschaft  werden  hierdurch  zu  der  am  Mittwoch, 
dem  15.  August  1951,  vormittags  9 30  Uhr,  im  Sitzungssaal  der  Nordwestbank 
Hannover,  Geoigsplatz  20,  stattfmdenden 

ordentlichen  Hauptversammlung  ( 


1 Vorlage 


i 31.  Dezember  \ 


i festgestellten  Abschlus 
_es  Verstandes  und  des  nu.Mtnu.oia  »«» 
gefaBfe  Geschaftsjahr  vom  21  6.  1948  bis  zum  31  12  1949 

2 Entlastunq  des  Voratandes  und  des  Aulsichtsrats  fur  das  zusamn 

gefaSte  Geschaftsjahr  vom  21,  6 ' 1948  bis  31  12  1949  i 1 

3 Vorlage  des  festgestellten  Jahrfsabschlusses  zum  31.  Dezember^  1950 

den  Berichten  des  Vorstandes  un 
jahr  1950  , 

4 BaschluBfassung  uber  die  Verwendung  d«s  Reingewinns  -des  Geschaits- 


schafts- 


5 Entlas 


; 1950 


i .Vorstandes 


Aufsichtsra 


das  Geschalts- 


1 Zur  Teilnahme  an  der  Hauptversammlung  und  zur  Asubung  des ; stl““' 
rechts  sind  diejemgen  Aktionare  berechtigt.  die  ihre  nut 
bescheimgung  versehehen  Aktien  spatestens  am  U Aug.st  19^  bel  ““e,et 
Geselischattskasse  in  Sehnde,  bei  emem  deutschen  Notar,  bei  emer  deutschen 
Wet tpapier sammelbank  Oder  bei  emer  der  iolgenden  Sullen  hinterlegl  und 
bis  zur  Beendigung  der  Hauptversammlung  dort  belassen  , 

Nordwestbank;  Hannover,  - ! 

Hessischa  Bank, , Frankfurt'M  , , 

Noiddeutscha  Bank,  Hamburgh 
Rheimsch-Westfahsche  Bank 


_ Dusseldorf,  in  Essen  Oder  In  Koln, 

.thank  m Mannheim,  m Stuttgart  Oder  m Helbronn, 

Bankhaus  Burkhardl  Si  Co  , Essen, 

Bankhaus  Georg  Hauck  & Sohn,  Frankturt/M  K 


Bankhaus  Poensgen,  Marx  & Co , Dusseldorf 

Die  Hinterlegung  ist  auch  dann  'ordnungsge 

unung  einet  Hmterlegungsstelle  fur  sie  bei 

Beendigung  der  Hauptversammlung  lm  Spendepot  gehalpn  werdert 
-•  eriagung  der  Aktien  bei  emem  Notar  oder  tji  emer  vu 


furt/M  K 1 
ildorl  "j 

ngsgemaB,  Jwfnn  ,i 


.Aktien  mit  Zu- 


der  1 

oder  in  beglaubigter  Abschrift  spatesti 
schaft  in  Sehnde*  einzureichen 
Aktionare,  die  Miteigentun 
(Neu-Guosammeldepot)  i 
iegungssteUen  — 


1 Urschnf 


r Gesell- 

gem  WBG  hinterllgten  Sammelurkunde 
haben  ebenlalls  bei  emer  \er  genannten  Hmter- 
„„  zum  11  August  1951  erne  Jerwahrbeschemigung, 
Wertpapiersammelbank  bestatigt  werden]  und  emen  Sperrver- 

merk'bis  zur  Beendigung  der  Hauptversammlung,  enthaten  muB,  dutch  ihre 

' ank  einzureichen  , 

Stimmrechts  aus  emer  kraltlosjn  Aktie  (§  J WBG) 

Mitghedschaltsrechten  aus 
9 Oktober  1950  (BGB1.  S.  690)  den 

mcht  spater  als  am  vierzehnten 

meldet  hat  ' _ 

Sehnde,,  den  12  Juli  1951 


Verkaufs-Angebot  | 

fur  6l/a%ige  Teilschuldveischrelbungen  dei  Wandelanleihe 


\ 


von  1951 


, „RHENAG“  Rhelnische  Energie  Aktiengesellschaft, 
Koln-Niarienburg.  / 

Die  ,',RHENAG  ’ Rheimsche  Energie  Aktiengesells'hait,  Koln-Marienburg, 

begibt  zur  Fmanzierung  der  ibr  gestellten  Au.gaben  erne  6Vj”/»ige  Wanael- 

aaleihe  im  Gesamtbetrage  von  DM  5 000  000  — [ 

. Von  dieSer  Anleihe  wud  der  erste  Abschmtt  von' 

nom.  DM  3 500  000,—  Tellschuldverschieibungen 

hiernut  zum  Verkauf  gestellt  Der  Verkaul  erfolgt  Irebleibend  zum  Kurse  von 
’ 981/.  speseuirel  zuzUgllch  Bdrsenumsa'zsteuer 

irw  w.rrf  an/iarbr.ihn  ii  nt«.,gebracht ) 

1 Jull  1951 


tammaktien  hit 


Rkemische  Girozenlral  und  Provinzlalbank 
- und  r le  andern  Kredllinstitul*. 


FORD-WERKE  AG 

Der  Vorstand  1 
Erhard  Vitger 


erteilten  Aufklarungen  und  Nachweise  entsprechen 
die  Buchfuhrung,  der  JahresabschluB  und  der  Ge- 

schaftsbencht,  soweit  er  den  JahresabschluB  et- 

lautert,  den  gesetzlichen  Vorschriften 
Koln,  im  Junl  1951 

Wilhelm  Kmpprath 
Wirtschaitsprufer 

«*n.  fur  Ha<  Kalenderjahr  1950  erne  Dividende 'von 

Die  Dividende  kdmmt  abzuglich  der 
k'ipiulerstragsteuer  von  25%  auf  den  Gewinnanteilschem  Nr  8 zur  Auszahlung  fur.Stucke  mit  Lieferbarkeits- 
bescheimgung,  und  zwar  bei  der  Rheimsch-Westfahsche  Bank  und  bei  der  Rhem-Ruhr  Bank,  beide  in  Koln 
Die  Zahlung  in  Hohe  von  5%  abzugl  25%  KESt  erfolgt  auch  auf  die  ehemals  giiosammelverwahrten  Aktien, 
soweit  Zuteilungsrechte  nach  Ziller  2 der  Bedmgungen  fur  den  Treuhandgiroverkehr  bei  emer  Wertpapier- 
sammelbank nach  dem  Stand  vom  30  7 1951  gemeldet  sind,  und  zwar  qegen  Abgabe  ernes  entsprecheqden 

Reverses  der  depotiuh/enden  Banken  gegenuber  lhrer  zustandigen  yVertpapiersammelbank,  bei  der  Vordruck 
erhaltlich  sind  Die  auszuschuttenden  Betrage  werden 
Aktionaren  unter  lolgendem  Vorbehalt  gutgeschneben 
„Die  Gutscbnlt  erfolgt  unter  dem  Vorbehalt.  daB  Sir 
zuzablen,  als  die  angemeldeten  Anspruche 


den  depotfubrenden  Banken 


iederhergestellt  werden  sollten 
if  den  Rheimsch-Westfalischen 


irpflich'et  sind,  den  Betraq  msoweit  an  tins  zuruck- 

djesen  Stucken  spater  mcht  ip  voller  Hoh« 

:ht  dutch  entsprechende  Gutschnft  auf  Sammeldepotkonto  (§}  37  ff  WBG) 

Ihre  Anspruche  aus  § 44  Abs  l WBG  sind  msoweit  abgefunden  und  qehen 
Kassenverem  AG,  Koln,  uber  “ ' ‘ 

Herr  Professor  Dr.  Kalveram  -ist  durch  Tod  aus  dem  Aufsichtsrat'  ausgeschieden 

Herr  Direktor  Dr  Ernst  Hoppe,  Koln,  ,wutde  neu.  in  dep  Aufsichtsrat  gewahlt. 

Der  Aufsichtsrat  besteht  ,aus  den  Herren.  -Pr  jur  Carl  -W  Hauss,  Rechtsanwalf,  Stuttgart,  Vorsitzer,  Si 
Stanford  Cooper,  London,  Stellyerlretender  Vorsitzer,  Ernest  R.  Breech,  Dearborn,  Henry  Ford  It,  Dearbor 
Franz  Greiss,  Kolni  Dr.  Ernst  Hoppe,  Koln,  Francois  Lqbidqui 
Allcimger  Vorstand  ist  Erhard  Vitger,  Koln  ' f , ,. 


, Arthur  J,  Wiel»nd,  New  York 

DER  VORSTAND  Erhard  Vitger 


Biittner-Werke  Aktiengesellschaft,  Krefeld-Uerdingen 

, Die  Aktionare  unserer  Gesellschaft  werden, hiernut  zu  der 

am  28.  August  1951,  11  Uhr,  ,*  ■ ’- 

In  den  ‘Geschaftsraumen  der  Rheimsch-Westfalischen  Bank,  Dusseldorf,' 
Komgsallee  45,  stattfmdenden  , ' t , 

ordentlichen  Hauptversammlung  . 

emgeladen  ' - ' ' * . ' 

Bezuglich  der  Tagesordnung  und  dec  Vorausselzungen -fur  die  Ausubung 

des  Stimmrechtes  durch 1 Hinterlegung  der  Aklien  wud  auf  die  Bekannt- 

machung  im  Bundesanzeiger  Nr.  142  vqm  26  Ju|i  1951  -verwiesen 

Krefeld-Uerdingen,  den  28.  Juli  1951  Der  Vorstand. 


K.apltal  / Beteiligung  / Immobilien 


Lagerplatz,  davon  800  qm  Lager- 
schuppen,  BahnanschluB,  sof  zu  ver- 
kaufen  Platz  und  Anjagen  audi  lur 

andere  Branchen  geeignet  Angeb  u. 

ZX  723  an  G Geeckens,  Anz  -Mittl  , 


30  000,—  bis  50  000,—  DM 
festverztnslich  tatige  od'  stiUe  Be- 

teihgung von  senosem  Unternehm 
m Miltelbaden  g e s u c h t Voile 
Sicherbeit,  hohe  Verdienstmoglichk  , 
Wohnung  sleht  evil  zur  Verlug 
Ang  u Nr  130/117,  an  Annoncen- 
KRAIS,  Karlsruhe, 'WaldstraBe  30 


stillen  Teilhaber 


nut  emer  Einlage  von,  30  000,— 
bis  40  000,—  DM  Naberes  wud 

durdi  erne  Anfrage  unter  HJ  9719 

Handelsblatt  Dusseld  mitgeteilt 


Erholungsheim 

im  Nordsdtwarzwald,  StraBe  Freu- 
denstadt— Baden-Baden,  aus  Pnvat- 
hand  zu  verpachten,  evti.  zu  verkl, 


Wald 


Was 


t fl 


toglidik. 

DER  KAP1TALMARKT,  Idar  Oberstem  2 


Seriose  Flnanzlerungs-Vermltllungs-Ge- 

sellsdiait  sucht  allerqrts  Geldgeber  m 
Anlagqkapitalien  ab  10  000.—  DM, 
vorwiegend  fur  Industne-Beteiligun- 

gen  u Kommunalanleihen  URANIA, 


Sfidt;  beste  Geschafts- 

lage.  ca  1000  qpi,  zu  verkaufen 
Eugqn  Muller,  Freiburg/Br  , Schutzen- 
alleq  5 


Ca  3 ha  groBes  Fabrikgrui 

GleisansdiluB  und  Wass 

sudweslfalisdien  Raum  zu 

Anfragen  unter  HC  9723 


Biiro  Und  Lagerhaus 

in  Koln,  Rmgnahe',  teilgeschad  , 
benglzbar  8 Buros,  ca  1200  qm 

Lagerflache,  Hausmeisferwohnung, 

Garage,  Tejefon,  preisw  zu  ver- 
kaufen Angebote  unt  HH  9728 


Geiverlilidier  Raum 

12  qm,  in  zentraler  Lage  Krelelds, 
Nahe  Hauptbahnhol, 

zu  vermieten 

Anfragen  unter  HD  9694  Handelsbl 


Altbekannte  Arzneimittel-GroBhandlg. 

in  der  bntischen  Zone  mit  bedeutendem 
Unrisatz  sucht  s9wohl 

tatigen  Mitarbeiter 

,•  wie  auch 

stillen  Teilhaber 

mit  einigen  100000  DM  zwe<^ks  interners 
* Kapitalumstellung 

Interessenten  mat  Referenznachwets  unter  HC  9733  an 
Handelsblatt,  Dusseldorf,  Pressehaus 


VOLLKAUFMANN 

45janr , vers  Org  u Verk , sucht  tillge  Teilhaberschafl  in 
nur  senosem  Unternehmen  San  ausgeschlosjen  Vermittler  mcht 
etwunschl  Bar  solorl  50  009,—  bis  100  000,—  DM,  spater  weiteres 
Barverm  verfugbar  Angebote  unter  HD  9734  an  Handelsblatt 
pusseldorf,  Pressehaus 
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ElnzelverkaufoptolafrWQ  DM 


UNABHANGIGE  ZEITUNG  FUR  POijmK,  WIRTSCHAFT  UNO  TECHNIK 


Dienstag,  31.  Juli  1951 


Mit  dem  grofien  Stock 


C/  M • ' . 

— s4i  — Speak  soft  but  carry  a big  stick"  len  Beugen  sich  die  verfassungsanaBigen  In- 

sident  Theodore  Roosevelt,  der  emstige  „rauhe  m seiner  ^es^theit  den  sozialen^rieg^^^  scha|Ulchen  Mitarb®  in  allien  Gremien  der  deutschen  i/XarundP  dieser-MaBiiahme  In  ctoeeem  Srnne  haben  err 

^apitulien  wrr d'  dann  hatten  ne  es  ^[jesleTu  wfrd  mSbesondere,  daB ^die  Gewerl k**a« ten  damit  gwecbnet  ^SS^erklart 


bar ' bemuht^  ^lch  emen  dicken  Stodk  zu  ver-  wieder  einmal  gescjiafft  - hatten,  mit  Hilfe 

den^l Lohnfo'rderungen^ mehr6  Mattel  seien  urn 

reaferuna  und  den  qesetzgebenden ' Instanzen,  ganz  andere  Ziele  zu  verwirklichen,  so.  well  Wmer  auszuscnauen^  ' " '*  au|  den  DGB  dllrCh  die  Wahl  Fettes  zweilellos  gesteigert  wurde  gen  Bundesgesefcz  unterstem  me 

™ r *?—  'v'n,uc"  di“chS,,e,k  —™»“'“d  j* 

Zuckerbrot  und  Peitsche  Der  von  den  Gewerk-  Von  den  voikswirtschaftliohen  und  , weltwirt-  zu  stiirzen.  i / n«uimri«u*aftfen  S66®1266  Vartaeter  der  alten  Eujentumergesell- 

schaften  lahrelang  aufs  scharfste  attackierte  schaftlidien  Zusammenhangen  und  Notwendig-  Untereuchuw  des  Iodustoe-Instotuts  der  Mufcbestamiung  hatten  die  Gewerksohatten  6chaften  m dea  Verwaltungsorganen  der  neuen 

Bundeskanzler  wur'de  von  lhnen  auf  einmal  ge-  keiten  versteht,  um  zu  wissen,  daB  erne  neue  w^d  dafan  ertral0rt  df  die  Organe  der  Grand-  .vollen  Erfolg.  konnten  die  Be-  Stahlgesellschdften  nicht  zu  sehen  wunscht. 

— sir.siW-"9  0t»rssl=5  W -*  m“l  z *3SS»S 

mond,  ein  Lob,  nicht , ohne , sich  dabei  von  und  mit  welchem  WirtschafteprMramm  regiert  G ' ^ 'deutecher  Wirbsohaitspahtik  sind,  hierfur  ausdrucklich  als  ^zustandig  erklarh  fichon  wird  erkeonbar|  daB  die  Noimmening 

anderen  Uhternehmerkreisen  zu  distanzieren.  Wird  Selbst  wenn  die  Gewerksohaften  tom  , . ^Jn^den  Besdzungfsmachten  errichtet  Auf  Grund  des  Artrkels  14  des  Grundgesetz^  d<jr  Ai^erfnehraervertreter  fur  die  neuen  Auf- 

Jetzt  jedoch  smd  sie  alle  wieder  in  der  gleichen  schlieBliche  Macht  un  Staat b hatten,  wun den  vie  ak fiver  Beteiligung  hatte  die  Bundesregierung  wiederholt  die  Re-  elcbts^te  fur  alle  Gesellschaften  m der  Per- 

Verdammnis.  Die  Taktik  der  Gewerkschaften  sie  dieses  Kunststuck  nicht  fertigbrmgen.  Sie  warden  und  * J funbtiomeren.  Die  epektierunq  der  Eigentumerreche  verlangt.  So  6onalabtedlmg  d6r  Stahttreuhander-V ereiniqimg 

geht  offenbar  dafain,  bei  der  Neuordnung  un  haben  ja  das  die  CewinnZ  der  SXchaiten  fur  die  viel-  kam  es  zu  der  Erklarung  der  aUiierten  Hohen  ge0teuert  wird  So  konnte  es  gesdhehen, 

Cohlenbergbau,  beim  Gesetz  uber  die  Bundes-  der  englischen  Gewerkscha  e nieichen  mnstrutitene  aHuarte  Edhik  der  Entflechbung  Kommission  vom  24  Mai,  worm  fesitgestellt  heispielsweise  ein  Ventreter  der  offent- 

mhn  usw  erne  Revision  durchzusetzen,'  d.  h.  ;mehr  oder  wemger  mit  genau  den  gleichen  wu  rde  durch  die  Em-  wurde,  daB  die  Verteiiung  der  A-ktien  der  hchen  H^d,  me  der  Fmanzmmister  von  NRW, 

jntsprechende  ^usagen  der  Bundesregierung  zu  Schwiengkeiten  zu  nngen  haben  j dr  ■ Srgewerkscfafthchen  Mrtbes  tarn  man  g neuen  Gesellsohaften  erfolgen  soli  Dr  rWeitz,  ' fur  emen  solchen  Aufsichtssitz 

irreiohen,  so  ^ dana-mede. Sdjja  ™2L  "die  ttfd^d?^  TS^^SSSZ n W und  Stahlge^U-  zur  gerechten  und  angemessenen  Entscha-  aIs  ..u^ebrnbar"  bezeichnet  wurde. 

•STT^L.  abermals  auBerhalb  des  der  Gewerkschaften  und  der  parlamentanschen  gchaften  (Aufsichtsiratj  unid  Arbeitsdirektor)  digung  der  Eigentdmer.  Gelange  es  dem  DGB,  von  den  Alhaerten 

” ’ ’ im  gleichen  Zusammenbang  erfolgte  me  " — * J"  " *" 




gemacht,  elnen  Verncht  in  "JTZSSSr&riS-  ~gBn“eBWandemtaza.mem«tw-. 


^riamenbi  aetroffen  wurden  ' Opposition  im  Hihblick  auf  die  Lohn-  und  Preis-  bewerketeUagt.  I.  Im  gleichen  Zusammenbang  erfolgte  die  eirien  verzicht  auf  den  Aktientausoh  zu  erlan- 

Den  dicken  Stock"  6tellt  dabei  micht  sosehr  entwicklung  gemacht  werden,  mussen  sich  jen-  durch  dieses  Ehadnis  zwischen  Be-  Aufhebung  der  allnerten  KontroUe  uber  die  gerii  60  warden  bis  zum  ErfaB  eines  Bundes- 

he  Drohuna  dar;  dS  dm  .Mitarbeit"  der  Ge-  66lts  des  Kanals  die  Gewerkschaften  Nur  « « J Gewerkschaft  mchtkonzerngebundenen Kohlenbergwerksgesell-  gesetzes  ^ Akhen  von  Treuhandei 

verSSten  eingestellt  werden  soll/als  un  selber  und  die  Arbeiterpar_tai  von  j Abl.hnuna  m schaften  (C-Gesellschalten). _Die  Gewerkschaf-  tet  wexden,  die  zugleich  ^ .Rechte  c 

.nPiier  Lohnbewe-  den  noch  radikal 


von  Treuhandein  verwal- 

ImtogSS  aeXStoMlI^MlisTulwbiw™  ii! nti  to;  wi  die  totSeil’gSrS' to'  B«lhiSSme  to  SSu”"™  MtSImmuogsgesto 

mngen  und  Streiks  Gibt  die  Bundesregierung  sen.  Man  sieht  daraus,  wie  unaufrichtig  es  ist,  der  deutsc^en  Olf eg thdikeit  g mil dert  montamndusfcnellen  Eigentums  auch  nadh  Er-  wahrzunehmen  hatten.  Die  Eigentumer  waren 

H dann  wird  die  Gewerkscbaftsfuhrupg  m Wenn  bei  uns  die  Gewerkschaften  ihr  Streben  Das  jetzt  aa9®d^‘e  X^n  v^rde  dae  Fraq-  nchtung  der  neuen  Gesellsohaften  aulrecht-  aIso  uberspielt  und  ausgeschaltet,  ohne  daB 

heser  Hmsidlt  wohl  nut  sich  reden  lassen.  nach  der  Macht,  und  pur  nach  der  Macht,  dutch  schaiten  aus  diesen  Ofoanen  ' wurde  die > Frag  ^ ^ ^ dieaes  Eigentum  ale  be-  

!ian  ermnert  sich,  daB  schon  Bockler,  als  der  ein  Ausweichen  auf  das  lohnpolitisdie  Gebi  wurdigkeit  « „2  heraus-  sonderes  Tre'iiiandvermogen  aus  den  Handen  _/•  i . 

[ampf  um  die  Mitbestimmung  im  Bergbau  im  verschleiern  mochten  besateungsrechtlichen  ^mgrs  .der  Allnerten  bzw.  der  Deutechen  Kohlenberg-  YorUXiU  dciS  VV Icf  ltlCJStB  ! 


: wurdligkeit  einer  deutsjhen  Beteiligung  an  den  Tre'iiiandvermogen  aus  den  Handen 

- bwateu^wAtlldun  ingmfto  sroeut  . - ^ AUll(,rten  b„ . der  Deulschen  KoMeatog-  VorWeq  CldS  WidltiQSte  t 

Gange  war,  erklarte,  diese  Mitbestimmung  sei  selbstverstandlich  konnte  ein  Ubergang  zu  rtelJ'®n,d  ,etziaem  DGB-B.eschiufl  kommt,  so  bau-Leitung  und  der  S tahltreuhander-Vereim-  W 

,den  Gewerkschaften  wichtiger  als  Lohneibo-  ^ totalen,  Planwirtschaft  im  Sinne  der  von  welter  JsadheiTdie'  Enttauschung.  dar-  gung  unnutteHm  in  erne  bundeegesetzhch  zu  Der  Bundesrat  hat  am  27.  Juli  emem  Ver- 

hungen.  Man  hat  durdiaus  den  Emdruck,  d^  Gewerkscbaften  und  SPD  geforderten  neuen  **  Ausdruck'  daB  «ch  die  Hoffnunq  der  schaffende  Form  des  Ge  mein  eigen-  ordnungsentwurf  der  Bundesregierung  zuge- 

gerade  jetzt  nicht  L^f«de;  ^TSSsordnung"  an  den  Engpassen  unse-  turns  ubergefuhrt  werden  konne.  Damrf  ware  sliinmlr  der  die  Verbilligung  von  Die- 

rungen  kaum  Selbstzweck,  jedenfalls  weit  menr  * Wirteoha{t|  an  den  weltwirtschaftlichen  Ab-  Gewer^cnauen, au  pn  m 9 Entile chtuiuq  die  durch  das  Mitbestimmungsgesetz  am-  selkral  tstoff  fhr  die  Landwlrtschaft  vor- 

Mittel  zum  Zweck  sind.  Vermoge  dieser  Lcdin-  h g gkellen  an  unserer  Unfreiheit  inentschei-  den  Besatzungsro  | “ h prajudi-  geleitete  Ausschaltung  der  Eigentumer  vervoll-  siebti'  Demzufolge  wird  die  Landwlrtschaft  »n 

forderungen  und  geg^benenfalls  .Streiks  kann  Omg^n/an  der  steuerhchen  Uberlastunq  Scht  eSu  Se.  Nur  bei  standigt  worsen,  indem  die  den  Eigentumem  dem  vom  lt  April  1951  bis  31.  Mdrz  1952  lau- 

der  Staat,  um  nut  Worten  Fettes  zu  reden,  „an  « h unsere  Kraft  gehenden  yertei-  zmren  zu  konnen,  flcht  eruum  naue.  cmr  ^ lenden  Haushaltsjahr  166  666  t DK  zu  elnem  er- 

der  Gurgel  gefaBf  werden.  Man  hoftt,  oer  d ^ sbeitrages  ^ . mcht  d<,s  germgste  an-  \ ^ „ . . >r  maBigten,  Preis  beziehen  konnen,  der  um 

siss-s  “ ;s  ■ Nur  12,S?rozent  hohe're  Gutertarife?  « 

SfD-  1 sa^mU***  m«  angestrebter  ErMhung  nicht  ctnverst^en  ' 

"Prgsso  der  letsten  Tage,  60  vermmtoMan  saito.  ubeI„u„den  srtterten  utsprunghchen  Ma«»-  , ! j_  ,standlge  Tantkommission hat  aut  linn,  Sttzung  am  27.  Juli  , 

~r  - - 


hauptet,  Dr.  Adenauer  ha.be  a*16  der  Schweiz  Zumal  wenn  dieser  Marxismus  — 

seinem  SteUvertreter  Blucher  dnugcnd  geraten,  g ^ Gemuter  gepragt  hat,  smd  diese 

dem  DGB  gegenuber  zu  : baU*n  - Man  |mdrucke  kaum  noch  ganz  los  zu  werden.  Was 

beklagt,  daB  bereits  aus  der  doch  noch  kemes  Marxismus?  Doch  daB  es  nur 

wegs  das  letzte  Wort  darstellenden.  Absicht  des  ankame,  erne  neue  sozialistisch-  n,H. 

DC^r  die  Mitarbeit  ^verweigern.  bereits  .erne  aa  herbeizufl,  — Wr 


J sollen  . _ .. 

^s^&szsssriSs^  i„^!s^sss^as2si,s^s 

OB,  d,e  » .Te-r  S r to  W*  °«£  Sn  ’ ErU.«>  S to 

fateakt.on-  gemacht  wotoj  «« a Dann  ^3  geslchert;  Jahra^tolang  wurde  tosto  einverstanden  eiktoeu  mcht  »u  Er  empfahl  v.elmehr  eiue  f °to. 


4 

i Prelstiberwachung  be!  Kohle 


tune  rreisuDerwacnung  oei  auu.o 
tgsgeman  ernom  wernen.  |^t  sich  nach  Anslcht  maBgebender  Krelse  der 

Der  wissenschaftliche  Beirut  des  Bun'desver-  Bundesregierung  wahrschemlich  ntchtvermel. 
h.crmnictprc  «rhlnR  strh  auf  seiner  Sifczunq . den,  nachdem  die  Verordnung  uber  den  Kohle- 


nicht  lange  genug  iu  u«  C7a^ht  ha-  Heute  aber  lacheln  sel&st  uDeizeugie^n.ici.v- 

was  der  Einsatz  qewerkschaft.icher  Macht  be  neut  prophetie  der  Fruhzeit  Sie  betonen, 

deute,  wenn.  alle  Vertondigungsmdghchktoen  ^ utoplschen  Somahsmu,  der 

ersclropft  seren  Br  tale  girt  daran. . "3  .wiesenschatthdie-  Sozialisnrus  von  heute  ent- 

Eeeclrluese  des  DGB  so  ernst  ™ ^ J™  ,v,ckelt  Irabe  1st  es  abet  nicht  nur  em  letater 

sie  gememt  seren  Auch  dem  Bundesyerkehrs  ter  der  alten  LellIei  wenit  behauptet 

minister  fehle  oftenbar,  wenn i er  an  serner  Aut  Au  ^ ^ m dM  Sache  beiuhenden,  jedem 
fassung  uher  das  Bundesbahngesetz  festhalte,  ^ . ngenen  klar  erkennharen  und  nur  rm 

.das  Fingerspitzengelubl  . h Lau[l,  e,neI  langeren  Zett  au  meisteinden 

Das  lit  die  Begleiturusik  zu  d“  schwiengkeiten  uid  Nolo  - die  ja  leKtlieh  ant 

gen,  wie  s.e  Blucher  nut  de“  °“Yffe  1st  Die  die  Katastrophe  des  ■ lurchtb.rsten  K">"3as 
vor5itzeuden  aulzunehmen  im  Begntte  1st,  Die  , , Europe  und  im  besonderen 

GewerSatten  stellen  rhre  Bed'»3d»3»  ,“"d  Stochtod  V erlebt  haben  - genuge  d.e 
machen  sich  kaum  die  Muhe,  zu  yeischle.ern,  Deutscjiana  j ^ Gewerkschaften  nnd 

fall  ...  die  Macht  .liter  org«m.a her ^ nnd  des  |mfuh™  j verltiiglell  w.rtschaft.sy.tem.,  cm 

Staa“  *tcl-  0mB°‘  SCh“3”  “1“  ” 9 


j lediglich,  einer 


Uneaten  Erlidhunt um  12‘/s”A  auge.tlmml. 


uber  den  Kohle- 

fassung  der  Standigen  Tanf-  aufprels  m Kralt  getreten  1st.  Die  neue^  Kohle- 
den  Waqenladungstarifen  aufprelsverordnung  berge  die  Gefahr  in  sldv 
ofahl  vielmehr  eme  daB  die  Kohle  mcht  in  die  vorgesehenen  Kanale 

,lt  „on*,»c.K.  c,h„h,inn  geleitet  werde.  Eme  KontroUe  sei  schwierig,  da 

von  15  bis  25  A gestaffelte  Erhohuug,  vieie  industnezweige  durch  die  unzurelchenden 

und  zwar  dergestalt,  daB  die  o b e r e n Guter-  Knhi^nriiipiliindpn  7.11m  Kaiif  von  ..schwarzer" 


In  die^r  Ausgabe: 

Lockerung  der  Wanungszwangs- 
wlrtschaft  1 , (Seite  2) 

Die  Neuregelung  4r  Bewirtungrf- 

spesen 

Hauptversammlunsj  des  VPI  in 
Hannover  ' ' 

K.ein  Verzicht  auf  vIlndest-Mengen- 
bindung  (Seite  3) 

Kuweit  als  Ersatz  hr  Persien  (Seite  3) 


(Seite  2) 
(Seite  3) 


des  demokratiscnen  oiaaico 

Blucher  vereinbart  Einzelbesprechungen 

Fetter  „Wir  gehen  nicht  auseinander,  sondern  kommen  uns  ndhet 


von  10  D1S  xo  n gesiaueuc  Lu‘m,uu!h  viele  industnezweige  durch  die  unzurelchenden 
und  zwar  dergestalt,  daB  die  oberen  Guter-  Kohlenzuteilungen  zum  Kauf  von  „schwarzer“ 
klassen  starker  belastet  werden  sollen  als  Kobie  gezwungen  whrden.  Die  Bundesrepublik 
die  Massenguter  Fur  die  Seehafentarrfe  wurde  stebe  vor  der  Alternative  einer  durchgreifenden 
lediglich  eme  Erhobung  von  9,7 °/«  gutgeheiBen.  prei5iiberwachung  oder  der  Einflihrung  von 
Es  liegen  nunmehr  zwei  Vorschlage  vor,  Kurzarbelt  bzw.  Produktlonsstlliegungen. 
uber  die  am  31.  Juli  der  Beirat  der  Bunde6bahn 

gehort  werden  wird.  Alsdann  haben  sich  mit  * 

der  Fraqe  der  Tariferhohung  noch  das  Kabmett  Der  Hauptvorstand  des  Vereins  deutscher 
und  der  Bundesrat  zu  befassen,  bevor  die  neuen  Maschinenbauartstalten  beschlofl  auf  einer  A x- 
Tanfe  qememsam  vom  Bundesverkehrsmimster  beitstagung  in  Komgsteln,  dem  Gemeinschafts- 
und  Brndeswirtschaftsmimster  genehmigt  wer-  ausschuB  der  deutschen  Wntschaft  zy  empfehlen, 
den  konnen.  zur  beschleumgten  Ingangsetzung  der  In- 

. , , . . -I  u vestitionshilfe  fhr  die  Grundstoifindustrien  die 

Einreiseerleichterung  und  Fanrpreis-  an  der  Aufbrlngung  zu  beteiligenden  Gruppen 

ermali.gung  Hir  Domhirn  l^u u “fhfu.™  °'Z 

IK  — Fur  die  Inhaber  deutscher  Passe  wird  10Q  Mill  DM  aulzurufen. 
in  Landau  enn  Grenzubertnttevermerk  nut  drei- 
tagiger  Gultigkeit  auegeefcellt,  der  zur  Mit- 


tagiger  Gultigkeit  auegeefcellt,  der  zur  Mit- 

nm.  |.r  . v \ji  ” — - nahme  von  40,—  DM  pro  PaB  beijechtigt  In-  der  Buchetabe  des  Mitbesfcirnmungsgesetzes  ver- 

yiUvilwi  erinrlorn  kommen  uns  nahei1  haber  von  Kenrukarten  werden  voraussichtlich  letzt  worden  ware.  Erschuttert  ware  aber  das 

Fette*  Wir  qehen  nicht  auseinanuer,  SOIluei  ebenfalls  emen  Grenzubertnitssobem  mit  zwei-  Vetrtrauen  zur  Vertragstreue  des  DGB,  de^  die 

ren  . »r  » h Demokratie.  Aucheine  Wirtsqhaftsdemokra-  tagLg©r  Gultigkeit  in  Limdau  erKalten  Diese  Legitimation  der  alten  Eigentumer  als  Verhand- 

oA  _ n,a  {as,  dreistundigen  Verhandlungen  zwischen  Vizekanzier  muc  dura  {monopolistische  Diktete  Personen  konnen  10,—  DM  beun  Grenzuber-  lungspaptner  ausdrucklich  anerkannt  hatte. 

“•-I-' daB  aUe  etrltUg.n  «d  tntt  mrtnehmen  Iitob.r  von  Mee.e-Dkber-  DtotoH™  de»  UMriMMi 


iiaiDc.i  aegHintanon  oer  emeu  niyeiuuiuei  aus  v em. 

„ , ,-r  - ...  - n Grenzuber-  lungspartner  ausdrucklich  anerkannt  hatte. 

^ toBeB^e.  fe=-xias  xxr  — d,e  " 

mtDSkZ vonF  VtokSZ  BZtohe  r ntotgeto  tSTw™-  mail  „ J begntoo  meg.  dal)  der  D^rSweree  J detoche  Metotoaier  AM.  etor  heton.en  SPD-Unl. 

, . ,v,i  aw**  nuf/TPAvorfenen  Fracien  heute  schon  nrm.Vnrsitv.ende  Math.  Fodier,  die  . Bm^oifranRn"  am  von  den  verfassungs-  kunfle  erteilt  die  Geschaftsstelle  der  Dornbimer 


nlclaruna  ab  daB  niemand  erwartet  habe,  die  e a,®der  Unterredung  teil  der  stall-  em  Zwelfel  daruber  i^commen,  daB  ..alle  stnt-  hofstraBe  24,  zu  beanbraqen  Alle  weiteren  Aus-  6md  vor  allem  der  Letter  des  Wirtschafts- 

« rahl  der  aiufqeworfeneo  Fragen  heute  schon  Z“l‘  * d DGB-Vorsitzende  Math.  Fodier,  die  Einzelfragen"  nul  von  den  verfassungs-  kun£le  erteilt  die  Geschaftsstelle  der  Dornbimer  wissenschaltlichen  Institute  der  Gewerkschaf- 

ointiiv  klaren  zu  konnen,  jedoch  seien  alle  V l dsmitcrlieder  Hans  vom  Hoff  und  Erich  myaBiqen  Instanzen  entsihieden  werden  koxuien,  Messe  m der  Bundesrepublik,  die  Nordwest-  ten,  Dr  Agartz,  der  stellvertretende  Letter 
L„~i  Fraqen  grundiegend  erortert  word,en,  dgr  Vorsitzende  der  IG  Bergbau  und  ywar  daB  vm  irgendemer  Seite  ein  deuteche  Ausstellungs-Gesellschaft  mbFI.  Dus-  des  WWI,  Dr.  Potthoff  (zugleich  Stabltreu- 

nf[  aT  2u  der  Fesistellung  gekommen,  daB  . sdliaidt  so  yerfassungswidrigeri  Druck  ausgeubt  wird,  se,ldorf  Ehrenhof  4,  Tel  1 03  01  hander),  die  beide  dem  Wirtschaftepointischen 

I1U  ..  ^^riamiohpn.  sondern  daB  wir  > * ww  das  bejm  Mitbestmmungsgesetz  der  Fall  ..  . AnssrbnR  Hpr  SPD  anaeboren.  sowie  der  Vor- 

und,  war,  * 


1 er  sei  zu  der  Fesisteltung  gekommen,  daB  Auaust  Schmidt  so  verfassungswidngefl  Drucx  ausgeum  se,ldorf  Ehrenhof  4,  Tel  1 03  01  nander),  die  Deiae  dem  wirtscnanspomtiscnen 

™ir  nicht  ausemandergehen,  sondern  daB  wir  * wie  das  bejm  Mitbestromungsgesetz  der  Fall  7in kor7a  Anvntpn  AusschuB  der  SPD  angehoren,  sowie  der  Vor- 

in9  naherkommen".  D - yerfahren' ©t  etwas  sonderbar  und,  war,  V Baumwolie  und  Zinkerze  aus  Agypten  Sltzende  der  iG  Metall,  Werner  Frey  tag, 

Vizekanzler  BLucheo:  betonte  ausdrucklich  schemtl  ein  wemg  uxnstandlich  der  Kostenausqleich  fur  Walzstahl  Frankfurt,  30  7 - Der  Interministenelle  MdB,  und  der  Vorsitzende  der  Eisenbahner- 

^RVk^n  aimsachlicfaes  Wort  gef  alien  sei,  und  .....  sem0  Ml,tarbeit  in  alien  Ausschus-  HOSienausyi  i , EinfuhrausschuB  hat  am  28.  7 weitere  Einfuhren  gewerkschaft,  Hans  Jahn,  gleichfalls  SPD- 

def  qanze  F?agenkomplex  von  dem  Ergebms  um,m  „Einzelausschussen"  die  Mit-  Dusseldorl,  30  7 “ f* -^rzhuanis^und  fur, rund  10,8  Mill  $ ausgeschneben  Wichtigste  Bundestagsabgeordneter " Die  SPD  hat  be- 

der  ISbresprechungen  abhange  Sbert  wiederaulzunebmen  Der  DGB-Vorsland  Roheisen.  HaUbzeug,  yafewerkserzeugmsm  und  Emfuh rp06ten  smd  Baumwolie  aais  Agypten  fur  kannthch  versucht,  Freytag  zum  1 Vorsitzen- 

der  am  p nHr  seiner  Kommentatoren  Schmiedestucken  darl  d)n  Betrag  von  50  dm  „ 7mker7P  und  Konze,'*,'ata  s,,,c  110,1  r,on  nnn  711  mar-hen  Der  Vorsutzende  der 

D.s  oilmen.  Kommonk,^  • “““  JgSjgStf  ,?? S SScLchnil.  UFA  n.r  650  » I Rtofa 


[aiutet:  , .Heute  morgen  smd 


Ming  ’bei  dem  SteUvertreter 


ihange  arbeit  vnederaufzunehmen  Der  DtiU-vorsianu  Roheisen,  i-iaiozeug,  _ Einfuhrposten  smd  Baumwolie  a-us  Agypten  tur  kannuicft  versuent,  freytag  zum  1 vorsuzen- 

nuniaue  erlaBt,  wie  es  einer  seiner  Kommentatoren  Schmiedestucken  dart,  An  Betrag I von . au  dm  q MdL  Zmkerze  und  Konzentrate  aus  den  den  des  DGB  zu  machen  Der  Vorsutzende  der 

f Rprsnre-  ausqedruckt  hat,  eme  ..Kriegserklarung  qegen  je  t im  Durchschmtt  USA  fur  650  000  $,  Rohkupfer  und  Elektrolyt-  IG  Bergbau,  August  Schmitt,  hat  auf  dem  DGB- 

Z i£  die  ^Bundesregierung,  Herr  Fette  aber  erklarf  mcht  “berschreiten,  Ve  Jus i der  a^liohen  V kupfer  aus  GroBbritanmen  und  Nordirland  fur  KongreB  miBbilUgend  darauf  hipgewiesen,  daB 
der  des  Bunde  qehen  mcht  auseinander,  sondern  kom-  ordnung  des  BWM  JP?  .5/51)  n®rv°rgebb  V n DesSertwein  aus  Spamen  fur  1 Mill.  $ versucht  worden  sei,  von  Parteiseite  auf  die 

men  uns  naher."  „ . der  Eisen  schaffender  Ihdustne  war  em  ® Gemuse  aus  Jugoslawien  fur  Wahl  des  Vorsitzenden  EinfluB  zu  nehmen. 

%S—  .of  dem  Werje  to,  teg  ; emlg„  Mark  -•»»**«“:  , VJ'  6M0TO  I Es  gibt  yi.l.  Bewe.se  d.fur,  daB  d.e  S] 


Ab  1.  August  1951 

neue  TeleEon-Sauimelnummer 

106  31 


*'*“*■*  t tzi-pispn  der  600  00U  ».  Es  gibt  viele  Beweise  dafur,  daB  die  SPD 

9esc^a9en  wo^d0n  “ . , „ Retraa  von  . , . den  DGB  zu  radikalisieren  und  als  Werkzeug 

Neuiheit.  Man  wird  daher  zunactoi  aozuwar-  Exsenindustne  der  Arncht,  daB  em  Bet  g Entdeckung  eines  neuen  kongolesischen  lhrer  Polltlk  zu  benutzen  versucht  Das  hat 

,“Mben'  - Zlnnerzvorkonimens  T 7. nwdr' m'dgb-R 

he  Brlissel,  30.  7,  — Die  Grubengesell6chaft  scb£uB  a]s  alkjemeine  ..Kriegserklarung  gegen 


wer  wem  nahergekomsnen  , Mehrkosten  lur  impoixome,  6“=^"*;“ 

- „ ..  Vnmmnn,-  Uinsatzsteuer  zu  dec^n  Die  Kostenbelantung  he  gj^sge^  39.  7,  _ Die  Gruibengesell6chaft 

~ ist_  und  ob  mdbt  du^«a w?rde  allerdings  vonjjej  zu JVerk aucb  Societ-  M,niere  du  Bafwaboli  (Somiba),  Ver-  ^ B^r^e^FauW^T^L^rl^ 

lalers,  Herrn  Vizekanzler  Blucher,  mit  dem  qUe  uber  die  Besprechung^MDGB^Vj^  ^ nach  ^ den  jeweihgeijKohlenimpoiUieferungen  waltungssitz  Brusseli  d!e  seit  Jahren  im  Kongo-  Vorstand  hat  also,  gewollt  oder  ungewollt, 
JUB-V orsutzenden  Fette  und  Vertrete  den  mil  , ,er  jjQB-BeschluB  folgt.  verschieden  sem  j staat  m lhrer  Konzession  Mabuka-Samuda  Sinne  der  SPD  das  Signal  zu  emem  GroBanq 

}GB  alle  Punkte  ausfuhrlibh  und  often  eror_-  duxchaus  enbaegengesemer ^ . .1  j..  „^n  7,nn.  nnd  Niobo-Tantalerze  fordert.  hat  - - - - J 


, 1 RUU!)“’  Vorstand  hat  also,  gewol..  — 3 — 

„ - p,rufutpnenaesemerL»vjo-nisB«imu»  . staat  m ibrer  Konzession  Mabuka-Samuda  Smne  der  SPD  das  Signal  zu  emem  GroBanqnff 

3GB  alle  Punkte  ausfuhrhdi  und  e ero^  durchau  b^gein^al  der  Fan  gewesen  1st.  stl(terverband  iilr  dt  Deutsche  Wissenschait  Gold-,  Zinn-  und  Niobo-Tantalerze  fordert,  hat  auf  die  Bundesregierunq  qeqeben  Dabei  vst 
ert  warden,  die  in  den  Beschlussen  den  muB  man  ledenfalls  daB  der  Re-  St,lterv  { qt,fiprvprbandes  fur  bei  der  Erforschung  der  Bodenverhaltmsse  in  letzten  Endes  vielleicht  auch  an  eme  Streik- 

rom  24.  7 enthalten  waren.  Die  Bund«xege  E™arten_ muB  J den  Versucb  ^ “ D®r  ^Splhaft^vTat  beschlos-  dem  der Gesellschaft  zugewiesenen,  40  503 Hek-  bewegunq  gegen  die  Bundesregierung  gedacht, 

lung  und  die  Vertreter  des  DGB  smd  uberem  gmrungsverlreter^  sum  ^ ^ 65e  die  Deutsche  Wissen^haft  e V.  hat  besetuos^  Ben  Ar e al  em  n e u es  h o c h w e r t i - um  danut  die  von  der  SPD  geforderten  Neu- 

^ommen^w^tere  F^eo^^en... ' SS  Kabinetts  oder  des  _B,md«^g^a  hmme  sen^  Jie  _ fie^ahQn^tr)hfir  ^MunchQa  ab.  g e s Z 1 nn  e r z v o r k o m m e n , in  dem  sich  wablen  durchzusetzen  Jedenfalls^  hat  Carlo 


kommen,  weutereBesprechungenzur  B.mdestags  a limme  sen,  die  diesjahn?  Mixg.ieuerv^  a z inn  e r z v 0 r k 0 ram  en , m dem  sich  wahlen  durchzusetzen  Jedenfalls  hat  Car 

ung  der  emzelnen  Fragen  ^ fuhren.  des  Kabmette  6oIche  Polluk  des  sammlung  am  9.  pktober  in  Munchen  glelchfa]ls  eln  Goldlager  befmdet,  festgestellt.  Schmid  damrt  schon  deuthch  genuq  aedroht. 
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Und  die 

Besteuerungstgoral? 


I nrkeruna  der  Wohnungszwangswirtschaft 

* " Von  Syndikus  Dr  StQs *b er  g-  Essen  ^ ^ \ ^ ^ 

' _•  . .Jtaor  mdblli 


SLe  — Uber  die  gesunken©  St©a©CBVdiual  YUd  . 

Worte  zu  verheren,  iueBe  Eiilen  'MW  djufoicJeTegeW  Bautatlgkeit  ^ngelrate*  ^ ^ 

^zw.  Steiiergesetzentwurfe  mi A ^ Bonn ^^^Servuigen  4n  den  Wobnraaiaverhalt-  Wohntaiim”  failed, 
Die  Tatsache  besteht,  d aB  es  leiaer  WWV  aen  « das  streben' nach  «U»K  Auf-  tung  unterliegen,  • 


Ni.  114  — Dlsnttag,  31.  JuH  1M1._ 

Hohepunkt  Qberschritten 

-lid-  „Ea  kann  mcht  beslntten  toM  M 

*0  UljeosMtiulg  fur  *e 
A?TOilerfumJre  im  wM  Vierteljalir  * es  Ji a ™» 
• 1951  mil  287  DM  im  Monat  urn  rund  11  / o uber 

, S mrS.chn.tl  .m  gleichen  Mn-  « 

E=f  SEisis  “S  t*  *mS;  5d»it  z i” 


Fur,  WQlMWng«n,  <die  .^Jder  ^JjgJbJSS  « tlav-ua  verz  Jg°l 
d noch  .tutor  den  A^woh'SSS&wuSffi**  sehw  «»USS9»'  dal?  d,l?J 


W gche  bagrenzt 


ujfe  ffsts  .trasta  « as sou* ....  >»»«« *—  -»«*  sstjkl  v™-  *■- 

ba_'iV.f  _.C..d^«nn  Oemelndever-  haben  wUrde  . , „oVin,hpn  hat.  daB  insbesonidere  der  U' 


§1=€H=SS  - ....  «•  — 

3 gSngstun  IM  d=«uf  nuruokrfuh.en  besontan  pom  4»  5S5SI“W'c4'"  d'“S 


g^oben  bat,  ® ^r^enst  aller  Arbeater 

.n  de«m  ubea-hofcten  StfiiuerdPUCK,  nitahi.  ^jme  uemeinoen  uau««  - tretung  zu  Besummeuuo  v'Srftlounaa-  ..  ..^1““  -ViVn"  unt  er  b alb  der  vgr-  ^WtW;BrUtWJ8«  w 1QJ;1  npK‘tWMien  jst  und  daB 

rasten  Teu'l  darauf  zuruokaufuhren  ist,  besonders  groBer  Wohmmgen  oder  aqbuenm  ( 
daB  man  «ch  gescheut  hat,  durch  erne  gro&’  ' fdrmUcb  - odw  . praktlach  ] 

Ues  urnfasseoide  Amnestae  <UQ  Mag-  ^dei'a?  haben  Erleiohterungen  im  Zubeilun^  ] 


9 bestimmende  Genze  ubersteigt,  haben-  Sg{eln  die  Miete  fur  baulicne  vvon- 

:r  die  .WQbnungsbeUordaa  ^j^J|s^g^SnSS5*  s I^Va  d Vr  dVtVr t wT Gie n a a ltoflt,  *md  die 

Ki-  g-sssss:  rtsy^SB 

sst  s&w  M Wk”€a 


^ftS'M^r^en  « end  d=B 

i wwsmmmmmmm  ssi^sias! 

sH;“5SHE f S Sf  Ss”£f ESg  ISSS^slf  " ““  " =-~  s-““  - 

mender  Seharfe  welter,  und  es  sind  bezugbeh  , ^ ^ den  Gememden  m den  bach  s„,  lBti  die  vofl . dar  d zu 

der  BMtluerungSmethoden  der  Ptaanzbetodrden  gj  luslUhrungen  des  Bmitataw ; Grenze  uberstexgt  DaB  ,di?_ Miete _ _ 

?rieSzertlexd?  hochst  b^  welsungen , «d LS^riatenToS 


flange  der  Wohnungswirtactafl  ---  f j auficpegiiicnen  TO'wi,  ■ . 

’die  Mietekur  die  g e.s  a m t e,  eme  gegenstehen  Wenn  der  Mmister  hier  ausdrucklich  , ^ GeWertedUaiten  dennodl 

dirsteUenfe  Wohm-ng,  deren  Teil  ^ dlQ  gin5Cblagige  ^^P^damit^die0  Recht-  vielfach  weatere  Preiserhohungen  festzustelkn 
der  GenlindahebCide -f?stge$elzte  MUnstef  hinweiat,  ermuligt  er  cum*  _sberecn.  vle*iaf“,  und  bel  ckesem  Beimuhen  die 

ErS?”k -JsaJ-fSsa:  ” “°d  L,.  a«  :rsEf tsSssr,Sf§T| 

?©tz?en  Endes  die  allem  Leadbracjenden.  D^  Die  Gemeinden  werden  a n g e w l e s.e  n,  die  und  hei  Wehn-  den  jjeu  Wotaunmbetordw  obUge  « 3,  b«  town  einieflei6Che«  6ea  von  Mart  Bis  April  um 

rKn  werden  es  immer  wri«r  verstehen,  ^^Slhhrenden  bU  der  Woh-  “bge^en  tO-Wa,  der  fur  SwM*  m.  ate  20  H 

durch  die  Maschen  zu  sohUipfen  nungssuchanden  zu  tlberpnifen.  la  Aj”  J^lve^ordnun?  vom  20  November  lflso  zu _er-  artige_BewerberhP  ir  ^ Elnj,elIall  VQrb9haiten  ^u^en.  ..Euisohneidend  Mt  al 

Schon  bei  alien  mb  § 7c  EStG  *wa»w»  ahly  yQn  Gememden  1st  festgesteHt  worden,  ^ *MU  lhter  wife 
hanaenden  Fragen  zeigte  es  each,  daB  centers  £ z dQr  Wohnungssuchenden  etch  bei  fe3tgesteUt,  der  nut  den 

d^r  Fmanzbehorden,  ohne  Rdcksioht^auf  d^^  ejnw  uberholung  dec  biste  aul  Wi  *rub®’  verglichen  wetden^kanm 


S^u-fSsr's  ."keb-*  *«'  ♦»  ritss  j^srs^inJ  sc 

wirklichen  Zweck  der  Bestlmmiung,  alles  n Bestandea  und  wemgeir  gesenkt  hatte.  Die  Betrago.  die  in  dw  B« 

unter  dem  Gesichtspunkt  des  SJ®“S“J6^  llste  der  Wohnungssuohenden  dient  dea  Woh-  des  Wohnung.n 
mens  gesehen  wurde  Aus  den  gle^hen  Ge*  d ' n Ermi^ung  des  •ogn«ahn  NRVMMl,.  Seito  181 

d»K^g»gec .he™  g. J = 


Mieten-  und  Berecb-  Vorschlagen  aaraui  j abgesehen  IQ — 15«/a,  der  lur  SeeUSClie  um  Pin  **’  VI 

i^ssaywars  ssa  k*sk  *»”'«■  ' SJ™?A»hS  ^ w* 

TfcSrJSSTt  Suhluflhemcrhun!f  *4“^ 

« 3C'es^a!elnL.!1”,dn  Da?.  Bestreben  ^ der ^ ^fPi^  dokume^te^Mark^ 


h^r,  ^ La  fff’^'festgesetzt  smd.  pas  Bestreben  der  Landesregierung,  eino  Beasp^clo ^okumentierten  Marktmeldungen 

- s sogenamniten  NK.W  *”l,£  ^ d]e  sonderkksse  0,80— l,—  dm  pro  . Hlche  Handhabung der  offentUchen Bamn.  s„d“ Jdm  d.  j,  babe  der  Preas  heuta  * 

dankengangen  heraue  gab  man  den  vorsennu-  “ub]  eIcta  Ven  Raurttbedarfs.  der  fa^chlioh,  un  x QttsU^5e  A 0,75-«95  PM,  Odsd^ 3 bewirtschaftung  zu  eichem,  let  Wt  RucksldW  WQd6r  emen  Stand  erreicbt,  wie  er  An 

ten  uber  die  steuerkehe  Behandlung  der  Mf  aber  gam,  u»t  dem  mcht  genau  erEa&baien  ^ Q90  ^ ortsklassJc  O.WMhM  ?i^.enwLg  auf  die  Auinahmeverpthchtungen  des  bandes  dea  vongen  Jahree  hatte. 

arbeitszuschlage,  ejne  ^CTr^ueS  X ^ ™ ^ ‘ ^ h *at  ^ 6106  ^ ^ * * 


Anfang 


mmmf  mmmmzB  ipgfess 

etedlen,  namlich  die  Forderang  der  Fmanzj  ^ rou3.  c*ne  diesen  regutjerenden  Faktor  JJrtJjw  ^^erec^igte)  zu  beachten,  sotarn  der  ^^bdliorden  eollen  fiber  **,««?*? 1 Dm  3V»  8w*fl«g  ^ ^ “SSSSttaS 

sssi* “ w lJ,“  srs, 

‘"reffS. G SS“v*  W r„S  umi“,e  7M'  ?eru5‘“uS"S  T M=;  S SSSJ54?  » ^ 

fss-'ssssts, ww-sjsaaf it atw ,r. •bW-  — — 


irffistacde,.,  m WWW*  aSfiKi  mSS,*T^;  '^techntM I werto,  J S'&U,*!,,  I 

fnhren  Selbst  das  verflossene  automlare  Re  e zelner  mobherter  Raume  an  M^ter  zu  genemn  in. 
amektsh  vor  MaBnalimen  gescheut  wae  gen,  ^'sie  selbstansgew^t^ben, 

sz  ESSsrss 

-t;«3  WSSS*-j  - Er^^W3Ad|S;s: 

ermachtigt  worden,  --- 


Die  Neurigelung  fur  Bewlrtungsspesen 

Det  fundesiat  mUderte  einlge  unbillige  Harten 


J.  um  50%  wn  Preih  gesun* 

iceo  ist."  j,  , . 

Das  Blatt  scMleBt  eema1  Batrachtungen  mil 
der  FeetstcUung:  „AUes  das  sand  Tatsachen,  die 
nichit  dbereehen  werden  konnen 
mcht  ziltiert,  um  etwa  tn  Abrede  zu  stellep,  daB 
die  bebenshaltungskosten  und  ’Praise  tnw 


* undent  mllderte  eintge  unbtmgB  X »TXS iSM 

Be-*^9  "ch,Btt3  Su  aSS7i?»  ? sf 

is  teB“  SSL  sssGr|;  SsS»s assess  e ~ SS,els  «■-  ; 

nutzuna  ernes  Personenkraftwagens  mcM  fut  nulzun0  oder  Mitbenutzung  des  moblierten  Raumes  sl&  tatsachiich  nachge^^BI>  ^erden  ^ Map  hat  ^ Rachtigkeit  dlieser  Ausfuhirungen_  des 

erfordirllch  gehalten,  andaren  Berufen  wall  erhebllche  .soziale.  gesundheithcae  od^  ^ ^ im  pundesrat,  die  Autfa&g  vertfetem  d^A|  nordrhe’m-weBtfalische  Finanzmmister  OrgansderIGBergbaukannaurfivom  DGB- 

manlSnen  scliweren,  eondern  nor  emen  W«*  Eedeidcen  en\gegenstehe^  j nteIS  ein  Zuzug  die  Exportbetrieber  die  inyw^n  Wettb  b D ® ata  Bprecher  dgs  .Fiaanz-  .Vorstand  moht  bestnttan  werden,  obwohl  ele 

nen  Personenkraftwagen  zubilkgen,  und  fur  nahme  dasa ’“rwa/fen  jsJ  obwohl  d«  auf .dep , 'HanS  atSusses  fur  den  Regierungsentwurf  ein.  Da-  ln  eW^antem  Widerspruoh  stehen  zu . den  _Be- 
dm  Fabrten  zwischen  Wo-bnung  und  ArbeUs-  non  A ^.£  9,  ^uch  {dr  {hra  Unterbrmgunq ^nicht  ka&uUeren  mussen,  ^ne^grofizug  g^  HanQ-  auss^^  ^aaJD  ,,or  hrBrtlisohe  Wirtschaftssenator  hauptiungen,  mit  deoen  die  Gewerkscbaften 
stdfcte1  soil  die  Benutzung  ernes  PKWs  ebw  ““°‘;“brzu  beachtan  ist  dabei,  daft  diejoffent  ch-  habung  notwendig  sej,‘ zuffl 
siame  «n,»rVannt  werden  Stcher-  ““:i:r,._uxt  ,ROT.i,mimmn  des  Wohnungsamtes  allein &„«ianri  .cbenfalls  grol 


Sf  SoSsStSShBWsh  und  for  *i»s;‘“lrrss  .fS  SSS  SSSSSSSSS  ein.  Dh’  SSS‘w=proch  .toh«  ..MB. 

che  Fabrten  zwischen  Wo-bnung  und  ArbeUs-  s®‘“«  9.  “au9,  auch  fdr  Ihra  Unterbrmgunq  mcht  ^aiicuUeren  mussen,  ^nef. 9(^,firhP  Resucher  ^fpn  auBerte  der  bremisohe  Wirtechaftssenator  hauptiungen,  imt  deoen  die  Gewerkscbaften 

dtfitta'  soil  die  Benutzung  ernes  PKWs_eb^i  ?^twZll  beachten  ist  dabei,  daB  die  (offentlich-  habung  notwendig  sej,.  auPlJ  deutwhe  B S Se9®n  w ,,  , Harmssen  starke  Bedenken  emi  jj.©ue  Lobnwelle  zu  entfesseln  euchen. 

falls  nur  bescbrankt  -anerkanut  warden  Stcher-  hthcW)  cenehnugung  des  ^P^^unterveraue.  ^ Ausland  .cbenfalls  groBsugig  hew  rte  ^ n^^nt^irf  ‘ der  Bundesregierung  treffe  mcht  Komimt  es  zu  eoner  neuen  Lohnbewegimg,  dann 
“S it  hof  deim  ftWjWftortlSSn  4™.  „ 2f  IS  sohdem  d“  G«ocht“n  » mo»o  .ll.rdBg,  fen,,  ndh 


S -S  ?£»  £'tS  S nilSSd  ,%«» W&-,  Eme  M.Mcrnng  dw 
; gchoteh  «-  BrkSmis  ««  ynmttm.  n.bn,  dor,  Bondj,,™!.  .,»chj 

ficbent  In  der  geplsrf.on  Bonn  wurde  oner  Zwechgehundenst  Baum 


5.3“  w,lhelm  Harmssen  starke  Bedenken  emQ  a©ue  Lobnwelle  zu  enuessem 
wg»u  --  rf,  Bundesregierung  treffe  mcht  Komimt  es  zu  eoner  neuen  Lohnbewegimg,  dann 

I'  , (E  Innder  eondern  die  eferechten  Es  musse  alterdmgs  kann  sich  die  m «<*  vohtegwn- 

Eme  Milderunq  des  Rogrerungsentwdrfs  die  Blinder,  6 " d Representation  dete  Hpffnung  der  ..Bergheu-Jndustne  . oof  erne 

nahm  der  Seiret  e.och in  der  Weiss  vor,  “ndk(  dll  10-Mark-  MM  des  Prersmckg.nge  nicht  erfullen. 

IT, dat  StederpfUohtlgc  |g.?e» > ^ Kopt  „nd  T»3  obemchrette  B,n  An-  . . ....  „ 

rungsentwurf  die  fur^ibu  tefennta8K3meen  STSJ “S.  Bremen,  die  Bewrrtongsspossn  ZWeleflel  MbB 


r'”  J*  ™ Zweckgehundonor  Baum  STS.1' lake’s teJA, 

trem,  getnebene  Typi^emng  known  noch  dnm  ' WghnUngsverwaHung  oder  durch  e.n  eingc-  fu“®10  Besucher.  Der  Bunlesrat  hat  die  Auf-  Bundesrat  mcht  behandelt. 

Gabot  von  Recht  und  BiHagkent  entspiechen.  3,.  Wohnungsunternehmen  betreuen  fa3*9*1'  f vertreten,  daB  bolder  Bewntgng  VOB 

V^  VZ  man  mut  Recht  davon  ausgehen  ZW8lgebundener  Wobnungen  d„rch  die  A^sen^l  von  Be-  

muB,  daB  die  Batnebsausgaben  fur  ein  Kra«  eigen9  EntaCheidung  zu  \nn  ,°der  ^h^nap.horiuen  oft  notirendig  sei,  so_  daB  -rav,ablndi 


imrnmmmmm  SHI  i Wmmi 

iSffSss  s MTOSf i=%s  “ “h,“'  toch  to 

lf0l®"CdenL  Wohnrains  dutch  Eisatzraum-  Name,  Anschnft  w<l  Fumajjoder  Wk^uffc  werden  kann.  Bine  Entsohei- 

■ mcht-  ,J)JC  stadt  will  so  iKiare  muavauf  .- 

nlsso  schalfen,  da  nach  dem  Tarifvertragsrecbt 
Gebaltserhohungen  nur  fur  Tanfpartner,  also 
gowerkschaftlich  oiganlsierte  Acbeitnabmer, 
gelten."  ’ 

WSr  nehTOCB  an,  daB  sich  die  Aufsichtsbe- 


iaq  der  Bewmungs-*  »»,  J*1**  ir  der  Lag9  ^emn,  ohne  Steuer*  der  Deutechen  Angwamwi^owewwi^w;,1 

wmms  is^=  iisH-ipn  mwmMm  mmmms 

eel,  geworden  WJ™  ^ Bmtof,man',verwai-  nungen,  i.iira>»oi™M»i,  and  deigleicten.  } ■ Gebaltserfiohungen  nur  fur  Tanlpartner,  also 

Im  ubrigen  y Rahmen  der 


m 


TabakinditstrlB 
lordert  erneut  SteuersenkiuiH 


,dt  In  demMaBe,  wia  die  Gewerkschlften  und 

das  Gawerkschaftefunktionartum  an  Macht  ge- 
winnen,  muB  aul  die  Freiheit  des  einzelnen 
Aiibeiters  geaefatet  werden.  Ubergnffe  der  Ge- 
werksehaften,  durch  die  rneht  nur  die  Gleich- 
berechtigung  der  Staatsburger  uberhaupt,  son- 
de rn  auch  der  Aifbeiter  und  Angestellten  unter 

. . -...-J  J ,-mmar  iwiorler  7.11  bSOtb- 


ITiZ BhSUSSte,  fur  «n  Kraft*  » Waf.en  »»  »*»*-«  g'taf5feng«“  ofi  boSKT  «.  * <*» 

d®  steueraufkommen  kutzen,  und  ^ j,ho,d.  haben  dem  m °°J  jei  hiidurch  zwangslaulig  Ko  «»  entstebsn,  dureh 

Am  eritspreohcnd  dem  “^“ChtSf ‘Si.  t,S&JTZJ  D»  £Sng  a»“"m  «—£“»*  ^ lordert  Wnout  Steuersenkung  “tAlir  smbAAr,' wm5;'S  heob- 

60  r H„  so  muB  auf  der  f“a  ’^DTe'wohmngsbahordM  mt  «*  '“j  tungskislen,  sehr  medog  «.,  ,n  den  letzten  Wo*«h  beio ^ fB™  i„  diusen  Tagen  war  in  der  ..Kiolet  Vo«B- 

aava»S  5 s&gsSfxiZsS  — >-«  - '=='=—  - - 


der  Politik 


Es  bestana  ’W  » P wv  I , Pr„_p  artneanffen  wird.  Im  Zusammenhang  dapilt  ha-  bQrlde’n  ffll[  dlescm  Versych,  emen  Koalitions- 

bishe-r  nicht  „Keln  Kommentar 1 pflwt  es  ^ Pr®“  b9  sovraixi  die  USA  als  auch  dae  UN  eme  Be-  *ng  yyszyulm  Uhd  den  Gewerkschaften  Mit- 

be"  den  l®  f,VorrdR9  fUr  Europa  konferenzen  un  WwQen  Flua  zu  h&iBen,  w tei,i(1qUinq  der  Nataonalchmesen  an  der  Aktion  in  giiedfr  zuzutrei-ben,  nooh  beschaftigen  werden 

Ritaien  nun  »~=  -r/.  Amenkanisdiu  Undstreiftn Its  SSlrtt  dieae  Dings  fUr  eleb  alRji  wrechBO.  j-JJ,  ftets  venmeden  Man  w.rd  wnhrschem-  ^ o*rt«Mnw»  lotofch  von  w 

ten  Kraftwagenaufwendungen  um  Betnebsaus^  vnny  340  000  Mann  und  DU'ftstraitJkrafte^  von  . ..  [,  , Ucb  die  Partisanenibewegungen  an  der  Grenze  steuarzabiern  flufgebracht  Wird,  deren  Emstel 

tTnrf  wenn  ma 


gerunger  

zweok  ge worden  ware 

tumg” de^AnsicM^sem,  daB  m P j™.enFrage 
attend en  Gesefze  dae  eme  oder  ande-re  Frag 
abwsichend  gegenuber  den  bish?ng®n  Gepflo^ 

k 

ten^^raftwagenaufwendungen  um  Betne'bsaus-  Mann  und  Duftstreitlkrafte  von  . I lkh^die  Partisanenibewegungen  an  der  GreMe  aufgebracht  Wird,  deren  Emstel- 

gaben  handelte  Und  wenn  50  000  bis  60  000  Mann  soUen  m Eurgpa  stehen  GreiSt  Nationalchina  tin.  Ygn  Junnan  kaum  als  „Angnff  oder  gar *■!«  lu  zu  den  Gewerkschaften  hochst  unter- 

den  Umfancj  der  Berechtigung  vnelleicht  in  |ur  gleichen  Zent  soUen  *«  -ee-  Das  Wpdienend^  irachte  yberrasdiende  inVa5lQn‘‘  bezeichnen  konnen,  D^  ecWaeBt  8 cjurfte.  Dieser  Fall  re*t  «ieh 

zelnen  Fallen  straiten  mag,  «oi *t  « es  doch  fu^eten  der  USA  3,5  MUl^nen  ajtue  |oMaten  ej -Dae  ^ber  Mcht  aus,  daB  die  kTOmsts.be  EMte  Jegem  w,  -Wo  dm  StauwwUer  ewer 

kemeofaRs  moghch,  nut  e ‘^rn  ,J  ^.f^echen  unter  dep  Waffen  &teihenhaben,der?n  Zghlb  Mim  *3  AngnflskeHen  ^U8  dem  V9r9Uchtl  pollUacbes  Kapital  sSdt  durch  GewerfoechaKsdruck  genotigt  wur- 

standigen  Ubung  ruckwirkend  ^ 'brechen  ^ Mobllmacbltng  in  drei  Monaten  verdop  “uppen  eien  H*a  ^ ^ f Provmz  Bwia  darekte  Unterstutewg  w*  den,  hei  emem  stadtiechen  Auftrag  das  teurere 

Hier  kann  nur  nocn  von  «"e®  J* fe “J  ,c  peit  werden  konnte.  amP,™kanisdie  Junnan  einqedmngen.  hr  fuhiev  eei  de,r  beson-  von  Formosa  aus  ist  hocfcst  jSS-  Angebot  anzunehroen,  -wed  dm  Belegechaft 

Absinken  der  Besteuerungsraoral  geepro  P Aussichten  eroffnete  der  amerakaMsae  LiM",:  ahre  Starke  betrage  denn  die  Entfemung  betiragt  rund  2500  Kilo  voRzaWig  gewerkschafthch  orga- 

e— =«: =S  Sf rissri  .. ,» =:  ?*•&.*«*? 

“ — »™  , , S«H«S=  K sssesss  --  — ■“  ss-“  “ — “■ 

des  deutscheu  Schweiz-Exports  • ' “ ar<1  “ -,‘r 


elz-Exports  gtSoCwhd  zu  fc—  ^atze  ms tand  ge-  Wegen  Mangels  an  Beweisen 

ww'llraunschweia,  30  7 - Dm  Huodois-  »m,»>  -»  ft»  tX,  n°n  at, .4  dB  dl Emd»»Sl™.  ™f  “ _ Auf  Kosteu 

ww  Bisunsch.,.,!,  , 22^jsr&  M " r~z  hnJ^s  fflSK  * "rJrt 


TreuhSnder  deutschen  Vermogens 
ip  Osterreich  verhaitet 

IK  — Mnwfitenalrat  Dr.  Hintee,  der  dem 


31m  ,S»  rn  daSSben  stunde  eetzt  oder  neu  anqelec^,  da  die  Eindmnglmqe  auf  _ Al}f  Kosten  der  Steuerzahler  hatte  sich 

sssss'w 

SsSrrsr ™* Dr pa  1 pjrt Hisurssr sS*-^ “St; csa'-lr 

T.  . . fJir  f1i„  Turkei  M.Sn  Soldaten  in  den  SatMWenstaaten  Von  Truppen  seien  Partisanetyerbynoe  9 - reparieren,  um  *n  dann  fur  9000  DM  an  den  kannten  A|fare  Krauland  liefen.  Unter  Hmtzes 

Essener  Kokerel  !Ur  die  I !wi  215^  scwtetrussaschem  Dmsionen  stehen  Stundem  spate?  Wingen  die  Meldnngen  staat  zu  verkaufen.  Fdr  einen  Aufenthalt  m Leitmig  bat  sicih  die  Verwaltimg  der  deutschen 

wrt-en  30  7 — Die  Essener  Koksofenbau-  Ostdeutschland  mit  Uber  5000  Panzern.  Die  b ^ dieso  ,, Invasion"  |was  bescheadener.  ee  emem  Krankenhause,  on  dem  er  ?war  woknte,  0mogen  m Dsterreidh  zu  ©mem  emtrag- 

und  Gasverwertungsfirma  .Didier  Kogag-ftgsel-  verlupt  uber  fast  2Q00Q  Ftugzeuge.  nur  udh  P^sanen  m Starkevop  abef  nIcht  behandelt  wurde,  hatte  emh  Amend  } naob  parteipoUUecheji  Gesmhtepunktau 

mmin*  hat  von  der  Turkei  einen  Exportauftran  LutgglJjarshaiI  erklart  hat.  Europa  musse  an  |q00  Mann,  4,9  niht  150,  sondem  15  K"-  auch  nodl  9me  Beibilfe  von  6000  DM  geben  aufgezQgQpen  pffundensystem  entwickelt.  Die 

mr  den  Bau  ejner  Kokerei  im  Werte  von  2 Mill.  ? der  staItkunq  d©r  mddarisdien  Krafte  den  „Vor-  1(^|ter  ^rei't  in  die  Pro inz  Junnan ^emgedrun-  lasgen  Gegen  den  Freispruch  hat  der  Staats  yerhaftung  erfolgm  uuf  Befehl  dee 1 sozialisti- 
erhalten  DieKokeret  soil  nebst  dazugjonger  JjjStggJJ  fstaSgesicbts  dieses  Verhaltmsses  * d mittierweile  wider  vertneben  worden  anwalt  Revlslon  emgeleqt,  und  auch  dasDmnst-  just,zmimsterg  Teohftdek.  Stebt  W fijn 

Ammoniak-  und  Benzolfabnk  in  ^er  urkischen  ranq  ^ eIw»o  veisbj#*  f 9fflen  ' " „ strafverfahren  geqen  Amend  ist  noch  mcht  Wechs?1  aer  Pfrunden-  nhaber  bevor. Oder  Wild 

Stadt Karabuek  zurKoksversorgung  ernes  Eisen  J h MarahaU  hmzufu.gte,  Mdxts  habe  ihn  «o  g,Wissen  polMschen  Bea-  abgeschlossen.  , Hmtzes  Verhaftung  ©ndlich  dw  ' 

nutzuhelfen. 
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Nr.  114  — Pienstag,  31.  Juli  1951 


Indus triekurier  ■ 


■ Ruhrbehorde 

vertagte  Entscheidung 

Dilsseldori,  30.  7.  — Nach  dreitagigen  zu- 
meist  mtermen  Berafungen  besohloB  jiec  Rat  der 


Hauptversammlung  des  VDI  in  Hannover 

Volkswlrtschaltliche  Probleme  in  der  Sprache  des  Ingenieurs 

fig  Hannover,  30.  7.  — In  dies  eon.  Jahre  hat  Sdion  seat  euwgen  Jahren  beanuhen ’sich  die  waren  in  Deutschland  unieran  Stahlverbrauch  intemokonalen  Ruhirbefaorda  bei  Sbunmienjihal-  Deutschland 
der  Verein-Deutscher  Ingemeure  seme  Haupt-/  techmsch-wissenschaftlichen  Vereme,  den  Wir-  werfcmaBig um  das  Drei-’bis  Vaerfache  uhertrifft.  tun  der  deutsahen  Delegation,  die  Entschei-  ' FernSDrecjiVerkehr  mit  des 
versammlurig  nach  Hannover  gelegt,  um  den  kungsgrad  ifarer  JahTeshauptversammlungeyi  da-  Dieser  Zweig  der  Tecbmk  atrebt  zur  vollen  <iuug  uber  den  Amtrag  der  Bundesreguerung  auf  _rlancl^n  koimen  Vom  1 Auqust  an 

Teilnehmern  zugleich'  auch  die 1 Besichtiguag  dutch  zu  verbessem,  daB  sie  Mittel  und  Wwe  Automatisierung,  ebejiso  auch  die  Gmuse- und  Herabeetzung  der  ■ Kofolenexportquote  fur  das  R.Gesprache  m beiden  Richtungen  qefuhrt  wer- 
der  Constructa  zu.  ermoglichen.  Es  wurde  des-  suchen,  den  personhchen  Kontakt,  der  dutch  die  Obstveiwerfcung,  well  sie  zu  Massen.erzeu.g-  3i  Quaatai  1951  um  1 Mali,  t zu  vertagen.  “ spVnn,  «when  ZeitDunkt  an  wird  der 
halb  zwischen  £ beaded  Tage,  an  denen  die  TlSSTSZ  »-  Bundesregremng  wurde  ersucht,  dem  Rat  vor  auf- 

•“  ..  • 

T°°  Diskussionssitzuagea  . ^SSTSJS  USA 

•wortung  des  Ingenieurs  'in  der  modeinen  Welt",  - abgehalten,  bei  denen  das  Thema  nur  an  Knrz-  hetneb  ballige  Maschmen  zu  enbwidceln.  Kohienexportverpfhcbtunge,,  sowie  .hre  *«>£■»•  DerDurchschnittswochenlohnder 

wahrend  der  Nachmittag  der  Besichtigung  der  , vortragen  umrissen  wird  und  das  Sdbwergewicht  Erwahnenswert  1st  sdikeBluh,  daB  der  VDI  Sn^de^Expon  z^vermeldeni  a m e r 1 k a n 1 s c h e n I n d u s t r 1 e a r b e 1 1 e r 

Constructa  und  der  Bundesgartenschau  vorbe-  auf  der  Ausspracbe  liegt.  DaB  sidi  gerade  die  der  ledmschen,  Versehrten-Fu  rso-rge  eine  beson-  ^ Einklana  Zll  brmgen  qedenkt  (Vgl  IK  Nr’  113)  betrug  nach  Angaben  des  US-Bundesamces  fur- 
halten  bleibt.  ‘ Fachsitzunq  ..Baubetneb  ‘ dieser  Form  bedient,  dere  Fachsitzung  mat-vier  Vortragen  widmet.  Vizekanzler  Bludier  hatte  wahrend  der  Tagung  an-  Arbejtsstatistik  im  Jum  dieses  Jahres  bei  einei 

Mit  der  Warmewirtschaft,  die'ja  auch  fur , um  den  gleislosen  Erdbau  den  deutschen  Path- . hp,onderer  SDannuna  wird  man  dem  fl^und^t,  daB  die  Bundesiegieiung  erne  Brho-  durchschmttlichen  Arbe.tszeit  von  40.8  Stunden  , 

dad  Bauen  ein  orundleaend  wachtiqes  Gebiet  gengssen  mahezutouigen,  1st  ein  Zeichen  diafur,  Mut  besonderer  bpannung  wiramanoem  h der  Exportpreise  vornehmen  wolle  pro  Woche  65,44  $ und  war  damn  um  6,59  S 
1st  beschaftmen  s^?h  nicht  wemaer  als  dJei  daB  der  VDI  auch  Uber  die  wirtschaftliche  Trag-  Vorttag  von  Prof.; Dr.  Decker^  Rektor  der  Tedi-  Er  ^ da5ei  da£uf  hmgewiesen,  daB  a, eh  em  Dop-  hoher  als  vor  ein?m  Jahre  Wahrepd  die  Arbeits- 
Farhsit/mme^  9^  > weite  der  Arbeit  seiner  etnzelnen  Fuhgruppen  nispheu  Hochschule  Hannover,  uber  ..Aufgaben  peipreis  taum  ergeben  werde,  wed  bei  den  Inland-  zelt  im  Cesamtdurchschnitt  der  amenkamschen 

sehr-genau  unternchtet  1st.  « , . Verantwortung  des, Ingenieurs  in  der  mo-  preMe„  bewts  «m«  Verteuerung  dadurch  eingetreten  Industne  gegenuber  dem  Vorjahr  germgfugig 


Fachsitzungen. 

„Kraft  und  Warm®" 
eroffnet  den  Reigen 
speziell  Theme n 


t fur  den  Bergipanns-Wohnungsbau  gezahlt  werde 


*ind.  Kennzeichnend  isI,  daB  hier  u.  a.  .die  dI"  Retn *vnn  mo r aen  unterhalten.  Das  ver-  ,wuu  ^ vo,yeu  Jaiue  u?iLe  V1"1  i"““r  „ . 


Pakistan 

Innerhalb'der  nach6ten  Monate  wird  nach 


SJK  spndit  auherorclenmcti  ^repnaunaunter  um-  Thema  ^ehandeTtund  mit  emem  Bekenntrus  des  P olFh  olfTwktaite'iadT'sSSiB  der7  Ratssitzung,  , T j * 

sahon  Kr  af  twer  k J^n , de  r _Wa  ss  erverso  r standen  nchtungweisend  zu  werden.  Das  Ge-  Jn  urs  zum  AbsMu&  gdbracht.  Dieses  Be-  die  deutsche  Delegation  habe  sidi  der  Stimme  ent-  Erklarung  des  pakistamschen  Industne- 

gung  unabhangig  zu  machen  Besondpre  Beach-  9p^ach  dreht.sich  um  z>wei  Hauptfragen-  1.  Was  ,jgt  dor  .Presse  als  eine  geistige  Ent-  halten.  weil  sie  erne  weitere  Verzogerung  im  Hin-  ministers  die  Arbeit  der  im  Mai  1948  eln- 

tung  1st  der  Fachsitzung  ..Heizkraftwirtschaf t erwartet  der  Bebneb  von  Arbeitsgestalter  und  S(jie,,d!Ur,q'  des  Ingenieurs  gekennzeichnet  wor-  blidc  auf  die  uberaus  qrnste  Brennstofflaqe  mdit  ver-  geSetzten  Kommission  zur  Ausarbeitung  der 

beizumessen,  denn  hier  findet  zum  erstenmal  Betnebswirt? 'tmd  2.  Was  erwartet  der  Betneb  , d’  steht  auBer  Zweifel  daB  der  VDI  *ntworten  zu  konnen  glaubte  Auf  die  Einwande  Urdu-Schriftzeichen  beendet  «ein. 

Verjn^Uujg  das  v„„  W.r.schal.  «i  StaaR  ' S d«“e  “ w1g“  %£$£%%&  b".™  2^“,^  D:e  deutsche  0 1 y ip.  a”  SclSm.Umen- 

. Fur  die.vier  Vortrage  der  Fachsitzung  aus  emer  Vertaefung  -des  Eilebaisses  der  ge-  fte*Ungen  der  Lege  von  'deutscher5  Seite  vorlagen,  hrma  durfte  dann  alsbald  mit  dem  Export  der 

, „tebensmIUelteehnik  • memsamen  Arbeit  zu  einer  Durdiseelung  der  bdbe  Vizekanzler  Bludier  nut  den  bereits  bekannten  ersten  |Urdu-Schreibmaschmen  nach  Pakistan, 

ist  das  Leitmotiv  gegeben  durch  den  Hmrweis,  Techn'ik,  die  lihn  fur  die  Unrwelt,aufgeschlosse-  Argumenten  geantwortet  (s  IK  Nr  113  — Inter-  beginnen.  ' mt  > 

daB  allein  der  Verbraiuch  an  Fleisdi  und  'Fleisch-  ner  madit,  nationale  Kohlenkonferenz  empfehlenswert)  , , 

, 300  000  t „Spitzenkohte"  im  Juli 

Essen,  30  7 — Das  Bundeswirtschaftsmim- 
sterium  hat  entschieden,  daB  entspi;ecnend 
seinem  Voranschlag  fur  Juli  rund  300  000  t 
Kohle  als  Spitze  mit  einem  A uf  p r e is, .von 

Bundesbahn  bestieitet  Vorwurle  des  Giiterleinverkehrs  — Giitertarile  keine  Kampftarxfe  - 35  DM  je  t an  die  von  ihm  bestimraten  Inlands- 

> ’ , ' 1 . • , , , , , , verbraucher  geliefert  und  berechnet  werden. 

offpntl.rhpn  Warmevar^nmunn  umrissen  und  eb  Frankfurt,  30.  7 *-  Die  Arbeitsgemeinschaft  quterfemverkehr|haUe  In  einer  an  den  schnulzt  und  wie  ihr  daunt  die , Moghchkeit  ge-  Das  Bundeswirtschaftsministenum  wird  ,voraus- 
onentlicnen  Warmeversorgimg  umrissen,  _un,a  Bundesverkehrsmimstei  gerichteten  DenkschriSt  gegeniiber  der  Deutschen  Bundesbahn  den  Vor-  nommen  wird,  die  ihr  gestellten  gemeinwiri-  6ichtll0j1  iur  August  und  September  em  Ver- 
es werden  dann  auch  wirtschaftli^e  Eir^elhei-  wurf  erhoberi(  daB  8ie  daen  ehejnais  geraemwntscfaaftlichen  Deutschen  fisenbahn-Ghtertanf  zu  schaftlichen  Aufgaben  im  Interesse  der  Gesamt-  ^EproJruSm  aufstollei^STtwa  270  000  t 
ten  wie  z.  B.  die  kanaUreie  einem  reinen  Kampftanf  gegen  den  Kraltwagen  umgestalte  (s.  IK  vom  10.  5.  1851).  Die  Bundes-  wirtsohaft  zu  erfullen.  Es  wurde  zu  weit  fuhren,  SpitieSShle  vSmieht  da  wie  von  uns  bereits 

Fernheiznetz  behandelt,  well  bier  wesentliche  bahn^die  die  einzelnen  Argumente  des  Guterle'rnverkehrs  sorglhltig  uberpruft  hat,  welst  jetzt  die  Auffassung  der  Hauptverwaltug  zu  dem  vom  -gJmeSt  £e  °m  Juli  uh« ver teilteT^Menqen 
Kostenfakljoren  emgespart  werden  konnen.  Mit  Jn  einem  Bericht  an  das  Bundesverkehrsmimstenum  die  gegen  sie  erhobenen  Vorwurfe  zuruck.  Guterfernverkehr  msbesondere  auf  dem  Gebiete  ® d ausueahchen  werden  mussen  9 
der, Stadtheizung  ward  das  Problem  der  Wdrme-  * , der  Ausnahmetarife  angefuhrten  Beispiele  eini  W1€eder  ausgegnchen  werden  mussen. 

mengenrnessung  akut,  mit  'dem  sich  der  yierte  Grundsatzlich  ist  man  in  Offenbach  der  Auf-  1 i g t e n Gremlen,  in  denen  der  Guterfern-  2Ugehen.  — — — 

Vortrag,  dieser  Gruppe  beschaftigt.  In  der  fassung,  daB  von  emer  Tarifpgritat  zwischen  verkehi  zum  Texl  'selbst 'vertreten  ist,  beraten  Wir  beschranken  uns  deshalb  auf  den'Hin-'  TAvfi1imtpni#»iir«rhnlp 

Fachsitzung  „ . Sciiiene  und  StraBe  so  lange  keme  Rede  sem  und  genehmigt  worden  seien.  weis,  daB  die  Bundesbahn  nicht  glaubt,  u a.  leiuuugeiueurscnuie 

„Heizung  und  Luitung"  konne,  da  der  Kraftwagen  durch  die  Freistel-  Man  konne  aber  auch  der  um  ihren  Ver-  auj  die  ' M.-Gladbach-Rheydt 


ses  Heizkraftwirtschaft  der  Veremigung  Deut- 
scher  'Elektrizitatswerke  mit  der  Arbeits- 
gememschaft  Heizungs-  und  Luftungstechnik  des 
VDI  statt  Nachdrucklicher  als  durch  diese 
J Vortrage  im  Rahmen  der  Constructa  kaan  wohl 
auf  die  allgememe  Auffassung  der  Techmker 
hingewiesen  werden,  daB  beim  Wiederaufbau 
unserer  GroBstadte  der  Stadtheizvjng  auf  Grand 
ihrer  technischen,  energiewirtschafthchen  und 
hygienischen  Vorzuge  eine  viel  groBere  Beach- 
tung  geschenkt  werden  sollte,  als  bisher  zu  er- 
kennen  ist  Hier 'wird  zunachst  der  Stand  der 


zu  konnen, 


schiule  M.-Gladbach-Rheydt  steht  am  17.  Novera- 


mngskosten . am  W*nui>a«b»n  MdigewneMi  Tanfe  mid  iejglekfcen  triaburedmung  eimogliche  %m  also  die  wOTn-TOn  del  W.rfechalt  erhebliche  ErmjBigim-  ber  die  Fe»r  ihies  50jahngen  Jub itaums  beyor. 

md  mit  Recht  belcnt,  well  dne  Steigerimg  der  ““n  det  Schtene  kaam  dibe'rbluckbaren  BlMbdhn  ml  dec  dutch  die  Entwickluag  des  S«>  ge/ocdart  wecden  end  die  Eisegb.hn  cur  Sie  kann  die  mit  gcoBeren  Versus  akungcn  und 
Kuhlongieise  dseu  zwingt,  dem  Warmehaustialt  hlb.  ii„ter  dre.en  Kraftwageus  verandettei  Lage  auf  dem  Frach-  moghcbsten  Niednghaltung  der  Fraohtausfalfe  Ausstellungen  geplante  Feier  mit'  dor  Fertig- 

u .om  tenmarkt  die  Folgerungen  ziehe  und  die  Preise  6ich  einen  bestimmten  Verkehr,  sichern  muB.  stellunc;  ihres  Wiederaufbaues  verbinden,  der 

be-  fur  mcht  mehr  absetzbare  Leistungen  senke  und  Daraus  der  Bahn  emen  Vorwurf  zu  machen,  wie  bei  einer  karzlich  mil  der  Presse  durch- 
dadurch  ihren  Umsatz  zu  halten  suche,  so  han-  6ei  um  so  mehr  unbegrundet,  als  der  Kraftwagen  gefuhrten  Besichtigung  der  Direktor  der  Sdiule, 
dele  sie 'hiermit  wie  ledes  Wirtschaftsunterneh-  die  gleichen  Tanfe  anwenden  duife,  ohne  an  die  Dr  Eigenbertz,  darlegen  konnte,  schon  jetzt 
men  m gleicher  Lage. ' (■  1 , Mindestmengen  gebunden  zu  sein.  ' nahezu  durchgefuhrt  worden  ist. 

r • Der  Kraftwagen  aber  konne  mcht  verlangen,  ' ' . • 1 

"a  daB  die  Eisenbahn  im  gleichen  Umfange  wie  Um  die  Kontrolle  der  britischen  Stahiindustrie 

die  Bundesbahn  sich  bemuhe,  den  blsher  gememwirtschafjliche  ’ Verpflichtungen  — 


im  Wohuungsbau-  erne  viel  groBere  Beaditung  sich  die 

zu  schenken,  als  das  bisher  der  Fall  War.  Wohn-  Vor  a hi  ets o g o n usee i sich i CM 
tauten  gtecher  Wohnilache  konnen  m ,hr«i  ?“S“v“k<iht  > sls 
Warmebedaff  von  22  bis  45  oal.  je  cbm  schiwan-  „ . . , - 

ken,  woraus  sich  die  Bedeutung  emer  Abshm-  Koordimerung  beider  Verkehrstr5ger 
mung  zwischen  H e izirng  s an  lag  e und  Baugestalt-  '•  , nicht  erreichen.  t 

tung  ergibt  Es  ware  zu  wunschen,  wenn  die  , Der  vom  Guterfernverkehr  erhobene  Vor- 

Verwaltungen  und  Finanzinstitute  aus  diesem  wurf,  daB' die  Bundesbahn  sich  bemuhe,  den  ulouaL  ,e,llululllI11s|m 

ziemlich  emmutige'n  Appell  der  Techmk  die  ehemals  gememwirtechaftlichen  Gutertanf  zu  qroBeren  AusmaBes  ube'nehme  und  dazu  noch  ’ 
Folgerungen  ziehen.  und  m ihren  orgamsaton-  einem  reinen  Kampftanf  umzugestalten,  ^ Tanfe  naoh  den  Bedurfmssen  des  Kraft- 
schen  Leistungen  ahnlache  Fortschntte  und  Er-  wird  zuruckgewiesen.  Es  sei  dies  schon  deshalb  Wd(jens  gestalte  }.-.(* 

folge  erzielen  y/ie  sie  die  Ingemeure  aufzuwei- , mont  dec  Fall)  weil  die  Umgestaltung  des’Guter-  Keinesweqs  — so  arqumentiect  die  -Bundes- 
sen  haben,  damit  man  sich  .nicht  nach  Vollen-  \tarifs  gemeinsara  vom  Bundesverk^hrsmini-  bahn  weiter  — sei  die  JCrisenregelung  von  1950 
dunq  des  Wiederaufbaues  den  Vorwurf  machen  ster'  und , dem  Bundeswirtschaftsminister  geneh-  'aind  ig5I  ajs  eini‘ •KAmpfmaBnahme  a 
Idssen  muB.  die  aroBen.  nahezu  einmalmen  Moa-“  miat  worden  sei, 'und  zwar  nachdem  die  ent-  nh.ran 


’ hchkeiten  der  Stadfheizung  vertan  zu  hafoen.  6prechenden  MaBnahmen  von  c 

Kuweit  als  Ersatz  fur  Persien 


Wenn  die  neuesten  Meldurtgen 
dem  persfsch-birihschen  Olkonffliuki1  . , . 
•wisse  Ausstchten  auf  erne  Emoguag  hestelien, 


Vor  einer  neuen  Kampfphase 

Schwerer'ZusamraenstoB  zwischen  staallicher  Verwaltuny  und  Privatindustrie 

bs  London,  30.  7.  — Es  ist  noch  nicht  drei  Wochen  her,  seit  man  von  einer  Beendigung 
des  ,,Eisenknegesu  in  England  sprechen  konnte  (vergl:  Industnekuner  vom  14  7.),  nnd  schon 
ist  es  zu  einem  neuen  schweren  ZusammenstoB  zwischen  den  Sozlalisierungstendenzen  der 
Staatlichen  Elsen-  und  Stahl-Korporation  und  den  pnvaten  Stahlinteressen  gekommen. 

. , Der  Vonsmtzeri.de  .der  Iron  & Steel  Corpo-  schnedeten  VerwaJltungsratsmitgUedei  seme 

gewesen.  Die  oberen  Kla&sen  seien  bereits  ration  of  Great  Britain,  S J L.  Hardie,  Funktionen  zum  Nutzen  des  Werkes  nicht 
• rw  durc*1  den  Wettbeweib  des  Kraftwageus. wait-  6ei,bst:  Milkonar  unid  aus  dei  Pnvatwartschaft  weiterfuhren  konne. 

i ' gehend  ausgeholt' gewesen  Ihre  tarifpoutische  hervorgegangen  umd  deshalb  m mdustnellen  Damn  kegt  ein  deutlidier  Himweie  darauf, 

S ube“  ‘ Bedeutuog  mm  me , we.tgeh.jd  verloren.  In-  'J  mon  Mh««M  ill.  Reneqat  F 


babe  es  sich  nicht 'um  eine  WettbewerbsmaB- ' 
nahme  gehandelt.  Es1 6el  dies  vielmehr  eine 

Legalislerung  des  elngeiretenen  Zustandes 


als  Renegat  daB  offenlbaiy  iridht  betnebluche  Giunde  die 


rior  wpcninhpn  FrVp  , J h .nEA  i , Kreosen,  wie  man  nort,  temweise  ais  nei.  , 

mag  bei  Mossadeq  auch  due  ErkWtms  erne  Rollq'  ^ Narhhar  ™lschsn  sei  9e9enubf  1950  beiden  oberen  arige5eheili  ilat  den  Rudctritt  von  sieben  Mit-  Corporation  zur  Verabsolueduxig  von' fast  JA  des 

inwtgespaelt  haben,  daB  .to  CM  semes  Laades  fur  {^las?en  ®ln,  wedaus  sjarkeres  Anwachsen  als  gliedern  des  zehnkopfii(jen  Verwallungsrates  Verwaltungsrates  von  Firth  bestummt  haben 

den  Wiesten  kemeswegs  uaersetokoh  ass  Dre  da-  ^ ® J391  d9n  ^utern  der  unteren  Klassen  festzustel-  ^ bekanntea  stahlwerka  Thomas  Firth  & John  konnen  Mmdestens  drei  der  Aussoheidenden  , 

durch  -entstehende  iucke  von  32,  Mil.  t kann  ohne  Land  zum  bratasohen  Protektorat  macfcte.  len  Daruber  hmaus  cei  d‘®^9j«Wceil  Brown  verlangt,  deren  Aktienkapital  sidh  eeit  gemeBen  in  der  ganzen  Stdbhndustrie  den  Ruf, 

ernste  Storungen  gestopft  wertra.  Damals  gewanti  England  damit  nur  ©men  be-  eingeschrankt  wo  den,  daB  sich  der  Kraftwagen  stalilnalionaksierung  vollstandig  m Handen  5iervorragen.de  Factoleute  zu  sem,'  daB  man  auch 

ISS  m ROM  deuteamen  Umsohlags-  und  Handelshafen  am  duich  dlS  Beforderurg  mchttanfieiter  Guter  Corporation . toefmdet  ’ 'bei  der  Lahourregrerung  lueruber  Besoheid 

und  28  Mill  t raffimerten  OIs.  Davon  gun  gen  ruad  fMMitidlraxte 'verscha'fe^Em  ^ufiechterhalten  Der  Aufsiohlsratsvoreiizende  von  'Firth,  Lord  weiB,  durfte  schon  daraus  hervoigehen,  daB 

4 MM!  t naoh  GroBbManmen,  8 Mil.  t nach  dem.  rund  12  000  an  der  Peilenfrschere  betatwjten.  ferentidlrente  ,,  Ab  er  c on  w ay , hat  darauf  mit  seinem  Ru,ck-  man  emen  von  ahnen,  S W.  Raws  on,  erst 

uibii  gen  Westeuropa,  6 MM.  t nach  dem  Femen  H^nte  hat  Kuweit  alls  Ohancen,  das  Jmar  mST ^versfarkted ' EinncSunq  von  Werk  tmitt  .geantwortet,  obgleich  Hardie  lirn  ausdruok-  vor  wemgen  Tagen  mit  einem  dei  wiohtigsten 

Osten  einschheBlach,  Incken  und  Ausfcrahen,  bedeutsaraste  Erdolgeblet  des  Nahen  Ostens  Sr  J 9 kch  um  Verbleaben  .in  seinem  Amte  ersucht  vom  Versorgangsmimeter  zu  besetzenden  Posten 

^ggSfterkotofcVo^  ^ u MitSe^ToS?' der^up^rwtl^n^nm  S begmnd^/Sre?  ohne  ^MitwiSng  fur^Werkzeugmichmen,  betraute 

nachbarten  Burstenlum  Kuweit  emen,  gunstigen  SSTSiiS? ‘Sber  e\wa  1 5 ^MaLWMen  Jdeir  sehen,  wie  ihr  Verkehrsvolumen  zusammen-  und 'den  teohnaschen  Rat  mehrerex  der  verab-  Die  Motive  fur  die  Massenverabschiedgng 

Ersatz  fwiden.  Duesem  klemen  GeBxet  wird  an  den  *ug*  *-Uweot  uioer  eiwa  i,o  MOiadnaen  ooer  , durften  also  auf  einem  anderen  Felde  liegen 

lelsten  Wochen  aBgemem  ©ihohite  Au&nerkisaim-  13,7 /o^imd  stght  damait  an  zweiter  Stei'le  nantei  ^ ■ m « - * ' Auf  weldhem,  das  laBt  sich  leidh.4  erraten,'  wenn 


keit  gewidmet  ' den  USA  (Persien  weist  demgegenuiber  nur 

r,r  p — Aim  I mwlon  ■ -wiiird  n.m  banChtet  8'5#/#  •ul)*  ' Dabel  ^amdeat  es  each  hier  urn  das 
Dr,  P — Aus  London  word  nu,n^ berwsmet,  emwqQ  Forderung  etelhende  Feld  vonBur. 

, g an , das  nur  15  km  von  der  Kuste  embfernt 


Aus  dem  Arbeitsrecht 


tedher  Seite  seit  Ausbruoh  der 


4 persischen  Olkrnse  befcradMhahe  Matted  an  < 

■ OHeldern  vom  Kuweit  anvestiert  worden  si1 
Damns  mckt  ©in  klernes  Land  am  Persischen 


‘ liegt  Auf  dalesem  wmzigen  Raum  birgt 


Kundigcngsschutz 


arabisohe  Boden  nach  Aneicht  ernes  amerika-  UrteiI  des  j,AG  Hamburg  vom  9.  3.  50  SA  545/49  Interesse  erfolgt  ist. 


man  hurt,  daB  funf  der  soheidenden  Verwal- 
tumgsrate  gileiohzeiitig  um  Direktorium  der.gio- 
, . Ben  Glasgower  Schflffswerft  John  Brown  & Co., 

Kundigungsschutzes  im  klaren  ist  oder  wenn  auf  der  viele  Sdhrffe  der  .brtbischen  Marine  und 
die  Weiterbeschaftigung  m seinem  alleimgen  auoh  die  beiden  groBen  Cunaxder  ,-„Queen 


. , m earner  GroBe  (5000  qkm)  imgelato  „„  „ 

«Hg*5fjgg^  U 1«  « der  Sowjetaon 

1 ,n  * e ' - festgestellt  wurde  und  mehr  als  in  dem 


Zu§atzurlaub  fur  Schwerbeschadigte 
Urtell 


u Fur  die  Bestimmu?g  dei  Beschaftigungs- 
auBerhalb  der  USA  liadhaewie-  d3uer  im  Smne  des ' Angest  -Kund.-Sch  -Ges. 
an  der  Sowietunion  bisher' 6lnd  mehrere  Arbeitsverhdltn,i6fie  zusammen- 
festgestellt  wurde  ™d  me'ti.r  »ls  ...  d«  b*h.r 

an  zweuter  Stelle  stehenden  Venezuela.  Arbeitgeber  schon  vor  dem  Ablauf  des  ersten  --  - - 

Wesentl'ich  onders  ist  die  Rangordnung  aller-  Arbeitsverhaltnisses  dis  Weiterbeschaftigung  in  Urlaubsjahres  mehr  als  sechs,  aber  wemger  als  porataon  a6t  daher  ganz  offenbar  darauf  abge- 
v dongs,  wenn  man  die  Erdolprodukbion  im  der  ernstliche  Ervyagung  gezogen  und  das  dem  An-1  zwolf  Monate  m einem  Betneb  tatig,  so  hat  ©tellt,  diese  audh  nach  der  Verstaathchung  von 
Welt  vom  Jahre  1949  Iheranzieht.  Hier  liegt  gestellten  gegenuber  sum'  Ausdruck  gebraoht  er  keinen  Anspiuch.  auf  den  vollen  Zusatz-  Firth  forbbestehende  * 


Mary"  und  „Queen  Elizabeth"  gebaut  worden 
eind,  6jtzen.  Vor  der  StahlnationaUsierung 
kontrollierte  John  Bro-wn  & Co.  die  Firma  Firth, 
doe  Ihr  Hauptloeferant  fur  hoohwertige  ■ Stable 
ist,  und  doe  Motgheder  der  Verwaltung  von 
Firth  wurden  groBtenteuls  von  John  Brown  & Co. 
War  em  Schwerbeschadigter  wahrend  semes  nomiouert.  pas  Vorgehen  der  Iron  Steel  Cor- 


Kuweot  mat  2,6%  erst  an  funfter  Stelle,  wah-  hat.”'  aW!'  _ “ urlaub  von  sechs  Arbeitstagen  Vielmelhr  steht 

rend  Saudi-Araiboen  mat  5«/«  an  vaerter  und  Per-  Anwenduhn  dss  Kund  -Schutzes  steht’  lbm  nacb  § 2 des  Urlaubsgesetzes  (auch  6chon 

mm  X 5,8V.  an  tetter  stelle  etetoe.*  Dm.  ..cS'L.^T  3 iSSte  S sSuti  » *r  Mm  vom  6,  4,  49)  nur  fur  feden 
enhebkche  Differenz  zwischen  Reserve  und  For-  .berexts  im9ersten  Apei ts verbal tms  genossen  Beschaftigungmonat  em  Zwolftel  seines  _Ge- 
derung  erklart  eiCh  daraus,  daB  die  Erdol-  .Auch  wenn  der,  Angestellte  sichbei  Ab-  samtuilaubs  (emschl.  des . Schwerbeschadigten- 
cfuetlen  seitider  ersten  fundigem  Bohrung  1936  6ChiuB  des  zweiten  Aibeitsvertrages  mit  emer  ^usatzuriaubsj  zu 
zehn  JafKre  lang  ‘etill'lgelegen  haben,  weil  doe  monatlichen  jcundigungfnst  ausdruckhch  em- 
beiden  Inhaber-Gesel.kchaften,  die  Anglo  Ira-  verstanden  erklart  hat,  'kann  er  den  Schutz 
man  Ool  Company  und  doe  amerokanosche  Gulf  des  Ang  -Kund.-Sch.-Ges  m Anspruch  nehmen. 

Oil  Corporation,  die  zusammen  die  Kuweit  Oil  Etwas  anderes  kann  gelten,  wenn  er  sich  im 
Company  gegrundet  haben,  aibre  jeweiiloigen  Gegerisatz  zum*  Arbeitgeber  schon  bei  AbschluB 
Markte  mof  den  vorhaaidenen  Forderanengen  des  Vertrages  uber  die  'Unabdingbarkeit  des 
auareiohend  bekefem  konmten.  .Das  Ol  von  ’ ..  ' - — 


Versetzung  Oder  Anderung 

. 12.  50 


enge  VerbinUung  zwischen  den  Verwal- 
tungen  beider  Firmen  zu  brechen  und 
pnvatwntschaftUche  1 Einilusse  aui  das 
verstaatiichte  Werk  kunftig  auszuschalten. 

Im  Eiriklang  mot  dieser  m Industriekreisen 
ziemkch  allgemem  akzeptaerten  Lesart  stehen 
auoh  Beriehte,  nach  depen  die  Corporation  be- 
absuohtigen  soil,  due  frei.gewordenen  Verwal- 
fcungeratsstellen  mit  Mannern  aus  der  Betriebs- 
lei  tung  von  Firth,  __  diarunter  auoh  ehemalige 


Von  emer  Votsoteuig  ernes  Arbeitnehmers  Gewertsduftler  und 1 mit  aufleth.lb  Ber  Slahl- 

auereiohend  Mten  fcoimten,  ,Dn  Ol  von  ; kann  nur  dann  gesprochen  werilen,  wenn  linn  Industrie  stehenden  Mmm.  w bese‘”n'  ‘ 

Kuweit  tiatte  die  Briton  vo-  dem  zweiten  Welt-  ohne  Verschlechtenmq  semer-  Arbeitsbedingun-  Auf  jeden  Fail  stellt  das  Vorgenen  der  staat- 

kneqe  uberhaupt  nur  herzkch  weniq  inter-  2U  zahlen  smd  Da  man  ip  diesem  Jahre  nut  gen,  und  ^ Rajhmen  semes  Arbeitsvertrages  kdhen  Corporation  einen  Versuch  dar,  zunachst 

eseiert  etwa  22  Mdkonen  t Ol  reohnet,  wurde  der  Emw  vom  Arbeitgeber  auf  Grund  semes  Weisungs-  m einem  fuhrenden  Werk  unmittelbaren  Em- 

n * ,1  y , R a„  A rin  daran  77  MiHicmen  DM  yerdiienen  Emir  Ahmad  rechtes  em  andeier  Arbeitsplatz  im1  Betaeb  zu-  fiuB  auf  dfle  Geschaftsleitung  zu  gewmnen. 

uer  engiiecne  Major  HOimes,  ein  creunia  hat  bieber  ©men  Teal  dieser  Emkunfte  aufge-  gewiesen  wird.  Die  Umgruppierunq,  msbeson-  Das  bedeutet  zugleich  emen  Bruch  mit  der  zur 

“P***?  vof  “-dweat,  fang  in  aer  Londoner  uii  y wandtj  seinem  Stuck  Wustenland  eimge  Er-  dere  seme  Uberfuhrung  in  em  medriger  ent-  Zeit  der  Stahlnationalnsierung-  durch  die  Regae- 

ubenhaupt^nur  kuhle_  Aurucxhaitung  vor,  ais  er  rung6nscbaften  der  Zivilisafcion  zukommen  zu  lohntes  Arbeitsverhaltnis  kann  ,nur  im  Wege  ruag  verkundeten  Pbht»k,  der  zufolge  die  eon- 

sicn  um  teanzaelle  Unterstutzung  fur  die  Aus-  ja!-sen|  wl0  KraftwerkeJ  Krankenhguser'  und  der  Anderungskundigung  erfolgen.  zelnen  Werke  der  Stahiindustrie  auch  nach 

beute  der  vermuteten  Ollagexetatten  umsah  Er  scbulen  DaB  Ahmad  die  persischa  Olknse  mat  R prhte  Versetzuna  ernes  Betnebsrats-  lhrer  Veretaabli chung  sowed  irgend  mogkch 
in  der  Haupt-  und  Hafenstadt  Kuweit  leben,  eioh  dann  an  die  amenkamsche  Gulf  au5gesprocfienem  Veryplgen  betrachtet,  kegt  mttahedes  bedarf  nach  § 28  I Brem  BRG  ledig-  water  der  bewahrten  Leitung  lhrpr  bisherigen 

und  dessen  arabisoher  Name  El  Kuweit  zu  Od  Corporation,  dae  auf  seine  Plane  emging,  au{ider  Hand.  Denn  blliibt  m diesem  Streit  i?ch9  der  Zustimmunq  des  Betnebsrates  Bei  Direkbionen  verbleiben  sokten.  Da  kaum  an- 

deutsdh  „das  umwaHte  Dorfchen  , bedeutet.  und  cfa-mit  ernes  aer  Mossadeq  Sieger,  durfte , das  Interesse  der  der  nur  durch  Kundigung  durchsetzbaren  zunehmen  ist,  daB  Mr  Hardies  Vorgehen  ge- 

Kuwed  hat  ah  diesem  Jahr-hundext  bereits  groBartigsten  Geschaite  in  der  Olgeschichte  Briten  an  dem  persisehep  Ol  erhebluch  gesun-  Vertragsandeiung  wird  dagegen  der  voile  gen  die  alte  Leitung  von  Firth  em  Einzelfall 
zwemral  erne  beaahtBiohe  RoJle  an  der  Entwick-  , iqi7  „r„t  , . M|U  Ton  ken  sem,  well  sie  dasstlbe  nun  em  Eokchen  Kundigungsschutz  des  § 28  II  Brem.  BRG  wirk-  bleiben  wird,  sieht  man  dann  in  bmischen 

lung  des  Nahen  Ostens  gespaelt:  I'bn,  Saud  lebte  Jrpn  i„ ' r<-,, won  forflerfV  wa r pfi  1 949  sohon  w'e’lter  zu  wesenglich  guhatigeien  Bedangungen  Sdm  , Die  Kundigungsvoraussetzungen  dieser  W.rlschaftskxeisen  die 

emist  am  Hof e semes  Emirs  , und  eroberte  mit  'na|.  om  if0|(Iftn(Ion’jahr  berenk  17  Mill  .t  yild  unter  llhrer  vollen  Souveranitat  erhalten  Vorschuft  konnen  mcht  durch  einen  Zustim-  Eroiinung  einer  neuen  Phase  mi  Kample 

dessen  Half©  v,or  50  Jahren  semen  Stammsxlz  *'  ^Ja^  D9r“ts  , konnen.  Die  Drohung,  die  von  den  Bohrturmen  m,UngsbesohluB  des  Betnebsrates  ersetzt  wet-  nm  pffektuve  Kontrolle  der  Eisen-  und  St-ahl- 

Rta'd  waieder,  .womit  er  den  Grund  zu  semem  von  Burgan  ausgeht,  ddrfte  in  Teheran  audh  den.aDer  verz.cht  ties  emzelrien  Arbeitnehmers  ^Swkmi  St  daB  es  den 

eirabiischen  Ries^nreich  legte.  Wenige  Jahre  S'ntar  t^Ueat  ^ ? 5 nioht  ^anzkph  wberseherjwerden.  Kuweit  aber  auf  den  ihm'als  Betnebsratsmitghed  mstehen-  der  Naiuonalnsierung  daran  liegen 

epater  wurde  Kuweit  in  den  weltpokteohen  bei  u'ber  ^wei  Mllhonen  1 lietjf-  *•  wixd  in  kommenden  Jahjzelmtep  fur  die.Diplo-  den  Kundigungsschutz  ist  rechtsunwirksam  da  VeNretern  der  muoMiisierung^^rM  ^i^g^ 

Strudel  um  die  Bagdadballjn  hmeingenssen,  als  Den  groBten  Cewmn  au«'  dieser  gewaltigen  matie  ein  Begriff  werden,  der  zu  mancnerlei  der  Kundigungsschutz  auch  dem  Kollekhvmter-  . Pr  Labourreamruna  durch  dieKonser- 

deren  Enidie  -Basra  am  Persischen  Golf  vorge-  Steigerung  der  Produkkon  hat  der  Emir  yon  Kopfschmerzen  AnflaB  .ght,  depn  me  recht  ge-  esse  der  Arfaeitnehmerschaft  dient  Ein  _ Be-  ng  a QDh|n  ,habaen  die  stah'lnako- 

sehen  war.  England  woWte  den  Bau  des  Schae-  Kuweit,  dear  als  Landesherr  frei  uber  die  rie-  klarte  Grenzverhaltoissejan  dieser  Stelle  geben  triebsratsmitglied  kann  aber  clurcfi.  ireie^ver-  ruokJan(fl<.  zu  maoben  vollendete 

nenstrangs  . von  Bagdad  zum  Persischen  Gollf  sigen  Bingange  aus  dem  Konzessionsvertrag  reichkdh  Stuff  au  Kompkkationen,  da©  'leidht  embarung  mit  dem  Arbeitgeber  sein  Arb  - Tthy  edhaffen  die  mcht  so  leicht  wie- 

mi  zul'iLen,  wenn  er  uniter  ^itesche  Kon-  veriugt  Der  Ermr  erhalt  emen  Antes!  von  etwa  explomv  werden  konnen,  wenn  Ol  dahmter  verhaltms  jederzeit  auflosen  oder  eme  Ver-  Tatsach.m  ^ 

trelils  .gestdlit  werde,  und  echloB'mit  dem  Ermr  3,50  DM  je  Tonne  geforderten  Ols,  die  m Gold  sfeckt.  tragsanderung  verembaren.  - a 
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Nr,  H4  — Di6nstag,i  31.  Juli  1951 


Kraftfahrzeugteile  - eine  WuppertalerSpezialitat 

Starke Konzentratiod von Pioduktion und Handel 

Wl>_  ’ r!ai  7 _ Wunpertal  zahl'-  neitai,  msbeisQiidera  fa  Wqduktign  voo  Kabrialfa,  ' 1.  ?. 

J-.taZ*&r°3cUWag  & vtoto  m ,^‘T'Z  1 \ 

dene  industnelle . Produk,tionszweige.  Diese  _ «/„i*  m,,,  Hon  hmmUchan  Raum  hmaus  be-,  4,  7. 


dene  industnelle.  Produktionszweige.  Diese  zwe^qs' ' V/elt  Uber  den'heiroUchon  Raujn  hmaus  be-,  4,  7,  373 
Vielgestaltigkeit,  Erbe  seiner  welt  zurij.ck‘  Iiefert  6.n  vor  hund<?rt  /aluen  im  H'^4  188 

reichenden  tpxtil-' und  elsemndustrielten  Ira-  nut  <]em  Elsenbahnbau  , eulstandenes  Untemehmen  B.  7.  374  ihs 
dition  und  Auedruck  seiner  i geographischen  dle  Krafirahimdustni}  nut  WalzUqem'  aljer  Arte  7.7.  Jzsaaj 

und  "den  Z eat  r eii  <jft  JSS  355? 

SSiHF1,  Wr'y - — 

2S~tS^SSrs^SST5?f  S^SS.,  ’ ^>--rrs±5a-J6^hJE2SS: 

, S'  » XtTTSf  ■=*:  S|SS|tSis3wS™  AI.  S 

' betneblioh  geubten  Eigenverarbeitung,  den,  An  guf  die  Belieferung,  der  Kj-aftfabrzeugindustrie  ipit 
forderungen  der  industnellen  Abnehmer  nut  j.jalbIa(,rikaten  speziahsiert  Das  gleiche  gut 
einem . HochstmaB  von  Elastizitat  und  Eiptuft-  VQn  einlqan  Betrieben  der.-Schrauben-,  Nieten  una 


Die  Stemkotileiiforderung 
in  dei*  i?rUischen  Zone 

Jiill  1,951  (in  t)  ' 

! 5 135**  All.  7.  376  531  . ' 31.7,  332  424 
333  700  12.  7 370  879'  , 22.7. 

373  469  . 13-  7,  375  »53 

J73  160  , ; l4.  7.  376  831 
15.  7.  5 409 

16.7.  330  816 

17. 7.  ’375  524 

18.7.  376740 

19. 7.  375  504 


Qster-reichs  Textil-Schaufenster 

■ BroitnunB  der  Doribirnet  Bxpor'i-  und  Musteimesse 


23.  ?.  387  961 

24.  7.  370  643 

25.  7., 377  124 


26.  7.' 373  148 

27.  7.  371  816* 

28.  7.  369  582' 

29.  7.  97“ 


'Naciitrageruckgang  beeiniluBt 
vor  allem  Konsumguterproduktion 


Vo  Dornbtm,  30  .7  - Mil  dot  #nj«htigen  m»  M*P  der.taan  Maiktvnrtbdmn 

ash.  rlssasrasssts 

nover.  Pans,  Ijrite  usw.  emeu  neuen  Brennpunkt  und  500  wn  J«™re  1949.  uavon  emo  oiwic 
_rvn,|f„n  Der  osterteichlsdie  Bundesminfeter  mger  ale  241  Oder  mehr  ale  h,  d.  s.  doPpolJ; 

-w&mmmmMmrn 

Wirteohaft,  fatofa  JO, Mettfa  “ «Sp 

■mil  je  2 Rumen  vertreten.  Dxe  nut 


Lmgiiterproduktton  ^ »«te4 

' betneblioh  geubten  Eisenveruibeitung,  Sen  An-  £J“^"BeSe’um' fa  Bat&brzeugindust™  w*  Milnchen,  30  V — Da  NreUrageiuekgang  (Do[nblIm]i  aosdnuckkdh  in  nerner  Recto  natontg,  “>  <• 

forderungen  del  industneUen  Abnehmer  out  fj  a , b u g r , t , , ern  „a.t.«rt  to  steklw  B‘“  de(  Westdeutseh»n  Industrie  luelt  um  J u n . ojluB  o,le„Ulc|l0  M.Uel  MOcUttDM.  “ oige-  f o8“”  au,  Spilm.eri  w„r8n 

einem . HochstmaB  von  BMW  und  Bmtuh-  ,jnlo<„  Beltieb.n  WMWw  S,  Beta  n allgemeinen.  en,  mitt  der  ..Konjunkturtest  tonztsHer  VerunWortung  nut  sian-rUg  von  ® ™ cht  euwetretten  Der 

Iungevermogen  ru  genugen.  Des  Hahd-m-H»nd-  Fls„nd,eM«lle.lnaustrlii  D.gegen  «»  *». Be'“  iFOiInstitjits  tur  .Wirtschettstorechuna  m ele«ei«dem  Epidg  bisher  durdigelutmt  werdon  mim  Messetjegton^ nooh  wcht is*9  “ 

1 erbeuen  der  Zhliele.b'etr.ebe  m.t' den  Untei-  fa  Mnndieh  test.  Wesentlich  , versebleebtert  tat  ^ Dle  ReicblmlUgkest  'der  MMw  SrX,S».t“ 


n.tiocnsiman  vou  , von  einlqen  tseuieoen  utt.-pvme-ono , allaemeinen.  an,  sieuc  aer  ner  unanzieuer  veruiuwuiuuiuj  um 

svermoqenxu  genugen.  Dae  Hand-in-Hand-  Fassondrehteile-Industrle  Dagegen  nlmin  d-^  Behe-  xpOvInstilpts  fur  .Wirtschaftsforechung  ui  Erfolg  bisher  durdhgefuhrt  werdon  sum  'Me^eDegina  nvt-'^^ 

iten  der  Zulieferb'etnebe  put'  den  Untor-  ferunc,  de5  Kraftfahrzetigbaus  ^oreBten  Munchenfest.  Wesentlich  , v^rachlecbtert  hat  Die  RmddMltokeat ' der  Textoleahau,  Bedarf.der  oserreiob^chenT  ^ 

dem^i^SSB  =rSS?i£ 

Barmea  aas  Geprage  • gibt.  ETStauRren.  die  zur  ;AuSSlatluny  des  modernep  gmQ  ^ durch  3iUSOnbedmgte,  teds  dur.ck  e - baude  und  Groilzelte)  umfaBt,  rst-  dmck  dre  groB  d^e  E^ka^mog4*kewe«  Dev,ig  ,-ge 

hinaus  aber  auch  pis  der  standortbestimmenaa  K fU  h ()jg  flehdren.  mit  ’Aschenbechern.  Hatf-  A„ct.„.,i«i1p5fpUimaen  verursachte  Nach-  f„lS,h  aMpp  'fuihrenden.  TexUl'fabri'ken  duroh  da?  dauepncl  angespannre  _ a j 

Fqktor  fur  die  Ansiedlung  emer  ungewohnlick  , Blumonvasen,  Rdckbkc! 


hohen  Zahl  von 
die  6icli  ausschlie. 


luui  “""'r**'***  , j h r Vprschlussen  und  Druckknopfen,  und  mu  den  vieier-  Optik  und  in  uei  uunumuia»'-i»p,  Ausstellungsl'ldCdo  von  u ivitsatjenaui^ii  „ .r 

-rage-gibt.  bat  .s  ch  be^  ^ Metauware„,  die  zur  ;AusstaUung  des  modernen  em0  teds  durcb  saigonbedmgte,  tells  diU-Ch  er-  geiba,u,de  und  GroBzelte)  umfdBt,  ist-  duick  dra  groB  die 

plSriS,enrt  umrewohnUdh  Kraftiahrzeuges  gehpren.  mit  ' Aschenbecheni1  Havf-  hohte  Austcmdsbe5teUunqen  verursachte  Nach-  Yeilnahme  fast  aider  fukrendep,  TexLil'fabri'ken  duroh  da? 

asiedlung  emer  ungew  cn  benhallerni  Deckenlauipen, , Blumenvasen,  Rtlckbhck-  frdgesteujerunc|  voa  vielon  Betrieben  der  EJek-.  d TexliimdS(3htiinenii©rsted!ler  gegenuber  dem  bzw.  den  j 
Profluktions^tatten  bewahrt.  6plegeln  und  Tdnkversch!uSsen.  wie  * trotechnik  der  Wirkerei  und  Strickerei.  der  'T't  b h ^edeutend  gestiegen  Daruber  sebr  beta 

-iihch  auf  die^Erzeugung  von  Moloreuledeni  spiral-,  ptuck-',  Zeug  und  Flachstahl  trotec  IK  d ^ ynd  der  keranuSchen  auch  auslandisohe Textik-Masckinen-  Textblmasd 


ndlich  nut  fragesteigerunq  von  vielon  Betrieben  der  ihex-.  ^ Texlllmdsc3htiinenii©rsteliler  gegenuber  <lem  bzw.  o«n  wiangm  Alll{,baiU  einer  eagonen 

gpsilliis 


beschranken.  , . , , 

Ein  emdrucksvolles  Beispiel  dieser 


« ? SSSS  SSarw 
,s  =;r*V“isfi  £HrEfe?3» 

"woh^di^^r^eugung^ von1°Kra1ftfahrzeugen'  nur  FiSarUkelmdusUie"  -mU  Industrie  der  Plantagengerate  hegt  still  deOTepubh,k  nut  128  F;r^c^or1Ju'lnHSdeir-  emIn°l?SSL“rS 

durch  emige  Hersteller  von  Spezialfahrzeugen  _Llt.4en<  und  KabeMndern  im  IK  Hagen,  30  7.  — Dte  katastrophal  geungen  offmmgsrede  des  ^ mit  beictsedig  neunfachem  Sdhutzen- 

un’d  ein,  allerdings  ^elthekaimtes/Motortad-  Dienst  des  ,Automobilhaul  steht,  ®}“®  Brennstoffmengen.  die  im  laufenden  Monat_  au-  snumlral ters  Di,  Kolb  als : ®®1^ Lnd^ sb ezieb uaqeh  wechtsel.  ' 

Werk  vertreten  1st,  1st  die  Zahl  der  Kraftfahr-  S9ibstverstandhchkeit.  .paruber  hmaus  arbeiten  worden  sinid,  haben  die  Industrie  fur  Ausbau  der  gegenseitigen  Handelsb ezienung^ ^ weens  . 

zeugteil-Produzenten  und  -Handler  auBer-  Q Beinebe  • ader  ^etn^bsabteilungen  groB  Plantaaenqerate"  die  uberwiegend  in  Nordrhem-  zwisdhen  'beuden  Staaten  ibesonders  her4i_di  Die  deutschen  Aussteller  von  Texbilmaschi- 

^-ubirt=  ^ KS  ier  °“ 


na  in  Norarnem-  zwiscllien  'Deiaen  stamen  .D59v,o«.,a  w-ie  'ueub'S'.'ucn  , 

_ . ...  ..  , Una  KunietatDu-  wpsimten  ueheimatet  ast,  zu  'der  Uberlegung  gru&t,  ..Deutscfliland  ist.  fuy  ^ Osterreich  natur-  unter  denen  «ich  eudh  aus  der  Oatzone 

Mldorf  138,  in  Dortmund  51,  in  Koto  122  tad  ™s.  nS.tb.o  lW.m,  .*»,s«~s.,  '*»  BoWeha  stdltategeh  Dltaor  gemaO  der  fato  HraMmMw.  bol“«  dec  -----  v.rtaaerto  Botoota  ho- 

in  Duisburg  33  mmchtaglge  F.rmsu  btaurm  Pd'"‘SS nfaojfan  .uei  den  fata*  fnZlnw*el~  ■<“  M„«ler,  und  kund.ote  lur  aoo  He, 

smd,  eittraUeu  allem  aut  Wuppenjl  rom  uu  u - V,  • „t  uKl  dsi 

die  ,acht  Gemeinden  das  , n ederbeigtecneh  ,„MM  m,  der  O.o » ■ 


geStagen,  'to  BrfMw  ftrttsulegen  Dieser  gema0  der  ersto  Maunaeparmor  , ue^ute  der  ^ WuetdeuUdbland  vertagerte  Betnebe  he- 
IndStnammg,  te  tOO«/o.g  exportonenuert  Minister,  apd  kundigte  tur  aenHeriMtauneues  ^ teitwe.se  voting  neuen. 

181a,sc„,„  scrum  ,-a„«»Sb.u  >•  ' , , Si  und  tier  arch  in  ealrem  Kampf  * dem.  .'Sf^'Kolb  u a Objekten  to  ,guMl,ger  Wettbewerbslago  sovrre 

t Vetaul  Neben ■ der  Produktion  1st,  fab  der  Or o » ■ iweltmarkt  wleder  zur  Geltung  gebracht  hatte,  Bundesrepublik  bat  — so  sagte  D o u.  a hlnelcl,tUch  ibrer  Qualitatsausfubrung  die  Aol- 
1 li  an  d el  nut  Ersatz-  ucd  Zubeho.teiien  <“> ' war  schon  aui  Grand  (ter  gerrngen  KoWezu tel-  we-tor  — ,,m  vorbrldltcber  Wo.se  * u m™telmike<t  der  Facbkrease  besondeis  aid  Bidi. 

u und  die  Kraftw.genb.u  z.Wre.clt  ^.tr.t.n,  WttWMa  en  Blcht  in  der  Lage'  tcrmuigemail  n He-  tor,  Elnfnir  Mat  fannln  'iSd  Dn  wrnMHOM  Mascbmen  new.  send  atle  vor- 

fur"  KratUabrreuge  Wnppertaler  CroBh.ndeisunternetoen  konnm  to  fomJ,  NaotltU>m  »Ue  Vorstellungeo  Bonn  m-  <be  vorabergebenden  J™*1"*™™  Jf”  "erkautt.  Em  Vergleieh  zai.gt,  daB  wm  Ma- 
' - mnen  mit  zum  groBteu  europaischen  Haus  di  f,Phort.  verhallt  sind,  muB  di«s©  Industrie  jetzt  -wjieder  fallen  werden-  Wegen  , , ®r.  prai=a  der  ositerreachischen 


die  acht  Gemeinden  des  ' niederbergiechen 

Raums  weitere  50,  davon  allem  auf  Velbert  ^ ^ , wullw  ^ — ■ ,, v..v.*  ---•  , , wao  ukj  ___ 

29  Firmen.  • ; . „ . „ „ Kraftwaqen^u  zahtreich  \ertreten.  Em  bedeutendes  ^.g^nichTin^der  Lage' lermmgemaB  zu  lie-  shjer  Einfulir  h'beraliieiert.  Esi«t  zu  hoffen,  daB  ^uMestelHen  Masdimen  u*w.  saud  ^116  i 

Pur  den  Fahrzeuff#nhangerbau  und  d ^upJ^aler  GtoBh.ndeisunternebinen  konnte  sich  JeJ^_  Nachd©m  alLe  Vorstellungen  an  Bonn  'an-  die  vorubergenenden  Emschrankungen  ^b^d  A yergieioh  zeagt,  daB  am  Ma- 

^Vi^.^assrc^  l^=&iai=,£K 

Wuppertal  nach  Wulfrath  verlegter,  seit  sechs  Jahr-  * und  Personenkraftwagen  gebraucht  wird  Teds  der  veiarbeo-tenden  Industrie,  schvebtimmi  mu&se  Osterreich  seme  Aufiluhr  „ 25»/o,  dnia  der  deutsohen  Firmen  nw  um  8—10 /6 

* zehnten  bestehender.  GroBbetrieb.  der  den  Karosse-  den  Last-  una  ner  . - -'dl0  Verantwortung  fur  den  empfindlachen  De  ken,  m-sbesondere  musse  der  SUom  d©r  weiii^  an,  « a > u watorenid  Pl,eise  der  Schwerz 

visenausfall,  der  un  gar  kemem  Verhaltms  zu  Kable  nach  Deutschland  .und  de^r  Fremdenstrom  geetoegen^sma.^  ^egenuber  ,der  sdhau 

den  geringfugigen , Kphlemengen  steht,.  den  au  Deufedhland  den  notwendugen  A $ Textiilwuikschaft  treteii  'die  ubragen  Brandhen 

diese  , Industnea  bemitrgt,  .dem  Bundeswirt-  2Uin  nbrrgen  Osterrdich^Export 

— • ■ ‘ schaftsmimsteriium  zu.  ■ . Minister  woill  each,  wm  er  an  einer  Unterhalfcung  w,emn.Werbimg  fur  das  Burgenland  funidet 

' ..  . . 'iniriaiiMn  Vor  allem  fiel  die  'Herstelllung  der  In  den  , ' nut  unserem  Korrespondertten  ®rk!frie'  -Ln  wa«der  starken  Anklang.  Der  Be&uch  setzto 

'rcoddktton-lndex. sawta-f'  *“»*“  AMwtawWMWtt.  * HwM*  SS  *?TSSJSS5d  ' " ' 

Jh  Bonn,  30.  7 — Wie  aus  dem  Lagebej:ic^t  -von  114  t im.A;Pr“1'ar  1 im  1 ' karamer 


Aus  der  Produktion 


fh  Bonn.  30.  7 — Wie  aus  dem  L ? a e “ e / 'V°tl  t*4  t im  April  a 

•Jrr  Wiftsdrattsirumsterlums  ’'"""“Stidilkt.on*  e'jn-  ™b  2<3  l but  195  t. 
s5“.e«h“iB1fand5ti “ tad  G”™““K „v“i ““  Absatzscliwieiiffkelten  in  der 
Uta  wilt  suud  ™»  Marz-Apnl  1951  «-  Blmslndustrie 

"‘sowolrl  1949  fa  fab  1950  Ml  m>  «Wj>  »£ 


c von  wreaer  oi«i , 

hammer  zu  DUsseldorf  6 Kolb  tteJStena^dem  Aueland  fielen  auf. 

Dusseldorf,  30  7.  -r  Vor  kurzem  fand  dae  myneu.  , a , 

Ab s chluBveranet altung  :des  • 10.  LeWgangs  der 


Handel  und  Gt'werbe 


Einkaulstagung 
des  Niirnkerger  Bundes 


grundlage , nock  der  emgehenflen  _sachlic]?en 
Klarung  der  waohtigsten  Fragen  bedarf,  bevor 
die  Neugestaltung  des  dentschen  Messewesens 
J b="o  nas  Messeamt 


AuBenhandeloschule  , der  .1  u.  H ■ Dusseldorf 
lusirie  etatt.  Dir.  Dr.  Ejs enbraun.Voraateenderd.es 

^ ^ , vd  Neuwied,  30.  7,  — Die' B wnsbaustpf l-Indu-  Aufienhandelsansschusses  der  Kammer,  be- 

bowom  iaia  u*a  .v—  --  — sleidien  Zeit-  « Neuwieder  Beokens  bat  die  Schwie-  Ilch.tet©  uber  seme  khrzbch  durqhgefuhrt© 
raum  erne  Produktionssteigecung  um  jwet ils  1.  riakeiten  ,die  dutch  Abeatzstockungen  emgetre-  Brasilien:Reise.  Er  empfahl  den  Tedn^mera 

ern  Die  Entwidslimg  weufat  «dso  te  dp  denJ,etzten  ten  6md  noCh  nicht  uberwunden  ^Mehrere  Fir-  des  Lehrganic^,  bei  uhrer-  Arbeit  das  Geschaf  nos  ixuiumns"  *<««•*“  uie  iNeuyasioittuuy  ... 

heblidi  von  d.e^  .J®pd®b^Dfjie,  bhibt  offen.  mwie-  waren  zu  Notverkdufen  gezwungen,  um  mit  Brasilien  wie  auph  Wit  den  ubngen  sud-  Nurnberq  30.  7.  — An  der  85  Einkaufs-  vorgenommen  werden  kann.  Das  - - — --- 

Jahren  herausbildete,  ab  Dabei^b^  beWuBt;,  B^?c®be  aufrechteihalten  zu  konnen.  Nach  emmkanischen  Staaten  mtensw  zu  pfHgen  ui  Numberg,  3 ^ Bundes  GroBeinkaufs-  Frankfurl/M.  hat  wiederholt  konsttuktive  Vor- 

Z ur  u'tfk  Tu hr ung  der  mdustnellen  Produktion  e^®  ® Bencht  ,der  IuH  Neuwied  anuBte  200Q  da  on  dieswi  Landem  groB|  Chancen  fur  9 9 eGmbH,  Nurnberg,  Stuttgart,  Essen  schlage  fur  erne  Beremigung  des  Messewesens 

ZUAnhotrarh»  der  verrinaerten  Brennstoffzuweieungen  rh0,iab-rflftpn  'vorsoralich  qefcundigt  werden;  deulschen  Export  vorhanden  seien  Von  . 25'  Juli  nahmen  uber  gemacht,  wie  sie  in  der  Konzentrahon  aller  be- 

»<>  .4«  ,b  * Hoopt:  Prufbngen  bestrmrteb  22.  - Dl.  Wttttw.  Ug  Sifa ‘loll  vor  .Ufa  Sgto  Br.noheb  .»f  jo  einem  zentralen  Plate 

saissdtwiengkeite.  w>  gShd  (ta  die  AJ>sotestgokung  rst  das  Aasbler-  gauge  der  Aueenlrimdetaicbule  begmnen  w ^ asenwaren-,  . Hausrot-  «.  IIWA  lW 

Ganz  besonde.s  falfau  ™ b.i  4e> ?en  der  Mittel  for  den  eorialen  Wobmmgsb.u.  Pnmhertet.  • , * [ . SS  a»emdiBtae  AVestdeutscblfads.  D.-die.  lich  »md,  Es  unterstreioht  mmt  g**- 

Produltiofaniwidtlto  ta  J«”b  a»“  «™"5“  . v.  . «"l.  ' . T ’ 'GeldiknSeib  geiullle , Eager,  ertohte  steiiir-  echslt,  m loyalster  rad  engsler  Zusirmmeimrbeit 

. - - SfSSglnnsw  dem  FaclJtanrlel  ge-  m.t  alien  Wirtsebaftskreisei.  end  den  anderen 

i*.  iS*fa  faSrYegten,  vrarde  nr  vor-  Messegeselteehalten  toes  Z,el  bald  n ver- 
!'■  m aichtig  dispomert  Mit  ftucksicht  auf  die  mehr-  wirklichen.  *• 

• I 1 n i e AG  Bremen  absolvlerte  das  MS.  „Le-  monatigen  Lieferfristen  der  Industrie  und  da»  , In  termmlicher,  raumlicher  und  technlscher 

Schwieriger  Fall  fiir  Hamburgs  vante"  das  bei  der  Flensburger  Schiffbau-Ge-  Weihnachtsgeschaft  erfolgten  m Geschirr-Por-  Hmsidlt  ergeben  sich  fur  die  Durchfuhrung  der 
Freihafen  ‘ sellschaft  qebaut  wurde,  seme  Probefahrt..J>ie  zellan  und  Geschehkserien  groBere  Kaute  - kommen;den  Internationalen  Frankfurter  Messen 

. ' 1X  wenKie  erste  Reise  des  Neubaus  wird  nach  Izmir  (Tur-  achtung  fanden  bei  Kuohengeraten  femer  M k6me  Anderungen.  So  wird  die  ..Internationale 

N.ir  die  Masonneu«z«uau..a  ,I:K  Hamburg,  30.  7.  — jAan  M-  Jd  < 9 s fuhren,  Es  wird'als  Messeschiff  fur  Izmir  kenerzeugmsse  und  Saisonartikel  fur  den  prankturter  HQrbstmesSe'‘  vom  2.  bis  6 Septem- 


"'5to»e “S“ib»e  S«nSw* 

wurde  heivorgerufen  durdi  die  vetzogerte  Pmanzie- 
rung  der  offentUchen  Bauprogramme.  das  Fehien  erst 
stelliger  Hypptheken  im  pnvaten  Bau  und  zu  hohe 
Baukosten.  , 

D»  Investitiod ■ « JJ ’ jhlfag'fa  Vo“ 
n Jum  durdi  erne  weitgehende  Prsdioplung  d_ 


Schiffahrt  und  Verkehr 


mtenalreserven~emem9  verstarkten  Matenahnanoel 
ZgSul.  Nur  die  MaidUnenfaeugung  1+ 2,7  ) 
>.,  a BenditemoMt  nofamab  lel&t 


Rpriditsmonat  nochmals  leidit  an.  " &tunaen  cevui  u«s  "'‘““““a  * > 1n  Ham.  etwa  iqoo  cbm  deutsche  Ausstellungserzeug-  Henbst  Bei  BauDescti.e-,^.  — ~7  , a iiUor,  oer  taoi  aas  lunrenue  ueuuscne  uuu  «u=.iar.u. 

9In  der  &sen-,  Stakl-,  Bledi-,  Metallwaren-  sowie  derte  der  Generalkonsul  von  , nlsse  nacb  d'er  Turkei  bri^gen.  Der  Neubau  hat  das  Baufaoh  gingen  im  Hmiblick  auf  die  Hber  spbe  Angebot  an  alien  Fertigwaren  und  Kon- 

femmediamsdien,  optiscben  Industrie  betrug  der  Pro-  (burg  den  Kapitan,de$  Fanamadampfe  s . Traafahiqkeit  von  5150  t und  erne  Dienst-  sichtlichkeit  des  Baumarktes  und  die  Plane  d s „ &uJngUterbranchen  von  etwa  3§0O  Ausstellern 

duktionsr uckgang  rd  — C /♦  Bel,d*np°r(i1‘1ktSions-  tesa''*  ,der  eme  Stuckgutladung  fur  aeschwindiqkeit  von  ubei  13.  Knoten  Auf  der  eozialen  Wohnungsbaus  die  Lagererganzungen  ^ ube(.  25  europaischen  und  uberseeischen 

industnen  war  insgesamt  9es.ehe?t deI „sqUSereidi  an  'Bord  hatte'  auf'.  dl®  Schiffspapiere  vora  p 9 schwnd  g^  * en  Izmir  die  Hdfen  mcht  ulber  den  norma'len  Umfang  htnaus.  — Landern  veremen  Em  Hauptbestandteil  der 

r udegang  nidit  3t.f 'k® ' alps ‘?uwlon  der  ^hneralolver-  legen,  die'Ais  zur  Stimde  nicht  1 d Salkniki  angelaufen.  Ein'  Bereite  in  den  ersten  zehn  Monaten  des  laufeij-  Fran,kflUrter  Mustermessen  bleibt  die  Gruppe 

(^%^f+n3l%?und  dm  NE-HutSrodukt,on  wurden.  - Auf  /die  wiederholten  Proteete  des  JX^^Jr  gle.oher  GtoBe  wurde  von  der  den  Geschaftejahres  wurde  der  Vojjahresum-  „Textil  und  Bekleidung". 

SlWzu!uSeV5e^  Kapitans  nnter  M ^enth-  Serei  beim  Werk  Secede  » Breraerhaven.  sate  des  Nurnberger  Bundes  von  31,2  Mill.  DU 

_ ledighch  die  Zellstoff^und  PaJe2d7n0J“sU^ojak5’n^  Snle ^adung^bemommen  Sbef erhielt^f  am  (AG  ..Weser")  m Auftragigegeben.  um  9,8  Mill.  DM  uberschritten.  Einfulir  aus  Marshallplanlandern  erhdht 

stetgefungen°erre1cht  Die'Erzeugung  der  TexW.lad“: ' 23 5 Jufli  von  dem  Generalkonsul  die' Order,  die  Wachsende  Handeldlotte  der  USA  Zur  Neuordnung  Bonn,  30.  7,—  Die  Emfuhr  der  Bundesrepu- 

st?le  (-1.5V.)  war  nur  Ladung  m Hamburg  iwieder  zu  loschen  mit  der  WaibI  t011i  30  7.  _ ,D„  im  PnvatbesUz  befmd-  f](inkrt,pn  Messewesens  bilk  aus  den  am  Marshallplan  tejlnehmenden 

die  hedererzeugung  8-  ™ _dSi' pSteSioS  Begrunduhg,  die  Panamaregierung  lasse  Trans-  hohy^“ndBe”Hotte  der  USAlwurde  im  ersten  Halb-  des  deUtSCUen  Messewesens  Landern  • emschUeBhcb  deren  Uberseegebieten 

' (— 13,8“/»)  barker  rutelauJig  w n , war  porte  naoh  ,.Cotmmuni6t  China  nicht  zu  ht  ig51  um  ,30  Hochseesciiffe  nut  1,4  NRT  erwei-  ( Kdlner  Vorschldge  nur  Diskusjionsgrundlage  erkohte  sich  im  Juni  um  7,l°/o,  wahrend  die 

rutkgang  m der  keram  - * Die  rucklaufige  ,Zu  diesem  Vorgang  wird  uns  aus  Hamburg  tert  An,  j Juij  umfalite  dip  Hochsee-Haiwieisilotte  Frankfurt,  30.  7.  — ^'Die  EntschlieBung  Emfuhr  von  Erzeugnissen  der  NichtteUnehmer- 

“ ^ Tabakverarbeitung  (-10,6»/»)  hangt  folqendes  geschneben.  > der  USA  ’1307  Sohiffe  nut  15,5  Mill.  NR r,  daruntor  « ■ , w— cf,0«  Hpf 

I®?dlnhM^*Awieriakeiten,  m der  Zigarrenmdustrie  lI)er  giRT  groBe  Panama-Dampfer  „Mon-  460  Tanker  .mat  6,03  Mill,  t j ■ 

Rheinwasserstand  am  30.  Juli 


olaendes  qeschneben.  • Her  usa  uu/  ogmue  m 

^faAnhLtzsAwe^gkelt^’^n“‘deV'  Zigarrenmdustrie  * Der  7777  B'RT  groBe  Panama-Dampfer  ,.Mon-  460  Tanker- nnt  6,03  Mil! 
zuianunen.  die  zu  emer  ProdukUonsdrosselung  ge-  {e5a..  traf  Emle  Jum,  in  Hamburg  mit  einer  Stuck-  • 

•D?  st?  •“ lt} 


\ steigening°der  ubngen  Industnegmppen  zurudt 


diner  Vorschlage  nur  uisKussionsyruiimago  erhohte  sidh  im  Juni  um  7,lu/o,  wahrena  aie 
eb.  Frankfurt,  30.  7.  — ^'Die  EntschlieBung  Emfuhr  von  Erzeugnissen  der  Nichtteilnehmer- 
emer  vom  Ausstellungs-  und  Messe-AusschuB  lander  um  l°/«  abnahm.  Infolgedessen  stieg  der 
der  Wirtschaft'm  Koln  ©mbetufenen  Versamm-  Anted  der  ERP-Lander  am  Gesamtiroport  von 
luna  eme  Reihe  von  Vorgchlagen  als  Diskus-  39%  im  Mai  auf  40,9%  im  Jum  1951.  An  der,  , 
gutiaaung  &U6  uuu»  eiy.  «=*  , ■ Sionsarundlaqe  fur  ©me , Neugestaltung  des  Zunahme . der  Emfuhr  aus  den  ERP-Landern  t 

dsr  LaduM  qing  als  Transput  nach  der  Ost-  Morgens  £j  uhr  3T  Messewesens  -zu  empfehlen,  hat  m waren,  wie  das  statistische  Bundesamt  mitteilt,. 

- zone,  etwa  2000  t wurden  westdeut6chen  Wer-  Rj,ein|glden  320  - 6 koblenz  g-6  der  Offentlichkei7Teilweise  den  Eindruck  er-  insbesondere  Schweden,-  Halien,  die  Nieder- 

Deutsche  Bleistifte  wieder  iiberaU  ken  zugewiesen.  Das  |J^L  ‘ m _,9  ; S 279-8  weclfjals  ob  es  sich  hierbei  um  em  von  allen  lande  und  Belgien-Luxepibmg  bete  l g . 

U6U  Dr.  -j  w^nn'e*  der  deutschen  E^portguter  der  Qstzone  nach  China  bringen  StraOburg  S35_13  Dusseldorf  397  — 9 Beteiligten  beschlossenes  emlieabliohes  deut-  Der  Export  nach  ERP-L<rndam  erhohte  sich  star- 

, Nhmberg,  30.  ?• elfLnort  wie“  Ehe  die  Cuter  ubernommen  wurden.  reichte  der  Maxau  535  _ w gbg.Ruhrorl  494  -,6  , ^es  Messeprogramm  handele/  ker  als  dm  Ausfuhr  nach  den  Nichtteilnehmerlan- 

iEi  — 

Hch  dem  d Industrie  auf  ®‘tte  Ausfei ant! i,(Ob  gegen  u e V a y Kaub  , 496  — a ' alla  europai3chen  Teilnehmersta.aten,  vor  allem  auf 

Hand  ®u  verdamken,  ? . n pertiaung  Einwendungeif  erhohen  wurden.  Die  Hamib urg  <(  < ■.  , , n f J f die  Turkei,'  Beigien,  Luxemburg  ,und  die,  Nieder- 

Grimd  jhrer  quailiteJiV ,llocIw®rtige  9 a ,BeSlorden  eetzten  eichloutt  dem  Wirtschafts-  _ Wa r»n\/Ar,7Atrhni^  fur  Hpn  Au Bcnhspidsl  lande.  Unter  den  Niditteilnehmerlandern  nanm  m 

geoieBt,  Die  ^bar^aul*  mraisterium  in  Bonn,  in  Verbmdung,  das  nach  neUBS  WarenVerZeiCnillb  TUI  UCI1  nuuqimauu^i  erster  .Lime  der  Export  nach  Jugdslawien,  Japan, 

tig  10  vollbeschafticjte  Betriebe, 1 aie  uner  g Erkundiaunq  'bei  den  aUlierten  Stelien  am  6.  /■  , „ i < , ...  f)lr  .1  ' Pmhpihheha  Abwickluna  aller  Em-  Agypten,  Kanadq  und  Ipdoneslen  zu. 

geschulte  Arbeitekrrfte  sieistift-  die,  EinwilUgimg  erteilte.  Nach  dteser.  i®laJ.eli  ^ Dusseldorf. ^30,  ,,  ^olltarif  m Kraft,  und  Ausfuhrgesehalte  fur  das  Gebiet  der  Bun-  jn  dem  am  30  Jurii  1951  abgelaufenen  Marshall-  , 

iKonlkurrenz  ,von  160  adS^d‘f,cllRp  beitu'n(r  'Stellungnahma  wurde  out  der  Beladung  des  am  1.  Oktober  19j1  der  Heua dLrb  desreoublik  und  ward*  benotigt  fur  die  Bean-  pUnjahr  1950/51  lag  die  Emfuhr  der  Bundesrepublik 

tfabnken  konnte  durch  indmd'uelle  Bearbeitung  s chiffesa  begonaen.  ^ Das  Vgrgohen  des  General-  der  sich  von  dem  bisheragen  vor  aUem  dadurch  de8^P“b“fi  “ . J fur  dlQ  Au6,  dn  JEtzeugmssen  dec  Teilnehmeriandcr  mit  7719 

'aiuslandisoher  Markte  in  praktisgh  aUe»  konsuls  von  Panama .bedeutet  'fur  Hamburgs  unterscheidet,  ,dafi  er  ?uf . dem  System  der  l^9ung  der  Eim  nroe  g g ugfuhr.  Mill.  DM  (1835„  Mill.  3)  um  69%  hoher  als  un 

dern  diesseits  des  Eusernea  V.orJang*  Freihafen  erne  Diskrimnuerung  sondergleichen,  Wertzolle  basiert  und  der  foftschritthchen.  Ent-  jjrtjgtmg i der  n u Swendme  Waren-  vorangegangenen  ERP-Jahr.  wahrend  die  Emfuhr 

FuB  qefaBt  werden  Der  Export  der  deutschen  6chwefer  wieqt.als  die  hollandischen  wicklung  der  technischea  Erzeugung  und  des  erklarungen  sowie  liu  notwena  ge  dn  Erzeugnipen  der  Nicht  eilnehmeElander  mit 

t st.,;sS f ssrs, “ 

der  ersten  Halite  ‘851  ^ ®*P“ta,ual1  GeWdie  topto  *M  4=m  °s'<!n  N°eu?™g  die'Tstaadie  in  *W»*B  *»  KemShntag"  S"-?  5ohS  ‘aWWlS.  8S?ttStort  natoen  mcM 

am  Umsate  wertmaBig  14,3  Mill.  DM  hrinaen  dem  Hamburger  Hafen  zusatzliche  Be-  fa5t  aRe  Waren  nicht  mehr  — wie  bisher  — i^ennze»cnnung  oar  e w durchfuh-  am  MarshallpUn  beteiiigten  Landern  erhohte  sich 

I.™  l„  NWS  um  38V.H.  S .a»tg“mV9l,W.I  fad  4»  vastdeutse*  Yalme^  „sctl  derjr  GemcM,  sendem  u«ctt  to  aus-  edar  fa  m,VI,  a»l  3740.M,..  DM  (989  Mill  SI 

llonln  NWS  urn  d»v.n.  JVereWTOg6suftrage . Es  ist  fate-  ,lem  Weil  versolit  werden.  . • » (SS-rnwr  wwttw  «b 

gestlegen  ' lurchlen,  dafl  m ZMmtt  der  Trans.tyertalir  aus  D:u5=  handelspu  .|i«fa  !?&******£*  Tok  “ter  nuTnaeh  toea  neueu  ICentaeielr- 

7 _ Die  Zeiuentproduk-  dem  Oaten  naeti  Ouna.gana  mMtt  und  viei-  ha,  auch  die  Erslellunr,  und  Herausgabe  ernes  I,  Oktoter  nur  m • - - - . 

5 Monaten  1951  m leicht  auch  nach,  anderen  Ricbtungen  vermm-  vollkommen  neuen  amt(ichen  Warenverzeich-  nun9fnn^n 


Kostenl°se  Werbung 

. |1  Oilsseltol,  30.  7 - v*  “SlkSeT  Stan' OTtSen  ' 'wartevVlteTcii-  »h  dun  Autotendel  e.folgun  S»„„,  30,  Deutsche  Finnen  konnen 

tion  MM  “ dan  ersten  5 Monaten  15  - “ J J,1  'Foi gaa  jur  den  eingehBiiden  nil6scs  jur  detl  AnBenllandel  notwendrg  ■ ge-  Im  neuen  WatonveiKtomj  •«  den  AuOen  a,uf  d8r  MulUrmaess  m Messina 

NEiW  1789  000  t.  Sie  ulbertraf  dai?u  dl®6n/  .Umachlan  'der  in  den  Monaten  Jum/ August  macht,'das  auf  di©  emgetreitenep  Anderungen  handel,  <Jas  re^ktionell  «nd  drdckte^nl^h  kostenlos  werben,  wie  das  Generalsekretanat 
zeugung  im  gleichen  Zeitraum  ]9d0  '°'  ai^!n  aus' China  dm  lOOOOO-t-Grenze  weituber-  'abereetammt  ist.  Dieses  Wanenverzeichms,  das  alien  Anforderungen  gerecht  wird  und  bei  sei-  dQr  italieniscjien  Handelskammer  fur  Deutsch- 

DieMauerziegelndustriefertigte  412  Mill.  Sterne  ' O aus  fmdnodh  nicht  abzusehen.  1 V01  stahstuschen  Bundesamt  in  Wiesbaden  jn  ner  ubersichtlichen  Anordnung  die  Benufzung  >land  in  Essen  bekanntgab  Die  Handelskammer 

und  ubertraf  die  Produktion  der  gleichen,  Zeit-  sohreiten  sollte.sma  nocn  mem  z.^tandiaen  Verwal-  des  Werkes  und  das  Auffmden  der  emzeteen  wird  auf  der  Messe.  die  vom  15.  bis  30.  August 


■ dem  Osten  nach  cmna, ganz  ausiom.  uuu  vu..-  nat  aucn.cue  Erstellung  und  Herausgabe  ernes  i.  uxiouei  A.,RPnhandel  erfolaen. 


macht  'das  auf  die  eihqetreitenen  Anaerungen  nauuei,  qas  r ■ . — . V : : " Kostemos  werogn,  wie  aas  ueuwaiOB’js.iei.aiuii. 

ahaeebimmt  ist  Dieses  Wanenverzeichms,  das  alien  Anforderungen  gerecht  Wird  und  bei  6ei-  dbr  Italienischen  Handelskammer  fur  Deutsch- 
ch  nicht  abzusehen.  ’ Vom  Statistisclien  Bundesamt  m Wiesbaden  jn  ner  ubersichtlichen  Anordnung  die  Benufzung  (]and  ln  Bssen  bekanntgab  Die  Handelskammer 
, > ,•  Zus a mmenarbeit  mit  den  zu-standagen  Verwal-  des  Werkes  und  das  Auffmden  der  einzelnen  Wird  auf  der  Messe,  die  vom  15.  bis  30.  August 

Lubecker  LMG  baut  fur  Schweden  Bundesrepublik  und  den  Fachver-  Positionen  .leicht  macht,  sind  sowohl  der  Text  stattflndet,  aus  eigenen  Mitteln  emen  Pavilion 

mi  LUbeck,  30.  7 — Zwpi  weifere  350 ‘BRT  banden  ufid  ExportauWhussea  der  Wirtschaft  als  auch  die  Nummern  der  99  Kapitel  des  Zoll-  fur  Werbezwgcke  deufscher  und  Italiemscher 


mne  1950  um  29%.  1 Lubecker  LMG  baut  fur  Schweden  hmrt^Trler  Bundesrepublik  und  den  Fachver-  Positionen  .leicht  macht,  sind  sowohl  der  Text  stattflndet,  aus  eigenen  Mitteln  emen  Pavilion 

_ t , , , c^h„Hindn«frie  im  LUbeck,  30.  7 — Zwgi  weifere  350 < BRT  banden  ulid  Exportaulschuss-en  der  Wirtschaft  als  auch  die  Nummern  der  99  Kapitel  des  Zoll-  fur  Werbezwgcke  deutscher  und  Italiemscher 

Kurzarbeit  ia  der  Schuhmdustrie  groBe  Kustenmolorschiffe  mit  500  Tonnen  Lade-  heraufaeaeben  wurdXt  fur  die  Erfassung  der  tanfs  und  die  vierziffrigen  Zolltarifpositionen  Finnan  ernchten.  Die  Interessierten  deutschen 

it  Dusseldorf,  30.  7.  — Die  Schuhmdustrie  fahigkeit  smd  von  eirier  schwgdischen  Reederei  - Und  Ausfuhr  vomll.  Oktober  1951  an  ver-  ubernommen  worden  Die  Positionen  des  neuen  Firmen,  kommunalen  Stelien,  Zeitungen  und 
nrnn  NRW  leidet  zur  Zeit  unter  Absatzmanggl.  b ' der  Werft  der  Lubecker  Maschmenbau-Ge-  “ “ A 1 - Zolltarifs  smd  welter,  unterteiR  und  wichtige  Zeifechriften  konnen  dort  durdi  Wort  und  Bild, 

SI?  ist  zu  Kurzarbeit  ubergegangen  und  hat  sellscbaIt  m Auftrag  gegeben  worden.  Danut  pa^t  smd  vdn  diJsem  Terrain  an  die  fur  Warenarten,  dig  zu  den  einzelnen  Positionen  nicht  aber  d^r*  ^u®t®^t'‘ciJ:e,  n’  DJ 

’die  Produktion  gedrosselt.  so  daB,  wie  das  Sta*  erhohte  sich  der  Auftragsbestand  aus  Schweden  , Dhfh'  e(fv  Au|jenhand41sgesohaf-  gehoren,  emzeln  genannt  Die  Nummern  fur  Material  ist  bis  zum  5.  August  direj?£  j**1  d‘Q 
fTandefamt  mitteilt,  die  here, ts  m Vchiffeneubautea.?Fur  t«»  Fracht-  ^ SnkgmmSchnungin  nur  die  Emzelpositionen ' smd  achtstelhg.  dabe.  Gam0rf  di  Comgo 

.April  ge&unkene  firzeugung  m Mai  welter  raotorschlff  mit  3700  t Ladefahigkeit  ist  bereits  neoScbrnacb  de?  AngabTn  dieses  neuen  Waren-  stelien  die  ersten  vier  Ziffern  die  Hauptposi-  Neapel,  V.a  Imbnam  27,  zu  senden. 

nachliefl.  Es  wurden  1 162  000  Paar  Schuhe  her-  der  Kiel  geiegt;  fur  den  zweiten  Schweden-Neu-  f b piospr  ■ vnrzunfehmeri.  .Durch  semen  tion  des,  Zolltarifs  dar,  .wahrend  die  5.  bis  — 

qestelU' gegen  1 174 000  un  April. 'Der  Ruckgang  baUi  elnen  Frachter  mit  2850  t Ladegewicht.  amtlj.cben  charakter  It  da«  neue  .Warenver-  8 Ziffer  der-  weiteren  Aufbereitunq  fur 
ibetraf  hauptsachlich  LederslraBenschuhe  und  60u  dle  Kiellegung  in  Kurze  erfolgen  Die  rest-  . , ]fe  DieT5tste,l'len  der  Bundes-  tistische  Zwecke  dient  Em  kurzgefaBtes  a 

i&nhoitsttrhuhe.  Die  Fertigung  von  LederstraBen-  hchen  Schweden-Auftrage  -betreffgn  Kusten-  ..  nchPGondere  VP  7.niivRrwaltuna.  wie  betisches  Stichwortverzeichnis  zum  Ware 

torschiffe  mit  500,  t -Tragfahigkeit.  „ ^ l™ iKd?lska^ 

Em  Messeschiff  nach  Izmir  , bgnken,  Wirtschaftsvepana«,  muiiBimaumw 


so&unen  nei  anoBHKiaawwi 
Arbeitsschuhen  um  20%.  ©emgemaB  hat  auch 
die  Ledenndustrie  eme  etaike  Vemmderung 
lhrer  Produktion  vorijehmen  mussen,  Im  April 


AuBenhandels-  zeicluus  wird  den  hezienerp  kostemos  iicicu-  neu,  v6i«m™uui|i,u  w™, 

bande"  Induetriefirmen  gehefert.  ' und  leicht  berichtigen  zu  konnen.  Der  Preis 

ten  .Em-  und  Ausfubrer  Das  Werk  erschemt  ira  Verlag  . von  deg  Statistisclien  Warenverz&tchmeses  betragt 
lie  unerla&liohe  Grand-  W.  Kohlhammer,  Stuttgart,  im  DIN-A-4-Fomat  DM  32 — . , 
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ajftUM  --vPtenatag,  31.  Jult  1951 


Induitriakuriat 


Salt®  5 


Montankurse  waiter  erholt 


Dflataldorf:  Fest 


Stuttgart:  Freuudlich 

n reqteft  die  Slmtmpg  Zum  Wodienbeglnn  erolfnete  die  BSrse  In  fester  ^3“  73>‘/,,'’s'5^fferh  “5S— 5%  Schultheiss  78%— 19%;  tamfe  "Sir  fyk- 
■wiader  dcrdftmg  an  Due  Jlultung  bei  lebhatten  Umaatzen.  Vop  Montapwgrten  S,emens*alaa  131/^151/,,  Siemens  St.  56—59,  dto  Aloxnndmn  (lallans) 


Lanz  57—60,  Manneemann  82—85,  Norddt.  Leder 
NGS  23»/i— 24s/«,  Ofenstem  3?%— 39%,  Rhein  Elektr. 
8H/t — 84*/*,  Rheinstahl  83—86,  FfWE  9Wg— 94V», 

-39%,  Sduess  70% 


TennimioUeningon  vpoi  27.  Jnll 


detlurth 


■Botsicj  23%— 24%,  Rutqe: 
74% — 77%,  Sdiermg  37% 


onemcta  Borsenkrelse  ajuf  di.e 


Kamak  Hood,  (tqllans) , 
Ashmoum  liood,  (tallarli) 
Sao  faulo  (Cnu) 


Kuisverlfuste  iter  Vantage  tain  ten  fast  in  adeo  Fallen  atanden  Stablverem  «n  Vordergsupd  und  gewannen  »}““  55^53®  steSM-Magn.  94%— 9»7Vi,  Stolb 

eingoholt  wer.den.  Ver  Stahiwenke  errelch/ten  mat  4%  GHH  und  Mannesman!!  zogen  je  2%  an,  Eigen*  . -mi/,— tew,  Sudd  Zuoker  114%— 147%,  Ver 

Sh«n»  oeu«  Hodhrttaur.  hn  tdbngen  tegem  die  huttep  waren  |V.  Unbar  tm ^ Handel . Elektrowerte  ™/«*  wSrstemer  Gr 

Kursgewame  der  Montanafctien  um  3—4%  Uniter  notierten  mcht  HW*  rih e It llciti,  AEG  5gi/j_S8i/s,  Wmtershall  65-68,  WMF  46—48.  Zellst  ^ „ f,(|-  I 

Eletocwertea  zeigten  sich  vor  dRam  Semens  dagegen  waren  Siemens  und  Elektr  Lidit  und  Kraft  w ' Q,  74—77.  Qraubook  32-34,  BHG  39*/s— 41  /*. 

& Hiflsike  setose  fest  Dagegen  waren  AEG  mt  toapp  je  1%  hoher  1m  Verkehr  Femer  lagen  fester.  Data*  cV0J^e^,b7k  34i/!_3qi/.,  Dt  Bank  37—39.  Dt  Cen- 

gehalte®,  da  man  von  der  UmsteKninigsversRm  von  ler  und  BMW  mlt  je  1 /»,  Hesaer  Mas-*lnen  + 3 traibd  igi/,_20V»,  Melninger  Hyp  *Bk  19%— 20%, 


Fnkiitan  First  „ .. 
PqkiSf  DundeiQoiUM  „ 
Kiiulsdiuk,  Singopur,  I 


r I,  |l  lb 


r nocto  gultege  An-  und  Sdiwabenvorftq  T 5% 

fclirt*9»WB  der  Gesellsohaft  von  after  voraiusrictot-  notierten" 


Relchsbk.  53-56.  Rhein,*Westl.  Bodencr.  22V.  li'^ij.^Yort'l^p  Kwh- 
m.  VprVehrsw  24%-26%.  Dt  Eisenb  *Betr  * hflal#"  * 1“  -.'...  "nir-lil 


- , , z „ , „ SiKH 

lldhen  3 l-Urastefang  hinwaisen.  MasChlnemwerta  te*  Zellstoff  Waldhof  je  — 1 /♦  Am  Bankenmarkt  g NGg  g (In  den  Kursen  smd  die  Zu-  und  Ab- 

gen  gut  b^Wtet,  Chenkewerba  durohweg  fest  robt  wannen  Deutsche  H/.V.  und  Oraadner  ‘/{/f.  . . . _ . 

Kursgewwnnen  fur  Scheming  und  Rutgers  Goldschmidt  Borsg  sdjlolJ  feeundheh  und  lebhaft. 
rogen  voruibergehonid  I'/jVo 


S nach.  Am.'Kuxewnarkt  giab  es  Umsatea  in  Con.  Am  3Q.  Jult  notierten, 
stantin,  Heinrich  und  Langenlbratom  «rf  faotoerer  Baris.  Bauww.  Er  Bamb.  16QG 

Hannover!  Montanwerte  tester  Dt,  Linoleum  139G 

• Pla  gegen  SchluB  der  Vorwothe  eingetretene  neue  Eflllnger  Masdi  123G 

AufwarUbewegung  der  Montankurae  madite  an  der  Feinmech  Jetter  91G 

Montagborsa  welters  Fortsdirltte  Unter  FUhrung  Gntzner-Kayaer  116G 

von  Stahlvereln  lagen  die  melsten  Paplere  dieser  Heidelb  Zement  116G 

Gruppa  gsgenuber  den  offmellen  Freltag-Bdilufl.  Gebr.  Junghan,  53G 

kursen  um  2 bis  4%  faster.  Wenlg  verandert  waren  C H Knorr  63bG 

Ilseder  Hdtte,  die  nur  ViV*  gewannen  Gesudit  waren  Kolb  & Sdiule  159B 

auch  Kallpaplere,  namantUch  Salzdetfurth  und  Win-  Kollmar  & Jordan  62G 


Hadcarw.  EOlmg, 

Nsy 

Salamander 
Splnn.  Pfecsee 
Sudd  Zudcer 


NGS  31—33  (In  den  Kursen 

schlage  bereits  borudcsichtigt ) — Dresdner  Bank 
werden  ab  30.  Jull  im  Freiverkehr  gehandelt,  nadt* 
dera  die  Aktien  jetat  ebanfafls  tn  die  Berliner  Wart* 

1110  RaP,erberemi3uns  «nbe?ogen  worden  sind.  Metall* 

147Q  Rege  UmsStze  in  Girowerten 

.Zr  kb  — Der  HumM  m Zutelungsredhten  tmd  Nau- 
iQxn  girosammelanteiilen  verilef  mil  geru^en  Unter- 
B8G  brachungen  weUer  auBerst  lebhalt.  Die  Kursentwick- 


t,s 

its 

ill  & 

34,92  D 

34JJ2Mz 

Wl 

1SI-I8  8 

136.00  f» 

248  69  Ja 

18?  ! 

3 80  A 
24b  A 

iri 

» l 

366  O 

36*6  D 

17.41  S 

16,95  O 

26.50  O 
16.95  D 

Sdimob;  Hw  York  ... 


..A. 

Hafir,  Cbikogo,  (32  lb ), 
RpgiiB,  Winnip«3,....' 

!i’•rs,,•  “ (jiiVf::::! 


m%  H**  sZIiVs,;: 

Jq-rtiwar,  F-F^r,  AP= 

A —August  S=.S.ot,  O-Oktobir  11= 


.April,  M-Mql,  JU"Jum,  JI^J#li 
'Novimbir,  D=D.i»mbsr 


Gold,  London,  je  F?l4UH*<9  . 


Stuttg.  StraBenbahn  68G  ,war  jedocjj  mloiga  von  Gewnnmrieafwnea  ui 
Verein  dt  Olfabr  91G  u . k angesbmgepen  Bergbauaikrtuen  und  a>|f 


Veram,  Tnkotfqbr.  201G 
Wurtt  Hyp  -Bank 
Wurtt  Metallw. 


itin,  London,  je  Feinun 
Kapler,  Elektr , London.  Je  lg  t . , . 
Zlnn,  London,  89-99*/.'/.,  |e  lq  t,  b«  . . 
Sink,  London  G.B.O.  (fourelgn),  !•  lg  t . . 
Biel,  London,  good  »olt  (foreign),  |e  lg  t . 
Nldtel.  London,  Je  lg  1 

London,  88-99, 


—99,5V.,  Je 


tershall  auf'ungafdhr  laUter  Kursbasis  Von  Lokal- 
werten  wurden  WoUwdicherel  Dbhren  imd  Brunsviga 


-----  ---■  ,lf  . -.  MUnchem  UberwAegend  test 

J0  2%  madnger  uragasetzt.  Audi  f\lr  Me*  Weberet  Keufinteressa  lag  am  Montag  be!  Montan- 

Linden  wurde  derB*Kurs  nodimals  um  2%  herab-  *»  »»  j^.ftw  Un»fttomVr®  Erhglung 

mit  "teilweise  kraftigeu  Gewinnen  fortqetzten.  Gegen  Acoumulaitoren 
ScbluB  der  Bprse  ergaben  sich  allerdings  teilweise  AE.G. 


den  ®larker  angesbiegepen  — — - ..  ..  ..  . 

Grund  von  Tausdhoperationen  in  medriger  stehende  Aluminium,  L— » v«,  .a  . .... 

Papiere  unemheitlich  bei  snhaltend  fester  Grund*  Quedssilber,  London,  «n)tl.  Je  FUscb*  »on  78  lbs 

tendenz  Wahrend  Bergbauaiktien  aumefst  emige  AnUmon,  London.  99,6*/..  Jo  t . , , . . 

P^ikte ’abgaben?  ruckten  insbesondere  Elektro-  und  Cadmium.  London,  89,8*/.,  Je  |b,  Export  lob  Sddwsle* 

Taniwerte  sowte  GroBibauksdqbMn  laiveHier  m ’■  “*  — "" 

vom,  aelw  lebbalt  AEG,  Siemsns  wmd  RWB. 


Am  30.  Juli  notierten 
Surbath  85G 

Brunsviga  103b 

Conti  Gumml  123G 
Dt.  Spiagelglas  60B 

Eisenwerk  Wulfel  94B 
Germania  Cement  72b 
Hockethal  107B 

Hann,  Pap.  Alf  <3  J45Q 
Hann.  Port!.  Cem.  63G 
Hildesh.  Akt.-Br.  41b 
Ilseder  Hutta  1045/.b 
iKali  Chemie  U6G 


37V. 


Medl  Web,  Linden  65 B auf  Reallsationen  Rutkgdnge  big  um  l*/?,  Fegt  lagen  Ascbaffemb  Zellstoff  1Q4 
Nordd- Port!.  Cem.  131Q  femer  versduedene  Maqdunt  ■ w 


Riedel  de  Haen 
Saladetfurth 
Wilkewerke 
Wmtershall 
Wollw  Dabreg 
Allgem.  Lokalbabn 
Hann.  StraBenbahn 
Kromsditodar 
MUble  Rttnlngen 
Ver.  Sdunirgel 


... .......menpapiere,  wle  MAN,  BMW 

Q1G  Vlktoriawerke  und  Demag  mit  107  nach  105,  anderer*  Berger  Tieltoaiu  25‘/> 

753/ib  sells  EBUngar  mlt  120  nach  122.  Am  Blektromarkt  Bamberg  98 

91?/iS  hatten  Siemens  groBere  Umsatze  bel  60Vt— fit  (58»/*),  Bmdenu3  97V* 

67‘/.b  AEG  notierten  nut  36*/*  um  l‘/»%  leichler  In  Lokai-  Bunbach  BQ  /i 

89b  wertan  war  das  Gesgbatt  sehr  tuhtg,  bei  groBtenteils  chera.  Werke  Albert  78'/* 

35Q  unveranderten  Kursen,  GroObankaktien  und  Ver*  coutu  Guunmi  }23 

69B  sidiqrungen  waren  welter  gefragt  und  notierten  Daimler  54  /i 

155G  fester.  Von  letzteren  wurden  Allianz  um  5—6  DM  Damazr  103/1 

98G  und  Mundiener  Rude  junga  nach  Pause  um  14  DM  Deutsche  Bndol  93 
®<3  hoher  assutht.  . Dootscta  Mem,  wa'/i 

T>ieng  H6 

Auch  BerLin  schwacher  JSifTeS®  % 

,uuo  V.V.  bb  — Die  Kampfansege  des  DGB  wirktp  sidi  FeWmutote  »7 «, 

Soitze* "lagan”  Deutsdia  Erdol  mit  98  (+  6%)  und  insolent  such  auf  dan  Barlmer  Giromarkt  aus,  ms  Fedten  ' ™ /1 

Harpener ^mtt  120  (+8%).  Bei  dan  Elektrowerten  sia  mit  «mar  fublbaten  Sduumpfung  der  westdeut*  Fordwerke  93 

nrohtierten  Siemens  StA  mit  62  (+  2 1/,%)  auf  gun-  sdien  Kaufauftrage  verbunden  W»r.  Da  nadi  den  aoMscbrndt  56% 

shgetl Nadmditen  uber  den  Auftragabestand,  wah-  vorangegangenen  starken  Kursstaigeningan  beim  Gulehoffnun®*Utle  83/* 
rend  AEG  um  1 Punkt  abfielen  Hansamuhle,  wo  berufsmdfilgen  Handel  phnehln  etwas  Realisations-  Hamb.  Elektr.  Neugw  79 

wiederum  Positionskaufe  vermutet- werden,  gtngen  nelgung  begtand,  gestaltete  sich  1m  Verlaufe  der  Hatfianar  „ j|5 

zu  dem  bisheriqen  Hodistkurs  von  54%  um  Die  seit  Wodte  die  Tendenz  daher  tiberwiegend  sdiwadier.  Henjelharger  Zeqnenl  115 
der  Wahrungsreform_  _ aufgelaufene  und^  garantlerte  Montane  fgjgJ , 

Dividende ” ™“l  ,r  ' 


lamburg:  Montanwerte  fest 
Montanwerte  notierten  bel  lebhaften  Umsatzen 
mehrere  Punkte  fester  als  am  Wochenende  ^n  der 


Giro 
131—135 
33—37 
92—96 
23—26 
23—23 
89—83 
86—94 
79-63 
72—76 
112—148 
48—52 
99—103 
88—92 
131—135 
143  B 
112—416 


WeiBMech,  London,  Exportprel*  f 

01«  nod  ai***Uo 

Guo  Bamuwoilumoi,  London,  roh,  . 

am  20. 7.  “ * * 

133-— 136  dotutolle 


1 SUdwales  )a  box 


31-34 

90—84 

23- 26 

24- 26 

90- 93 

91- 96 

76-?0 

72—75 

111—145 


132-136 
118—122 
HO— 114 


Baumwolle,  Alexandria,  Je  cant  (99  lbs) 

Asbmquai  .Good*  ...  ..<>!* 

Kamak  .Good*  , t * S 

Kautschuk.  Sinoapar,  r.  ibeets.  je  lb  . . , . « . 
Brisbane,  leUlo  Auktlon,  Merinos  ..*.>•« 
Gaelonq.  latata  Auktion,  Merinos  ....  1 . * 
Jute,  Indien,  first,  je  Ballen  (400  lbs)  ..... 
SbeM.rir,  Lopdon.  4 N Orange  dlsoonlbla.  te  *wt 


12/8/*  £ 

78.5  d . 
27-33,5  £ 

234  9 

825  hi*  832/10/-  £ 
190  £ 

180* 

454  & 

124  £ 

73/10/-  bis  74/-  £ 
402/10/.  £ 
J8/3-18/0  «h 
80—100  sh 

' 7?Vt  i 
n— a, s i 

865-807  * 

190  £ 

180  £ 

454  & 

124  Ji 

73/10/*  bis  74/-  £ 
402/10/-  £ 
18/3—18/9  sb 
80—100  sb 

17/7/8  bis  17/15/-  i 

17/7/6  b 17/15/-  £ 

182  $ 

182  £ 

125  tqll/Aug. 
175,85  Ull/Sept. 

J9M/„  d 

J25  l#ll  (Aug  ) 
175,60  Ull/Sept 
39‘Vts  d 

400  tup 

18/15/*  £ 

400  rup 

18/2/6  b 18/7/6  £ 

| ’ - 27  7 51 

26,  7 51  T 

11 — 3J,5  £ 

134  £ 
S33-885  £ 
ISO  £ 

180  & 

454  £ 

>74  £ 

73/10/*  bia  74  f 
402/19 /*  l 
18/3-18/9  ob 
80—100  ab 


125  tail  (Aug) 
175,65  tall/Sept 
3911/u  d 


18  bis  18/7/6  £ 


Mtueraim  Robol  (BradlOld  , Pa  ) ja  barrel  . , 
Koblen.  New  York  (Furnace)  Je  t • . • • ■ 

Gold  New  York,  Je  Felnunze  . , . • i 
Sllbar,  New  York,  Je  Felnunze  . 
piatlp,  New  York,  Je  Feinunze  . 

Bisen,  Nr,  2 foundry,  T ' *' 


83—90  e*  90-94 


104*/. 


"der"- Hamburger  Hochbahn  war  die  erhielt  sich  welter  fur  Brauerei-  und  Chemiewertq.  Ilseder  Hutt© 
UrsaAeUderUwelteren  Steigerung  auf  53  Sduffahrts-  Unter  Fuhrung  von  AEG,  die  auf  Geruchte  uber  elne  Kali-Chemle  Neugiro  116 
papime  und  GrgBbanken  waren  gut  behauptet.  Per  Kapltalumstellung  1-2,6  gefragt  waren,  lagen  .pater  Wriltapo  88; 
Pfandbriefanfall  war  im  Umfang  etwas  groBer  als  audi  Elektrowerte  wieder  fester.  Halbr-Li  S 

sonst.  Die  Institute  nahmen  jedQch  zu  den  biehdrigen  Zum  Wochenschlufi  notierten  auf  Grund  effektiver 
Kursen  auf. 


Umsatze  AgqumulatQren  136—1140.  Adlerwke  51—54, 

AEG  31‘/t— 33*/:,  Allg.  Bquges  LenzSt.  24^5%,  Wes  Eis 
Ascfaaffbg,  Zellst  90—93,  MAN  103*/* — J06l/«,  BMW  Maminesunamr 


Frankfurti  Fest 

mmi&mM  mmm  ^ 

zsvsx  »Sr- 


50>/s 

lS/» 
£ ■ 
Si, 

v'l. 


85—92 
52—55 
88—92 
75—73 
101— *104 

l08-*U2 

80—33 

101-104 


81— 85 
103—109 
81—85 


131— ‘135 
24-26 
83-87 
95-99 
72—76 
38—41 
62-65 


Zlnn,  New  York,  69V*,  j®  lb  disponible 

Export,  Blektrolyt,  R.  F C.  Je  lb 

Zink,  New  York,  East  St.  Louis,  Je  lb  

Export,  Blektrolyt,  las  GolibJfen,  1®  lb  . « . • t 
Biel,  New  York,  je  lb,  Drspon 

Export,  fas  Golfbafen  je  109  lbs  • 

Aluminium,  New  York,  99*/*,  Je  lb  . 

W.IBblecb,  New  York,  fob  N,  Y , Ja  box  (10Q  lbs)  . , 

g2—8«’  Nic^l^Electro? foliVew'  York  Jo  ft  

IO2ZJO6  Stablschrott,  New  York,  je  t,  MlttelkUW  ..... 
107  G UndwirtsdraitUche  PiOdukt. 

-g-  Weizen,  Chikago,  * Termtn,  J®  bushel  (27,*  kg|  , , , 


£3 

52—54 

90-04 

70—73 


J04t=109 


83—87 

99—103 

75—77 

133—138 

22-25 


117- 


Mais,  Cbtkago.  1.  Tiil  . . . . . „ 

Gerste,  Winnipeg,  1.  Tertrnn,  Je  bushel  (21,7  kg) 
Roggen,  Winnipeg,  1.  Terrain,  Je  busbel  (**  ‘ 

" - New  York,  r” - 


Zudcer,  New 
Vleb,  tlerixfba  Produkfa 

Schweme,  Chikago,  1)  190-230  lbs,  2)  190-220  lbs  . . 

Sthmalz,  New  York,.]e  ft 

^Taig.^New^Ymk.  |e  lb.  Dlsppn.  .....**•* 

86— yu  lamnwoiUastbi,  New  York,  1.  Terrain,  la  ft  . . * . 

fawSw  “’"“ill  b„i.i  m m : ; 

U «aTp,Ski!:"”*,,'  : 

53—64  (Ciifee,  New  York  Kontrakt  „S‘,  Qual.  .Mild*,  Je  lb 

58—55  Kakao,  New  York,  Accra,  Je  1b,  Dispon.  , . , , , 

401  lohstgfia 

Baumwolle,  New  York,  Je  lb,  Dispon. 


--  70—75 

37— 40 
40—43 

38- 41 
53 — 56 


All 

36— 38 

37 —  40 
36—39 
58-62 


i.  M* : 

Haute,  New  York,  leidite,  neuor  Kontrakt  . . . . 


35  « 

90,16  Cts 

00/93  $ 

84.50  ] 

27.50  Cts 
136  Cts 
106  cts 

17.50  cts 

30.00  cts 

17.00  cts 
21,50—22,25  cts 

18—19  cts 
1,45  -8,20  i 

4.00  $,  n 


2,33%  s 
1,7144  S 
7644  cts 
2,82%  S 
1,20* 


17,41  Cts 
180  S 
409%  * 
69V*  ct? 


80,16  cts 

60/93  1 
54,50  S 
27,60  ct? 

135  cts 
106  cts 
17,50  cts 

30.00  cts 

17.00  cts 
21,50—22,25  cts 

18—19  cts 
8,43-0,20  * 

4.00  S 
58,20  cts 

43.00  S 


1)  23,00-23,40  $ 
16,27  cts 
9,50  cts 

17,60  els 
175  3,  n 
4,12  $ 


35  $ 

90,16  cts 
00/93  3 
54,50  $ 

27.50  Cts 
136  ctq 
ICO  cts 

17.50  cts 
30,00  cts.  n 

17,00  cts 
21,50—22,25  cts 
18-19  cts 
8.45-9  20  3 


4,00  $.  r 


2,321*  3 

1,72V*  4 

76%  cts 
2,85  $ 
1,25%  3 
2,05  $ 
6,45  els 


16,83  cts 
167,5  $ 
4,18%  $ 


38,10  Cts 
32,75  cts 


Rhein. -VJesti.  Borse  B'dort 


!»<3.*Aktien 
(Einheltskurse) 
flccu  Hagen 
Adler  Kleve' 

AEG 

Alexandeiwark 
Allg  Hoeh  u I. 
Ankerwerke 
Asch  Zellstoff 
lalcke 
Banning 
Basalt 
BMW 
Bemberg 
Bergbqu  Ewald 
Bergef  Tiejl? 
Berlingr  K u L 

Beton  u Monlgr 

Bosperde  Walzw. 
Bonner  Zement 
Bo3wau  u Kg 
Braunk  Zyk 
Breitontj  Zern. 
Buderut 
Burbach 
BuschOager 
Concordia  Egb. 
Conti  Gumml 
Dahlbusch  St 
Daimler  Benz 
Demag 


Df  Babcock  u W 
Dt  Erdol 
Dierlg 


DiUmann  N 
Dprriener  ?lsgn 
Dodpi.  Akt  Br. 
Dgrifn.  Ritter 
Dotlpi  Union 
Dljrener  Metall 

Dgrryverke 
D'darfer  Kammg 

Dynqmlt  Nobel 

Eisb.  Verk  M 

FqidpiUble 

Fgllqn 

Fgrdwerke 

Gebbard 

Genu  Bt,  M'Jnstdf 
Gefiesh  Glas 
Gladbacher  W. 
Gjps  Schalkg 
Gjuckauf  Br 
Gebr  Goedh 
Goldschmidt 
Hackelhal 
Harpener  Bergb. 
Hemplb  Zement 
Help,  Lehmann 
Herblg  Haaih 
Hilggrs 
Hlndrlchs-Auf( 
Hochtief 
Hoassh  AG 
Hoffm  Stdrke 
Holjipann 
Use  pergbau 
dg|,  Gen  Sch. 
Kqbef  Rheydt 
Kq|l  Chemie 
Kqfstedt 
Kidckner 


56  bp 

|176  s 


%’■  I 

93%  * 


To 


Rh  W Kalkw 
RWE 

Riedel  de  Haen 

Raddergrubg 

taehtleben 

galzdetjgitl) 

Scherlng 

§chip»S  AG 

achiegel  Sch. 

Schubert  u S 

Behtiehtermann 

Schwabenbiiiu 

Siemens  Glas 


Siemens  Hatske 
dgl.  V.  A 
5(ohr  Kammg 
Rtolberger  Zink 
Gebr.  Stolhy, 

ThU*.  Gas 
TMQh  Aachen 
Ver,  Dt  Nickel 
Ver.  Glarwstoff 
Ver.  Rumpus 
Ver.  Stahlw 
Ver.  Ultramarln 
V/aggonf  Ueid. 
Warst  Elsen 
Wasserw  Gelsenk, 
Wpfkzeug  Gildem 
Wejtd  Kaufhof 
West!  Dinnend 
Weitl  Drahl. 
WlckOler  K 
V/inlersnall 
Zellst  Waldhof 

Varkohr 

gampfsch  Get  l. 

N,-  U.  Mlttetih 
Br,-Rh  Dampfsch, 
gpnken 
Commerzbank 
Qqutjchjt  Bank 


Vprsicher. 

Aach  Mtlnch 


59M,  b 
57»|  U 
97  S 


ir* 


Aachener  RU?K 
Agrippina 
Colonia-feuer 
Kolnlsche  Hagel 
Kolnet  Lloyd 

Anleihen 

Rhelnpr.  Alib, 
West t,  AltH. 
Stadto-Altb. 

4 StBdtml, 

4 Gem,  Um?ch. 

4 Ruhrvafband 


4 Ldsbk,  Wgstf, 

4 Pfilz,  Hyp 
4 Rhein  Hyp 
4 Rhein.  W Boden 
4 dgl,  K.  Q- 
1 Y^stboden 
4 dgl,  K,  O 
4 Df.  Canlfb. 

4 Pr.  Centr.  B. 

4 Pr,  Ldspf,  Ansi, 

4 Mein  Hyp. 

Ind.-Oblfg. 

4 Bgb.  Ew,  K.  U «| 

4V.  Hibernia  » 

4*/«  Cgncordla  3| 

4 Roddoigr  41 


4Vi  Dt.  ind  6k.  41 
,4V.  Els.  u HUtl.  40 
5 Ess  Stein k.  3» 

4 dgl.  41 

5 FeldmOhle  40 
N'/t  Gels,  Benz,  40 

4 Gels.  Bergw.42 

5 GHH  59 
4 dgl.  43 

4 Harpen  42 

5 Kallchemie  39 
5 Klockner  39 

4 dgl.  43 
4'/*  Krupp  35 
4V*  dgl  39 

5 Kr  Trelbst  37 
.4  V*  Mannesm,  4g 
4'/*MUIh  Bergw  40 

4 dg|,  42 

5 Rhelppr,  4Q 

4 Rhan  Ossag  42 
4 Bchluchsee  41 

4 dgl.  43 

5 Stelnk  El.  39 
4*4  Union  Kr.  40 
4 dgl.  42 
4«'*VEW40 


Hanseat.  Wert- 

papierbgrso 

Hamburg 

4 Brem.  Steals 
4 Hamb  v.  42  ,,,, 

4 Schlesw -Holsl. 
Prov.  v.  42  ...... 

Piandbnefo 
4 Dt  tendesr.  ... 

4 Pr  lender  ... 

4 Br  -Henn  Hyp  .. 
4 Dt  Hyp  (Main.) 
4 Dt  Hyp  Berl  1 
4 Dt  Rtbk  Abld, 

4 Obb  St  Ki  Ko 
4 dgl  Pf 


Hamb,  Ldsbk.  . 
Hann,  Ldskr  .. 

4 Senjesw  -Holst, 
landesbank  ... 
dgl.  Idsch 


66%  bU 
75  « 


LUbeeker  Hyp. . 
Imd  -Qbllgatlonen 

AEQ  V.  42  

HEW  V,  41  

V,  Hydfler  Polltz 

. v,  4Q  

|<Vj  Harp,  Bds  . 

lAtlaswerke  


FranMurfer 

EffekfenbBrge 

Industrie  Aktien 


Adlerwerke 
Allg  Bau  lenz  . 

AEG  

Andreae  Notts  .. 
Bad  Maschinen  . 
Berger  Tiefbau  , 
Serf  Kr  u LI  ... 
Braunk.-Brlkett ... 
Brown,  Bpverl  ... 
Buderus  Eisen  ... 
Chem  Hayden  ..... 
Chem  Wk  Albert] 
Daimler  Mot 
Dl  Gold  u SIN 
Dt  Stelnzeug 
Dt  Eisenhandel 
Didier  Werke  , 
Enzmger  Union. 
Essling  Masch. 


37*1.  b 
m b 


134  bQ 
97%  bG 

m - 


99JI,  bli 
74  bB 
122  9 


39,7. 

2 7 7, 

70  bG 
73%  G 

70  G 
73V.  G 

70  u 
62%  bG 
61*1,  bG 
52V,  bG 
62*1,  bG 
62V,  G 

70  G 
62V,  G 
61V.  G 
52V,  Q 

S § 

90  G 
70  G 

90  G 

70  b 

4 G 
65  bG 

4 H 

54  b 

67  0 

68  G 
135  « 

67  G 

6 f),  G 
136  b 

1 30  7 

27.7  | 

Prapkl,  Masch 
sign  s,  Biifinger 
HafenmOhia  . 
Held  & Neu 
Iflflm,  i Braun 
Heidelb,  Zement. 
Henningpr  Br  --- 


Holin 


Phil 


Use  GanuB 
lunghan*  ..  .. 
Hafi  Chemie  . . 
Klein,  Schanzl. 
Knorr  Heilbr  .. 
kupferb,  Sekl  ., 
Lahmeyer  ,,,,, 
;i,anz  Mannh 
[Main  Kraftw 
Mansteld  Bergb 
jMasch  Hartmann 
JMetallges 
IMgenus  Masch 
Nordd  ledei  , 
Odenw,  Hartst  . 
PM  I?  MUhlenw.  . 
iRhefn  Elektro  ... 


1V7  bU 

lit*!.bG 

70  '• 

30*1.  <1 
7%bG 
6/  b<» 
116  O 


Vulkan  ... 
Bremer  Wolle  ... 
Chem  v Hayden 
Dossaugr  Gas  ... 
PI.  All  Tell  ... 
D|  Linoleum  .... 
Dt  Telf  u K ... 

Pvnsmll  Nobel  . 

glbschlgpbr, 
Pahlberg  List  ... 
Guanowe'ke  .*  *. 
Hageda  .... 
Hamb  Electr 
Harpurgej  Elian  , 
Hemmoor  Cem  . 
Hochof  LUbeck  . 
Hoffm  Starke  . 


Rutgorsworkg  .. 

?afdtli  

Schen ng  

Scholferhot-B 
Schramm  tfl^k 
Schnflg  Slempe 
Schubert  & s . 
Sinner  AG  ,,  ,, 
Sudd  Zucker 
VeHh  Gumml  . 


. is  & Preytag 

Wtntershall  

Zellstoff  Waldhof 


Dl  EH  • u W -6k. 
Pt  Hyp  (Mein) 

Dl  Ubgrsse 
Eisenb  -R1  -Bank  . 

Frank!.  Bank 

Frankf.  Hyp 


40'  bU 
56%  bG 
114  H 
112%  G 


125  bU 

8 


Holsten-Brauere 
VV,  Jacobson,,, 
Kampnagel  81 
Kant  Chocoi 
Kantadt  . .. 
Kuhltrunill  . 
tedetvy.  W>am« 
H Malhak 
Mark!  It  KOhlh, 
Nordd  Hochsee 
Hgrdd  Leder  . 
Nordd  Wolle 
.Nordsee"  , 
NQtdWd  Kraftw 
ottensen  Eisen 
Phonlx  Gumml 
tel.  u Handels 
7iedel  de  Haen 
’uberoidwerke 
Scheting ....... 


80  bG 
38  G 
74_  G 

89  b 

ft  8 


Sehwartauer  W.  .. 
gtader  leder 
“-■■’nor  Dlw  .... 


Bari  Handels 
Dt  Uberseelsch.  .. 

Bchlesw.-HolFt, 

Verelnsbank 


AG  f( jr  Verkehf 
Allg,  Lokalb  .. 
Item,  Stf.-Bh  .. 


1001/*  b 
98  U 

16  B 


Fieivorkahi 
Chari  Wasssi  1 
Dessauer  Gas 
Dlnglerw 


ind  ' 


(fr  Dt  Waffen) 
Kammg  K laulem 
Kammg  Sfohr 
KUhnle,  KopR 
Motoren  Mannh  . 
◦renst,  & Koppel 
Rhein,  Strohj.  ... 
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Nr.  114  — Dienstag,  31.  Juli  1951 


Gesellschaftsberich  te 


Deutsche  Linoleum-Werke  AG 


Veislarkiuig  des  Eigenkapitals  - 
Dusseldorf,  30.  7.  — Mit  lhrer  Dividende  von 


Erstgradige  Liqmditat  verbessert 


6%  Jur  das  Geschaftsjahr  1950  setzt  die 
Deutsche  Lmoleum-Werke  AG,  Bietigheim,  litre 
Gewiinmaiusschuttungen  fort,  die  nach  der 
Wahnmgsjeform  imt  8°/o  fur  die  l*/s  Jahre 
1948/49  wiederaufgenommen  wurden.  Der  hohe 
Borsenkurs  von  fast  140«/o  beweist  die  Wert* 
6 diatzmng,  die  das  Pubbkum  den  Afctien  der 
Gesellschoft  entgegenbringt  Das  kann  mdessen 
nicht  alLeam  eitne  Folge  der  Diviidenden  sein, 
das  Unternehmen  hat  schon  in  der  5 u b s t a n z 
seit  der  Wall  rungs  reform  wieder  stark  gewon- 
nen.  Nadidem  1948/49  im  Anlagevermogen  2,51 
Mill.  DM  Wrwesbiert  wurden,  kamon  1950  erneut 
Zugange  von  3,56  Mill.  DM  auf  Amagekonten. 
Diese  Bebrage  wurden  an  beiden  Geschafts- 
jahiren  mehr  ads  voll  abgeschrieben,  60  daB  die 
betnebsnotwendige  Bildung  stailler  Reserven 
nicht  zu  kurz  gekommen  ist.  Erganzend  zu  der 
vorliegenden  Bilanzanalyse  verweisen 
wir  auf  den  Vorbencht  m IK  Nr.  108/1951. 


raten  uud  -Forderungen  proportional  gle  chmaBig 
vorgegangen  D.e  flussigen  Mattel  suid  starker  an- 
gesiiogen,  so  daB  die  Liquiditat  1 Grades  auch 
besser  g&worden  Jet 

BietnetwraiUel  und  kurzfrasluge  Mattel  smd  etwa 
im  gleichen  MaBe  gewachsen  Dabei  ist  zu  beruck- 
sichtigen,  daB  die  von  uns  unter  kurzfnstige  Fremd- 
icittel  gestellten  Ruckstellungen  zum  erheb- 
lichen  Teil  Pensionsmittel  und  danyt  1 a n g • 
fristige  Schulden  enthalten 

Gleichzeitig  bat  die  Gesellschaft  durch  die  Zu- 
weisung  ihre  eigenen  Mittel  welter  auffullen  koimen 
Dies  ist  heute  omsbesondera  im  Zusammenbang  mit 
den  suBergewohnlichen  iPreissteagerungen  wesentucn 
Die  Fin,aazstruktur  erhalt  ihre  Pragung 
durch  ’ den  Umsatzanstieg,  die  erhohten  Abschrei- 
bungen  und  dia  Verstarkung  der  eigenen  Mittel  Die 
Eigenfanaimerung  des  Anlagevermogens  rSt  ge- 
bessert,  und  das  Umlaufvermogen  ist  noch  fas'  zur 
Halfte  von  eigenen  Mitteln  finanziert 

Mill  DM 


Mill  DM  zu  verteilen  und  0,22  Mill.  DM  auf 
neue  Rechnung  voiautragen  Wie  der  Vor- 
sitzende  des  Vorstandes,  Dr  -lag  Fnedr 
S 1 1 e g 1 e r , in  emer  Piessekonferenz  mitteilte, 
sei  urn  den  Dividendenvorschlag  der  Verwal- 
tung  eine  lange  Erorterung  fur  und  wider  ent- 
standen  SchlieBUch  habe  sich  die  Ansicht 
durchgesetzt,  man  konne  es  den  Aktioniren 
nicht  zumuten,  daB  immer  wieder  alle  Ertrag- 
nisse  in  das  Werk  hmeragesetzt  werden  und 
sie,  die  Aktionare,  leer  ausgehen,  zumal  die 
VEW  seit  1939  keme  Dividende  mehr  verteilt 
haben 


Ertrage  - 
Rohertrag 
Auflerordenthche 


33,89  99,0  23,03  99,6 

0,32  1,0  0,07  0.4 

34,21  100,0  23.10  100,0 


Aufwendungen- 

Personalaufwand 

Zinsen 

Steuern  und  Abgaben 


Rohgewinn 
Abschreibungen 
Zuweis  ungen 


15,45  45,2  8,47  3&7 

20,69  84,0  18,93  02,0 

5,52  16,0  4,17  18,0 

3,55  lol  a02  13J) 


Grundkapital 
Rucldagen 
Gewmnvortrag 
Eigene  Mittel 
Langfrlslige  Fremdmittel 
(Stiilbaltekredit) 
Warenscbulden 
Konzemschulden 
Wechsel , 

Sonstige  Schulden 
Ruckstellungen 
Kurzfristlge  Fremdmittel 
Gesamtkapital 


13,00  13,00  — 

11,30  10,10  + 1,20 

0,13  0,12  0,01 

24,43  23,22  + 1,21 


Uber  die  Entwickilung  im  laufenden  Ge- 
schaftsjahr  wurde  mitgeteilt,  daB  sich  der 
Stromabsatz  basher  sehr  gunstig  entwickelt  hat 
Bis  zum  20  Jum  wurden  fur  die  eigene  Landes- 
versorgung  26,4%  Strom  mehr  erzeugt  und 
bezogen  als  im  gleichen  Zeitraum  1950  Auch 
der  Gasabsatz  hob  sich  wesentlich  Die 
geschaftlichen  Aussichten  wurden  als  „mcht 
schlecht"  bezeichnet.  Wie  Dr  Stiegler  welter 
mitteilte,  hange  die  Durcbfuhrung  des  urofang- 
reichen  'Neubau-  und  Erweiterungsprogramms 
da  von  ab,  ob  das  Ihvestitionsvorha- 
ben  der  deutschen  Wirtschaft  wnik- 
lioh  zum  Zuge  kommt  Es  6ei  bedauerlich,  daB 
das  Gesetz  noch  nicht  verabschiedet  werden 
konnte 


Weitere  Stahlkern-Griiiulung 

Stahl-  und  Walzwerke  GroBenbaum  AG 
Duisburg.  — Im  Zuge  der  Bildung  von  Em- 
heitsgesellschaften  beschloB  die  Stahl-  und 
Walzwerke  GroBenbaum  AG.  Duisburg-GroBen- 
baiun,  m einer  aoHV  die  neuen  Satzungen  und 
erne  Kapitalerhohung  Die  Gesellschaft  andert 
ihien  Naman  inHahnsche  Werke  AG. 

Aus  dean  Treuhandsaldo  von  7,7  Mill  DM 
werden  fui  die  K a p 1 1 a 1 e r h o h u n g 4,9  Mill 
DM  verwandt,  so  daB  sich  ein  vorlaufiges 
Akfienkapital  von  5 Mill.  DM  ergibt  Die  gesetz- 
liche  Rudtlage  wurde  nut  0,49  Mill.  DM  dotiert, 
der  Rest  von  2,31  Mall.  DM  wurde  als  „Abredi- 
“ivungskonto  wegen  Neuordnung''  verbucht. 


Der  satzungsgemafl  ausschaLdende  AR-Vor- 
sitzende,  Dr-Ing  Fritz  Spennrath  (Vors. 
des  Vorstandes  der  AEG),  Berlin,  wurde  wieder- 
gewahlt  Uber  die  Entwicklung  des  Uniteir- 
nehmens  im  laufendien  Geschafts jahre  teolite 
Gen  -Dir,  Martens  mitt,  daB  sich  die  Lag© 
der  Gesellschaft  wesentlich  gebessert  hat  und 
beiechtigle  Hoffnungen  bestehen,  daB  das  Jahr 
1951  den  Ubergang  zu  besseren  Zeilen  bildet. 
Wie  wir  noch  erfahren,  set  aber  iur  das  Ge- 
schaftsjahr  1951  noch  nicht  amt  einer 
Waederaufmahme  der  Dividendenzahlung  zu 
reohnen. 


Personlidies 


„Stahlwerke  Sudwestlalen" 

Geisweid,  30  7.  — Erganzend  zu  unserer 
Meldung  uber  die  Buttenwerk  Geisweid  AG, 
Geisweid  (IK  Nr.  113  vara  28.  7.  1951)  teilen  wir 
mit,  daB  die  Gesellschaft  mit  der  Stahlwerk 
Hagen  AG,  der  Stahlwerke  Bruenmghaus  AG, 
Werdohll,  und  der  Friedrich  Thomee  AG,  Wer- 
dohl,  zu  emer  Kerngesellschaft  unter  der  Fnma 
.Stahlwerke  Sudwestfalen  AG,  Geisweid"  zu- 
sammengeschlossen  wird  Mit  der  Grundimg  ist 
voraussichthch  am  1.  10  1951  zu  rechnen. 


Dr.  Hans  Jiittner 


Dr.  Hans  Juttnar,  Geschaftsfuhrer  des  Arbeit- 
geberverbandes  fur  die  Chemisdie  Industrie  m GroB- 
Hamburg  e.  V.  und  des  Arbeitgeberverbandes  Ham- 
burg e.  V , begeht  am  1.  August  sein  30jdhnges  Be- 
rufsjubilaum.  Am  1 August  1921  wurde  lhm  die 
selbstandige  Geschafts- 
fuhrung  des  Arbeitgeber- 
verbandes fur  die  Stadt 
Halberstadt  ubertragen, 

Als  Landesarbeitsrichter 
beimlandesarbeitsgericht  j 
Halberstadt,,  als  Mitglied 
der  Sprudikammer  beim 


2,25  3,00  — 0,75 

6,27  3,17  + 3,10 

11,55  4,63  + 6,92 

23,81  2,50  -HI, 31 


4,75  13,9  3,02  13,0 

0,77  2,1  1,15  5,0  ■ 


Jahrasergebms  0,77  2,1  1,15  5,0 

Vortrag  aus  dem  Vorjaht  0,12  0,4  — — 

Relngewinn  0,89  2,5  1,15  5,0 

Wegen  der  un.terschiedLich.en  Dauer  der 
Geschaftsjahre  1948/49  und  1950  ist  ein  abso- 
luter  Zahlenvergleich  der  Ertragsrech- 
n ungen  xuoht  moghoh  Trotzdem  laBt  eich 
die  beachtliche  Auiwantsentwicklung  aus  dean 
sogar  absolut  hoheren  Rohertrag  1950  erkennen 
Auf  gleiche  Zeitraume  bezogen,  liegt  er  um 
122#/o  hoher  als  der  Rohertrag  1948/49.  Wahrend 
der  Anteil  der  Peireonalaufwendungen  am  Roh- 
ertrag mit  wachsendetr  Beschaftngung  zurudk- 
gmg,  sind  due  Anforderungen  des  Fiefcus  enorm 
gestiegen  fast  die  Halfte  der  Ertrage  wird 
von  Steuern  geschluokt  Immerhin  verblieb  ein 
hoherer  Rohgewinn,  der  neben  den  verstarkten 
Abschreibungen  diesmal  erne  Zuweieung  an 
due  freien  Rucklagen  zulieB. 


Mill.  DM 
31  12  31  12 
1950  1949 


Anlagewerte 
Eigene  Mittel 
Eigeqe  Mittel  ± 
Langfristuge  Fremdmittel 
LangfrisUge  Mittel 
Kurzfnstige  Mittel 
Umlaufvermogen 
Gesairntkapital 


15,16  15,25  — 0,09 

24,43  23,22  + 1,21 

+9,27  +7.97  + 1,30 

1,22  1,17  + 0,05 

10,49  9,14  + 1,35 

23,81  12,50  +11,31 

34,30  21,64  + 2,b6 


Die  kapitahntensive  Energiewirtschaft  sei 
hinsichthch  des  Geldlbedarfs  zum  Ausibau  der 
Anlagen  auf  den  freien  Kapitalmarkt  angewie- 
sen  Da  es  emen  freien  Kapitalmarkt  heute 
nicht  g»bt,  seien  die  E-Wenke  genotigt,  l'hren 
Geldibedarf  auf  andere  Wei.se  zu  befnedigen. 
Wie  in  diesem  Zusammenhang  erwahnt  wurde, 
betragt  der  Fmanabedarf  der  westdeutschen 
Elektrizrtatswirtschaft  jahrlich  rd  1 Milliarde 
DM,  der  Bedarf  der  VBW  40  Mill.  DM  jahrlich 
Die  Kohlenversorgung  des  Unternehmens  war 
me  so  schlecht  wie  in  den  ersten  Monaten  1951, 
mawisohen  hat  6ich  die  Lage  etwas  gebessert. 
D'e  Kohlenvorrate  reichen  fur  14  Tage 


Deckung  1.  Grades 
Deckung  2.  Grades 
Deckung  3 Grades 


Prozente 
31  12  31  12 
1950  1949 


Sachanlagen  14,53  14,62  — 0,09 

Beteiligungen  0,63  0,63  — 

Anlagewerte-  15,16  15,25  — 0,09 

Vorrate  (+  Anzahlungen)  23,88  15,30  + 8,58 

Wertpapiere  0,11  0,11  — 

Warenforderungen  (/Wertb ) 6,42  4,21  + '2,21 

Konzer  nf  order  uiigeu  — 0,12  — 0,12 

“ ‘ * “ 0,28  + 0,25 


Sonstige  Forderungen 
Kasse,  Wechsel,  Bank 

Umlaufvermogen. 

Gesamtvermogeu 


Anlagewerte  im  Gesamt- 
vermogen  30,7  41,3 

Umlaufvermogen  im  Gesamt- 
vermogen  69,3  < 58,7 

100,0  100,0 

Eig  Mattel'  ua  Gesamtkapital  49,3  62,9 

Fremdimttel  am  Gesamtkapital  5Q.7  37,1 

100,0  100,0 

Steuem/Rohertrag  _ 45,2  36,8 

Abschreihungen/Rohertrag  10,4  13,1 

Personalaufwand/Rohertrag  33,6  40,2 


4°/o  Dividende  bei  den  VEW 


Dortmund,  30.  7.  — Die  oHV  der  Vereimgte 
Elektrizitatswerke  Westfalen  AG  beschloiB,  aus 
dem  Reingewmn  des  Gesghaftsijahres  1950  von 
3,86  Mill.  DM  eme  Dividende  von  4%  = 3,64 


Gewerkenversammlungen 
Im  Michelkonzern 

IK  Dusseldorf,  30.  7'  — In  den  ao  Gewerken- 
versammlungen der  Braunkohlengewerksdiaften 
Michel,  Vesta,  Leonhardt  und  Gute,  Hoff.nung, 
die  im  September  1948  lhren  Site  von  Mittel- 
deutschland  nach  Dusseldorf  verlegt  haben, 
wurden  due  personengleichen  Grubemvoretande 
erganzt  Hinzugewahlt  wurden  earns timmig  Kauf- 
mann  Dr  Emst  Schneider,  Dusseldorf,  Direktor 
Heinz  Ansmann,  Dusseldorf,  Regierungsrata.  D. 
Bergwerksdirektor  Dr  Heinrich  Engel,  Dussel- 
dorf, Rechtsanwalt  Wilhelm  Schulte  zur  Hausen, 
Mulheun/Ruhr.  Aus  den  Reihen  der  Grubenvor- 
standsamtgheder  wurden  Dr  Ern6t  Schneider, 
Dusseldorf,  zum  Vorsitzenden  und  Dipl  -lug 
Fritz  Vorster  und  Hans  Colsman  zu  stellv.  Vor- 
sitzenden  gewa'hlt. 

In  den  anschLieBenden  ordentlichen  Gewer- 
kenversammlungen  der  vier  Gewerksdiaften,  m 
denen  von  jeweate  1000  Kuxen  948  Michel-,  935 
Vesta-,  963  Leonhardt-  und  918  Gute  Hoffnung- 
Kuxe  vertreten  waren,  werden  die  Eroffnungs- 
bilanzen  m Deutscher  Mark  vom  21.  6 1948  vor- 
gelegt  und  genehnngt.  Die  vier  Gewerkschaften 
weisen  fur  das  Rumpfgeschaftsjahr  11/1048-1949 
emen  m gemeinsamer  Rechnung  ermittelten 
Verlust  von  33  927  DM  und  fur  das  Gesdiafts- 
jahr  1950  emen  solchen  von  22277  DM  aus. 
Die  Verluste  werden_yon  den  Gewerkschaften 
zu  gleichen  Teilen  "gqtrageh  und,' sowed  sie  bis 
31.  12.  1950  aufgelaufen  sind,  von  den  freien 
Rucklagen  ahgesetzt. 


Bessere  Beschaltigung  bei  Didier 

5°/«  Dividende 

kb  Wiesbaden.  — Die  HV  der  Didier-Werke 
AG,  Wiesbaden,  auf  der  6,42  Mill  von  9,745 
Mill.  DM  Grundkapital  mit  64  224  .Stimmen  ver- 
treten waren,  verabschiedete  den  AibschluB 
1950  Aus  dem  Reingewmn  von  0,503  (0,51)  fur 
18  Monate  in  1948/49)  Mill.  DM  gelangen  5 
(4)  % Dividende  zur  Verteilung'T  Die  Auszah- 
lung  erfolgt  auch  auf  ehenrals  girosammelver- 
wahrten  Aktien,  fur  letztere  werden  ab  6.  Aug. 
gleichzeitiig  die  Qutschriften  aus  dem  Wert- 
papierberemigungsverfahren  vorgenommen. 

Infolge  der  in  der  Feuerfest-Industrie  vorhan- 
denen  Uberkapazitat  standen  die  ersten  zwei  Dnttel 
des  Benditsjahres  noch  immer  im  Zeidien  des  un- 
genugenden  Auftragseinganges,  wahrend  vom  Herbst 
1950  ab  wieder  eme  bessere  Besdiaftigung  eintrat, 
die  sidi  mzwisdien  auch  auf  die  Bauabteilungen  aus- 
gedehnt  habe  Das  bedeutende  Exportgeschaft  konnte 
welter  ausgebaut  und  gesteigert  werden.  Zur  weite- 
ren  Verbesserung  der  Rentabilitat  und  ModerniBie- 
rung  der  Anlagen  stunden  groBere  Investitionen  be- 
vor  In  den  sieben  Monaten  des  laufenden  Geschafts- 
jahres  habe  die  gute  Beschaftigungslage  angehalten, 
so  daB  die  weitere  gesdiafthche  Entwicklung  gunstig 
beurteilt  werden  konne 

Das  Werk  Marktredwitz/Oberpfalz  wurde  im 
Herbst  1950  von  einem  Brandungludc  betroffen.  Nach- 
dem  die  Wiederaufbauarbeiten  nodi  Ende  1950  an- 
laufen  konnten,  stehe  zu  hoffen,  daB  die  Vollkapazi- 
tat  nodi  vor  Ablauf  des  Jahres  1951  wieder  erreidit 

Die  satzungsgemaB  aussdieidenden  AR-Mitgheder, 
Alfred  B r o e g e , Berlin,  und  Dr  -Lng  Hugo  Kru- 
ger, Dortmund,  wurden  wiedergewahlt 


Magdeburg  und  als  Mit- 
glied  des  Verwaltungs- 
ausschusses  des  Arbeits- 
amtes  Nordharz  wurde 
Dr  Juttner  wegen  seines 
von  sozialem  Verstehen 
getragenen  Urteils  be- 
sonders  gescbatzt 

Seit  1932  widmete  er  sith  neben  semer  sozial- 
politischen  Tatigkeit  dem  industnellen  Luftsdiutz 
Audi  nach  der  im  Jahre  1934  erfolgten  Auflosung 
der  Arbeitgeberverbande  blieb  er  semer  sozialpoh- 
tiscfaen  Arbeit  treu,  bis  ihm  auch  diese  Tatigkeit 
durch  ZwangsmiaBnahmen  der  damahgen  Madithaber 
unmoglich  gemacht  wurde 


Fabnkbe^itzer  Walter  Pfeiffer,  Inhaber  des 
Ohler  Eisenwerkes  Theob  Pfeiffer,  vollendete 
am  21  Juli  sein  60  Lebensjahr.  Pfeiffer  6teht 
als  Mitglied  des  engeren  Vorstandes  der  Wirt- 
schaftsveremigung  Eisen-  und  Stahlindustne  m 
der  Organisation  dieses  wichtigen  Wirtschafts- 
zweiges  an  fuhrender  Stelle.  Die  bedeutende 
Stellung,  die  das  Obler  Eisenwerk  heute  in  der 
deutschen  Ferablechproduktion  einmmmt,  lfat 
nicht  auletzt  der  tatkrafLgen  und  zielbewuBten 
Leitung  zuzuschreiben,  die  Walter  Pfeiffer  schon 
•nach  Ruckkehr  aus  dem  ersten  Weltkrieq  uber- 
nommen  und  nun  seit  1932  m Handen  hat, 


;;  Juhilcien 


J.  F,  Muller  & Sohn  AG,  Hamburg.  — (we) 
Die  oHV  der  Gesellschaft,  die  fuhrend  im  Holz- 
import  und  Holzhandel  tatig  i6t,  billigte  due 
Bilanz  fur  1950,  m der  ein  Gewtura  von  0,717 
Mill.  DM  ausgewuesen  wird.  Es  wurde  beschlos- 
sen,  daraus  eme  Dividende  von  4%  (fur  dlie 
Zeit  vom  21  6.  1948  b.s  31  12.  1949  6%)  auf 
das  Grundkapital  von  2,4  Mill.  DM  zu  verteilen. 
Der  Sonderruoklage  wurden  weitere  0,45  Mill. 
DM  zugefuhrt. 


Walter  Siepmann 

Am  1.  August  begeht  Walter  Siepnjann,  Vor- 
standsmitglied  der  Siepmann-Werke  AG,  Ge- 
senkschmiede,  in  Belecke/Mohne,  sein  25jahn- 
iges  'Dienstjubilaum.  Dieses  Werk,  das  zum 
groBten  Teil  demontiert  war,  hat  es  in  den  letz- 
ten  Jahren  durch  (konsequenten  Wiederaufbau 
auf  bereits  450  Mann  ‘Belegschaft  gebracht. 


Julius  Berger  Tiefbau-AG,  Wiesbaden.  — 

(kb)  Die  HV  genehmigte  einstimmag  die  Ab- 
schlusse  fur  das  verlangerte  Geschaf.tsjahr 
1948/49  und  1950  und  besphloB,  den  abzuglich 
5174  DM  Gewmnvortrag  aus  1948/49  verbke- 
benen  Verlust  von  0,26  Mill.  DM  vorzubragen 


Herausgeber  Hugo  Wrielzner  und  Erich  Becker  — Chef- 
redakteur  Hugo  Wnetzner,  Stellv  Dr  Eugen  Mundler, 
verantwortbcha  Redak(eure  W P Schott,  C H Reese, 
Dr.  K Ricbebacher,  P Freytag,  H Uebhing,  Tete- 
fon  Redaktion  Sammelnummer  133  41,  Redaktionsvertre- 
tungen  in  Bonn,  Frankfurt  a M , Berlin,  Munchen,  Stutt- 
gart, Hannover,  Hamburg,  London,  Pans,  Rom,  New 


York,  Buenos  Aires  — ■ Verlag  Becker  u Wnetzner, 
Verlag  Dusseldorf,  Pressebaus,  Verlagsleitung  E Becker, 
Teleton-Sammelnummer  1 33  41  — Anzeigenleitung  Otto- 


Telefon-Sammelnummer  1 33  41  — Anzeigenleitung  Otto- 
mar  Kerns,  Tel  -Sammelnummer  1 33  41  — Druck.  Droste 
Verlag  u Druckerei  KG,  Dusseldorl,  Pressebaus  Bischeineu 
vlermal  wochentbcb  — Bei  NichUieferung  obne  Ver- 


Finanzanzeigen 


Chsnaische  Fabrik  von  Heyden  Aktlen- 
geselfschaft,  Munchen 


Die  Aktionare  unserer  Gesellschaft  werden  hiermit  zu  der  am  Dlantlag, 
dem  23  August  1951,  10  30  Uhr,  im  Sitzungssaal  der  Bayertschen  Bank 
fur  Handel  und  Industrie,  MUnchen,  statlfindenden 


ordentiichon  Haupt versammlung 

elngeladen 

Tagesordnungi 

1 Vorlage  der  0M-Er6ffnungsbilanz  zum  21  3unl  1918  mit  Bench!  des 


„F  O N D R A"  mit  DM  4,—  net3o 

(Ertragnis  fur  die  Zeit  vom  1 7 50  bis  30  8 1951) 

..FONDRAK"  mit  DM  2, — netto 


Vorstandes  und  Aufslchtsrates 

2 BeschluBfassung  Uber  die  Feststellung  der  DM  Eroftnungsbilanz  und 
uber  die  Neufeslsetzung  des  Grundkapitals 

3 Satzungsanderungen  $ 3 {..Bundesanzelger"  statt  Deutscher  Relehs- 

anzelger),  § 4 (Grundkapital),  §§  4 und  21  statt  RM),  § 6 

(Aktien  Unterschriften),  $ 20  (Werlpapiersammelbank) 

4 Vorlage  des  festgestellten  Abschlusses  fUr  das  erwelterte  Geschafls- 
Jahr  vom  21  6 48  bis  31  12  49  mil  Bench!  des  Vorstandes  und  Auf- 


sichtsrates  sowie  BeschluBfassung  Uber  die  Gewmnverteilung 

5 Entlastung  des  Vorstandes  und  Aufsichtsrates  fUr  die  Zeit  vom  21  6 48 
bis  31  12  49 

6 Bestatigung  der  Erteilung  des  PrUfungsauftrages  lUr  1948/49  an  den 
AbschluBprufer 

7 Wahl  des  Abschluflprufers  fUr  das  Geschaftsjahr  1950 

8 Verschiedenes 


Zur  Teilnahme  an  der  Hauptversammlung  sind  diejemgen  .Aktionare 
berechtigt,  die  ihre  mit  Lieferbarkeitsbeschemigung  versehenen  Aktien 
gsmaB  § 20  der  Satzung  unserer  Gesellschaft  spatesfens  am  Donnerstag, 
dem  23  8 1951,  bei  der 


layeriicha  Staatsbank  MUnchen,  Mhnchen, 

Allgamaina  lankgasellschalt,  Stultgart  und  Mannheim, 
Bankvarein  Westdeutschland,  DUsseldorf, 

■ayerische  Hypolhaken-  und  Wechsel  lank,  MUnchen, 
■ayerlsche  Verelnsbank,  Mbnchon  und  HUrnbarg, 

Frankfurter  Bank,  Frankfurt  am  " Main, 

Merkur-lank,  Hannover, 

Bankhaus  Sellar  t Co.,  Mlinchan, 

■ankhaus  C.  G.  Trinkaus,  DUsseldorf, 

Wbrttemberglsche  Bank,  Stuttgart. 

Em  austUhrllcher  Bench!  Uber  die  1 Rechenschaftsperlo'de  fUr  die 
beiden  Investmentsfonds,  die  auf  bequeme  Weise  das  Kapltalsparen 
in  Wertpapiertorm  unter  Beteillgung  am  ganzen  deutschen  Wirt- 
schaftsgeschehen  fordern  wollen,  wird  In  den  nachslen  Tagen  er- 
schelnen  und  bei  den  vorgenannten  Banklnstituten  erhaltllch  sein 


Allgemeine  Deutsche  Investment-Gesellschaft  m.b.H. 


vlermal  wochenthch  — Bei  NichUieferung  i 
schulden  des  Verlages  Oder  in  Fallen  hdhen 
kem  Entschadigungsanspxucb 


FORD-WERKE 
AKTIEN  GESELLSCHAFT 
KOLN-NIEHL 


Hlerdurch  geben  wfr,  bekann?,i-da&.<die  < 
gefundane  HauptversammlunglUur#daslV'3ahr  19 


die  Ausschlittung '.einer? Dividende  von  5»/i 


Die  Bilanz  und  die  Gewinn-,  und  Vorlustrechnung  sowie  alle 
weiteren  Elnzelhellen  sind  Im  Bundasanzalgar  Nr.  145  vom  31.  7 1951 
sowie  Im  Handalsblalt  Nr.  88  vom  1 I 1951  verdftentllcht. 


Bekannte  niederrheinische  Maschinenvertretung 

ist  in  der  Lage, 


fiiissige  Handseife 


finanzielle  Beteiligung  an  einigen 
linksrheinischen  Fabrikations- 
projekten  zu  vermitteln. 


G.  C. 

Chemlsch-tecbalsche  Erzeugnlsse 
Gerhard  Carls,  Nordea.  Rul  27  OS 


Bayertschen  Bank  fur  Handel  und  Industrie,  MUnchen, 
Rhein  Main  Bank,  Frankfurt  am  Main, 

Allgemeine  Bankgesellschaft,  Stuttgart 
Hamburger  Kreditbank,  Hamburg,  oder 
Rhein  Ruhr  Bank,  DUsseldorf, 


Verkaufs-Angebot 


bis  zur  Beendigung  der  Hauptversammlung  hlnterlegen  Die  Hlnterlegung 
ist  auch  dann  ordnungsgemaO  ertolgt,  wenn  die  mit  Ueferbarkeitsbeschei- 
nigungen  versehenen  Aktien  mit  Zustimmung  einer  Hinterlegungsstelle  tur 
sie  bei  einer  anderen  Bank  bis  zur  Beendigung  der  Hauptversammlung  Im 
Sperrdepot  gehalten  werden  Die  Hlnterlegung  kann  auch  bei  einem 
deutschen  Notar  oder  einer  Wertpapier-Sammelbank  erfolgen,  sotern  der 
von  diesen  ausgestellte  Hmterlegungsscheln  spatestens  am  Freitag,  dem 
24  8 1951,  bei  unserer  Gesellschaft  emgereicht  wird 


Zur  Ausubung  des  Stimmrechts  aus  einer  kraftlosen  Aktie  (§  3 WBG)  wird 
nur  zugelassen,  wer  nach  $§  4 ft  des  Gesetzes  liber  die  Ausubung  von 
Mitgliedschattsrechten  aus  Aktien  wahrend  der  Wertpapierbereinlgung 
vom  9 10  1950  den  Ausweis  als  Aktionar  erbringt  und  sich  nicht  spater 
als  am  14  Tage  vor  der  Hauptversammlung  angemeldet  hat 


fUr  SVi’Voige  Teilschulciverschreibungen  der  Wandeianleihe 
von  1951  der 

„RHENAG"  Rheinische  Energie  Akiiengesellschait, 
Kdln-Marienburg. 

Die  „RHENAG"  Rheinische  Energie  Aktiengesellschaft,  Koln- 
Marienburg,  begibt  zur  Finanzierung  der  ihi)  gestellten  Auf- 
gaben  eine  6!/i%ige  Wandeianleihe  im  Gesamtbetragen  von 
DM  5 000  000,— 

Von  dieser  Anleihe  wird  der  erste  Abschnitt  von 

nom.  DM  3 500  000,—  Teilschuldverschieibungen 


Echte  erstkl.  Teppiche 

dringend  zu  verkaufen.  Anfragen 
unter  IK  1319  an  Industnekurier, 


Telefonanlage 


bebaut  und  unbebaut  Fertige  Fabrikraume  mit 
BahnanschluB  Gunstige  Arbeitsbedingungen 
Naheres  durch 


fur  2 Amtsleitungen  und  25 
Nebenstellen,  19  Jahre  alt, 
m gebrauchsfahig.  Zustand, 

zu  verkaufen. 


Munchen.  der)  26  lull  1951 


Biillner-Werke  Aktiengesellschaft, 
Krefeld-Uerdingen 


98®/o  spesenfrei  zuziiglich  Bdrsenumsatzsteuer 
(Der  Restbetrag  wird  anderweitig  untergebracht) 

Die  Bezahlung  hat  unter  Verrechnung  von  dVzVo  Stuckzinsen 
vom  1.  3ult  1951  an  abzuglich  Kapitaiertragssteuer  jeweils 
sofort  zu  geschehen 


Stad£verwa!tung  Goch 


StUckelung:  DM  1000,—  und  DM  500,—. 

J Zinstermin:  2 3anuar  und  1.  lull.  Erster  Zinsschein 

fallig  am  2 lanuar  1952. 

Bdrsenzulassung:  Dusseldorf  und  Hamburg. 

Tiigung:  Die  Tilgung  erfolgt  durch  jahrliche  Aus- 

losung  zum  Nennwert  ab  1957 

Umtauschrecht  Vom  2.  Danuar  1954  an  konnen  die  Teil- 
in  Aktien:  schuldverschreibungen  im  Verhaltms  1 1 

in  Stammaktien  mit  emef  Zuzahlung  von 
12°/o  getauscht  werden 
Nahere  Emzelheiten  sind  zu  erfahren  durch 


Die  Aktionare  unserer  Gesellschaft  werden  hiermit  zu  der 


am  28.  August  1951,  11  Uhr, 

in  den  Geschaftsraumen  der  Rheinisch-Westfalischen  Bank, 
Dusseldorf,  Komgsallee  45,  sattfindenden 

ordentlichen  Hauptversammlung 

elngeladen 

Bezuglich  der  Tagesordnung  und  der  Voraussetzungen  fur  die 
Ausubung  des  Stimmrechtes  durch  Hlnterlegung  der  Aktien 
v/ird  auf  die  Bekanntmachung  im  Bundesanzeiger  Nr  142  vom 
26  3uli  1951  verwiesen 


Co.  3 ha  groBes  FabrikgrundstUck 


Verslerler  Kaufmann,  fruher  Proku- 
nst  weltbek.  Industne.fJnternehm 
(Flnanz-  u Betriebsbuchhaltung, 


mi!  GIsiscmschluB  und  Wassurkraft 


Fmanz-,  Steuer-,  Verstcherungs- 
wesen,  Organisation  u.  a ),  sucht 
Position  irgendwelch.  Art  (Branchs 


im  sudwestfalischen  Raum  zu  verkaufen 
Angebote  unter  IK  1345  an  Industriekurier, 


Dusseldorf,  Pressehaus 


Kaul  — Verkauf 


Krefeld-Uerdingen,  den  28  3uli  1951. 


Rheinisch-V/estfalische  Bank  in  Kdln;  Brinckmann,  Wirtz  A Co.; 
Delbriick,  v.  d,  Heydt  & Co.;  Rhein-Ruhr  Bank;  Rheinische  Giro- 
zentrale  und  Provinziaibank;  J.  H.  Stein  und  alle  anderen 
Kreditinstitute. 


—aw,  Tacko 

fur  eine  Leistung  von  14P  PS,  Untersetzung  1 000  auf  102  UpM, 
aus  Konkursmasse  gunstig  zu  verkaufen 
A of  rage  Rechtsanwalt  Dr.  Alberts,  Kraleld,  Ostwall  57. 
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UNABHANGIGE  ZEITUNG  FUR  POUTIK,  W/RTSCHAFTUND  TECHNIK 


TECHNIK  UND  FORSCHUNG 


Nr.  115  (27)  4.  Jahrgang 


DUSSELDORF 


Mittwoch,  1.  August  1951 


Das  1st  der  groGe  Vorteil  des  stufenlosen  PiV-Antriebes:  Er  befreit  Ihre 
Arbeitsmaschinen  von  der  Bifid  ung  an  feste  Drehzahlstufen.  Staff  urn- 
stand  licher  Schalfungen  braucht  man  jetzt  nur  das  Regelhandrad  des  PIV- 
Getriebes  nach  links  oder  rechts  zu  dreK'en,  um  sich  an  die  jeweils  beste 
Arbeitsgeschwindigkeit  heranzutasten.  Diese  Feinfuhligkeit  isf  es,  die  zu 
Hochstleistungen  fuhrt.  Denn  do  ruber  gibt  es  keinen  Zweifel:  Wo  der 
Stufensprung  zwangsldufig  ein  Zuviel  oderZuwenig  an  Geschwindigkeit 
liefert,  erreichen  Sie  mit  dem  PIV-Antrieb  muhelosdieeinztg  richfige  Dreh* 
zahl.  Inunserem  Fallegenugtez.B.  eineVierteldrehung,umein  besfimmtes 
Material  mit  bestimmten  Rohstoffeigenschaften  unter  bestimmten  Kllma- 
bedingungen  beStmoglich'und  hdchwirtschaftlich  zu  verarbeiten.  Das  Er- 
gebnis  war  15°/oMehrleistung!  Sie  sehen  daraus,  daf3  der  stufenlose  PlV-t 
Antrieb  das  richfige  Hilfsrnittel  ist,  um  Ihre  Produkfion  zu  tnfensivieren.  Er 
verdient  deshalb  Ihre  Aufrnerksamkeit.  Schreiben  Sie  noch  heute  wegen 
weiterer  Einzelheiten  an  . 


PlV.-Antrieb  Werner  Reimers  K.  G.,  Bad-Homburg  v.  d.  H. 


BECKER  & WRIETZNER  VERLAG  • DUSSELDORF 
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GUST.&CARL  3BA€H 
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VERTRETUNG  IN  STUTTGART 


BEW1NDE  FRASEN 

#taETRENNEN 


PRESSWERKE  BRACKWEDE 

BRACKWEDE  RUE: BIELEFELD  1353 


In  der  Constructa,  Hannover,  Halle  9,  Stand  35 
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TECHNIK  UND  FORSCHUNG 

Nr.  115  (27)  — 4.  Jahrgang  DUSSELDORF  Mittwoch,  1.  August  1951 


Zur  81.  Hauptversammlung  des  VDI  in  Hannover 


Der  Verein  Deutscher  lngenieure  hat  auch  fill  seine  diesjdhrige  Hauptversammlung 
vom  31.  Juli  bis  3.  August  in  Hannover  ein  umlangreiches  Tagungsprogramm  aulgestellt, 
das  neben  der  Erledigung  intemer  Vereinsangeiegenheiten  eine  game  Reihe  inter- 
essanter  Fachsilzungen  aus  den  verschiedensten  Gebieten  der  Technik  bringt. 

Das  krait-  und  warme  wirtschai'tliche  Gebiet,  das  gerade  im  Hinblick 
aul  die  herrschende  Kohlenknappheit  und  den  Zwang  zu  sparsamster  Ausnutzung  der 
Brennstolie  besondere  Beachtung  verdient,  wird  in  zwei  Fachsilzungen  erlaBt,  und 
z war  beschattigen  sich  maBgebliche  Fachleute  in  der  Sitzung  „Kratt  und  Warme"  mit 
Uberhilzet  und  Uberhiizergeslaltung,  dem  Wirkungsgrad  von  Industrie-DampSturbinen 
und  lultgekuhiten  Kondensatoren  in  Damplkraltwerken.  In  der  gemeinsamen  Veran- 
staitung  des  Ausschusses  „Heizkraifwirtschatr  der  Vereinigung  Deutscher  Elektrizitats- 
werke  (VDEW)  und  der  Arbeitsgemeinschalt  „ Heizungs - und  Liiitungstechnik"  im  VDI 
werden  unter  dem  Titel  „ Heizkrattwirtschatt " Fragen  der  dilentlichen  Heizkraitwirl- 
schait,  Damplkosten  bei  industrieller  Eigenerzeugung,  Rohrverlegung  im  Fernheiznetz 
und  Warmemengenmessung  behandelt. 

, Wciteie  Fachsilzungen  beschaitigen  sich  mit  dem  wichtigen  Gebiet  „M  essen  in 
der  F e r t i g u n g"  und  der  „F  d r d e r t e c h n i k".  In  letztere  r Abieilung  spricht  u.  a. 
Proi.  Dr.  .4.  Vierling  uber  ,,GegenwartsIragen  der  Fordertechnik “ und  Dipl.-Ing. 
Salzer  behandelt  die  Frage  der  Rationalisierung  der  Fertigung  durch  den  Einsatz  von 
steligen  Forderern. 

Die  Fachsitzung  „B  aub  e t r i e b"  ist  eine  Diskussionssitzung,  in  der  die  Themen 
von  je  einem  Referenten  und  Korreferenten  in  Kurzvortragen  behandelt  und  anschlieBend 
zur  Diskussion  gestellt  werden.  Es  wird  uber  lolgende  Themen  gesprochen  und  dis- 
kutiert:  Ergebnisse  betriebswissenschaitlicher  Fotschung.  Konstruktive  Gestaltung  und 
Wirtschattiichkeitslragen  bei  Erzeuger  und  Verbraucher. 

Eine  besondere  Fachsitzung  wurde  der  Arbeitsgestaltung  und  dem  Arbeils- 
s chutz  gewidmet,  aul  der  Prof.  Dr.  med.  G.  Lehmann  uber  „Physiologische  Arbeits- 
gestaltung", Reg.-Gewerberat  Dr.-Ing.  K.  Radler  uber  „Betrieb  und  Arbeitsschutz"  und 
Dipl.-Ing.  J.  Milller-Borck  uber  ,, Praxis  der  Unlallverhutung  im  Betrieb"  sprechen. 

Ein  Zwiegesprach  zwischen  Dr.-Ing.  Plitt  als  Arbeitsingenieur  und  Wirlschalls- 
priifer  Dr.  J.  Sommer  als  Betriebswirt  uber  das  Thema  „Der  Betrieb  von  morgen" 
soil  Auiklarung  uber  lolgende  Fragen  biingen:  Was  erwartei  der  Betrieb  von  Arbeits- 
gestalter  und  Betriebswirt?  und  Was  erwartet  der  Betrieb  von  Wirtschalt  und  Staat? 

Den  Feslvortrag  aul  der  ei'gentlichen  Mitgliederversammlung  am  1.  August  halt  der 
Rektor  der  Technischen  Hochschule  Hannover,  Prof.  Dr.  Deckert,  fiber  ,,AuIgaben 
und  Vercnlworlung  des  Ingenieurs  in  der  modernen  Welt". 

iV 

In  unseier  heutigen  Ausgabe  br ingen  wir  deshalb  Fachbeitrage  zu  verschiedenen  be- 
sonders  beachthchen  Themen , die  im  Rahmen  der  vielen  Fachsitzungen  behandelt  werden. 


Kupplung  von  Kraft  und  Warme 


I.  Arten  der  Kupplung 
Die  Kupplung  von  Kraft  und  Warme  kann 
mannigfacher  Art  sein.  In  -industriellen  Ketrie- 
ben,  wie  in  der  Textil-  oder  chemischen  Indu- 
strie, -die  groBe  Dampfmengen  fur  die  Fabri- 
kationsprozesse  laufend  benotigen,  hat  man 
schon  friihzeitig  erkannt,  daft  die  Verbindung 
von  eigener  Stromerzeugung  im  Gegendruck- 
betrieb  mit  Abdampfverwertung  sehr  vorteil- 
haft  sein  kann. 


Abb.  1:  Geordnete  3ahresbelastungslinie 
eines  Heizkraftwerks 

a)  Nicht  in  den  Turbinen  ausgenutzte 
Dampfabgabe 

b)  Grundbelastung  aus  Warmwasser- 
bereitung 


Ahniich  verhalt  es  sich  beim  Betrieb  von 
Heizkraftwerken.  Audi  hier  wird  die  Warme- 
energie  vorher  zur  Stromerzeugung  heran- 
gezogen.  Die  Errichtung  solcher  Anlagen  ist 
hauptsachlich  in  dichtbesiedelten  Stadtgebie- 
ten  lohnend,  in  denen  mit  einem  Warmebedarf 
auch  in  warmeren  Jahreszeiten,  z.  B.  fur  Kli- 
niken,  Hotels,  Schwimmbader  oder  industrielle 
Abnehmer  zu  rechnen  ist.  Die  Warmedichte 
sollte  mindestens  40  bis  50  Mill,  kcal/km2  be- 
tragen. 

Eine  weitere  Moglichkeit  der  Kupplung  von 
Kraft  und  Warme  in  ortlich  und  zeitlich  gro- 
Berem  Rahmen  bietet  der  Verbundbetrieb  zwi- 
schen  alpinen  Wasserkraften  und  Heizkraft- 
werken, wie  er  in  Bild  1 angedeutet  ist.  Der 
Mangel  an  Wasserkraftdarbietung,  der  ohne 
geeignete  Jahresspeicherung  regelmafiig  in  den 
Wintermonaten  zu  verzeichnen  ist,  kann  durch 
Warmestrom,  der  im  Gegendruckbetrieb  er- 
zeugt  wird,  teilweise  ausgeglichen  werden.  Da- 
durch,  daB  diese  saisonbedingten  Einfltisse  der 
beiden  Betriebsarten  gegenlaufig  sind  — im 
Sommer  viel  Wasser  und  geringer  Warme- 
bedarf, im  Winter  umgekehrt  — , kann  man  in 
Verbindung  mit  vorhandenen  thermischen 
Grundlastwerken  zu  giinstigen  Ergebnissen 
kommen.  Auf  diesen  Voraussetzungen  fuBen 
verschiedene  Planungen  in  Suddeutschland. 

^Auch  die  unmittelbare  Ausnutzung  der  Erd- 
warme  in  den  geothermischen  Kraftwerken  in 
Norditalien,  deren  weiterer  Ausbau  mit  ERP- 
Mitteln  geplant  ist,  dairf  hier  nidht  unerwahint 
bleiben. 

Die  Verwertung  der  methanhaltigen  Gru- 
bengase  in  Gasturbinen  zur  Energieerzeugung 


ist  technisch  ebenfalls  moglich.  Man  hat  er- 
rechnet,  daB  im  westeuropaischen  Steinkohlen- 
bergbau  in  absehbarer  Zeit  rd.  800  000  Nm3 
je  Tag,  bezogen  auf^einen  oberen  Heizwert 
von  4300  kcal/Nm3  anf alien. 

SchlieBlich  sei  noch  an  die  mannigfachen 
Arten  der  Abhitzeverwertung  aus  Fertigungs- 
prozessen  der  Eisenhutten-  und  Zementindu- 
strie  erinnert,  wobei  die  Gase  entweder  un- 
mittelbar  oder  mittelbar  uber  die  Dampferzeu- 
gung  zur  Stromerzeugung  dienen. 

II.  Technische  Gesichtspunkte 

Kei  alien  Gegendruckanlagen  ist  anzustre- 
ben,  den  Abdampfdrudc  moglichst  niedrig  zu 
wahlen,  um  ein  hohes  Warmegefalle  in  der 
Maschine  zu  erhalten.  Die  Absenkung  des 
Gegendrucks  ergibt,  wie  sich  rechnerisch  leicht 
nachweisen  laBt,  einen  hoheren  Gewinn  als 
eine  Druck-  und  Temperatursteigerung,  die  oft 
mit  teuren  Inwestiitionen  enkaiuift  werden  rnufi. 
Bei  Mei-neren  Leistungen  versohlecihtert  sidh. 
iiberdies  der  Tuirbinenwiriku nigsgr ad , wenn  das 
S dhluck  vertmog'en  dee  D.ru  ckveiihaltTu-ssen 
tnioht  angeglidhein  werden  kann.  Setrzt  m-atn 
z.  B.  das  adiab-atis-che  Warmegefalle  zwi- 


Abb.  2:  Tagesbelastungsverlauf  eines  aus- 
gefuhrten  Heizkraftwerks  an  einem  Winter- 
tag.  Auftentemp.  — 3 bis  +2°C 

schen  56  ata  und  450°  C Frischdampf  und  5 ata 
Gegendruck  gleich  100°/o,  so  erhalt  man  bei 
gleidibleibendem  Gegendruck  durch  eine  Druck- 
und  Temperaturerhohung  auf  111  ata  und 
490°  C einen  Gewinn  von  24%r  wahrend  bei 
Beibehaltung  des  urspriinglichen  Frischdampf- 
zustandes  die  Absenkung  von  5 auf  2 ata 
Gegendruck  einen  Gewinn  von  2?,6°/o  erbringt. 

Industriebetriebe  werden  wohl  selten  liber 
die . 40  atii  Druckstufe  hinausgehen  und  eher 
danach  trachten,  durch  Umstellung  in  der  Fa- 
brikation  den  Gegendruck  zu  ermafiigen.  Fiir 
kleinere  Anlagen  sind  zwar  Kolbendampf- 
maschinen  hinsichtlich . des  Dampfverbraudis 
besonders  bei  Teillasten  und  der  Anlagekosten 
uberlegen,  jedoch  liefern  sie  einen  olhaltigen 
Abdampf,  der  haufig  unerwiinscht  und  dessen 
Entolung  betrieblich  schwierig  und  oft  unvoll- 
standig  ist.  Daher  bevorzugt  man  vielfach 
mehrstufige  Dampfturbinen  mit  niedrigem 
Dampfverbrauch  und  hoher  Drehzahl,  die  fiber 
Getriebe  mit  dem  Stromerzeuger  gekuppelt 
sind. 

Die  geordnete  Jahresbelastungskurve  eines 
stadtisdien  Heizkraftwerkes  *zeigt  Bild  2.  Die 
Erfahrung  lehrt,  daB  es  wirtschaftlicher  ist,  die 
an  verhaltnismaBig  wenigen  Tagen  des  Jahres 
auftretenden  Dampfspitzen  mit  reduziertem 
Frischdampf  (schraffierte  Flache  a)  abzudek- 
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ken,  als  sie  in  den  Turbinen  auszuniitzen,  Die 
Flache  b stellt  die  durch  AnschluB  von  Dauer- 
abnehmern  erzielbare  Grundbelastung  dar. 
Bild  3 ist  die  Wiedergabe  der  Tagesbelastung 
eines  ausgefiihrten  Werkes  an  einem  Winter- 
tag.  Die  Warmelieferung  paBt  sich  gut  dem 
iilblicihecn  Strombedarf  eines  stadtischem  Elekitri- 
zitatswe  ik.es  an,  wo  in  den  fru.hen  Moirgen- 
stuindein  &m  stealer  Lastanstdeg  erfoilgt  uinid  der 
abend! iiahen  LfchtspifEe  ebenfalls  edn  eritodthter 
Wanmebedarf  entspricht:. 


flonate 

Aipenmasserkraft  -Strom 
77777777W.  k'-srmekraft  Strom 
flllllMIIIIIII  Gpsemterzeugung 

Abb.  3:  Ergdnzung  der  Alpenwasserkrafte 
durch  thermische  Kraftwerke 

Trotzdem  ist  es  zweckmaBig,  ein  Heizkraft- 
werk  mit  einem  Kondensationsteil  auszurusten,  . 
der  etwa  30%  der  gesamten  Leistung  umfas- 
sen  sollte.  Erst  dadurch  wird  ein  wirtschaft- 
lidier  Betrieb  und  ein  Ausgleich  zwischen  dem 
elektrischen  und  thermischen  Bedarf  innerhalb 
eines  begrenzten  Versorgungsgebietes  mog- 
lich  sein.  ’ 

Die  Wahl  des  Warmetragers  ist  sdion  oft 
erortert  worden.  Die  Abgabe  von  Dampf  wird 
man  dann  vornehmen,  wenn  industrielle  Ab~ 
nehmer  die  Warmelieferung  in  diesem  Aggre- 
gatzustand  benotigen,  sei  es,  um  damit  unmit- 
■telibar  Antrieb sanasahinen  zu  betreiben,  seti  es  .um 
Ve rf  aibrensp r assess e mit  D'ampf  duirdhzoifuihjen. 
Gegenuber  Niederdruckdampf  lassen  sich  mit 
dem  gleichen  Querschnitt  bei  HeiBwasser  we- 
sentlich  grofiere  .Warmemengen  transportieren. 
In  geschlossenen  Rohrsystemen  mit  Umwalz- 
pumpen  bieten  Hohenunterschiede  kein  Hin- 
dernis.  Je  nach  der  AuBentemperatur  kann  mit 
versdiiedener  Vorlauftemperatur  gearbeitet 
werden,  die  durch  mehrstufige  Vorwarmung 
geregelt  wird.  In  groBeren  Netzen  geht  man 
bis  auf  180°  C. 

In  Gegenstrom-Oberflachen-Vorwarmern  laBt 
■siiicfh  mi:ttets  H eiiB  wassersj^!  i ed exd  ru  okdamp  f odex 
Warmwasser  bereiten,  wobei  beide  Kreislaufe 
getrennt  bleiben.  Im  .Primarkreislauf  treten  nur 
Undichtigkeitsverluste  auf,  die  in  maBigen 
Grenzen  bleiiiben.  Ho dh d ru ckkr eisil auf  und  Kes- 
selanlage  bleiiben  dadurch  von  dem  Ersatz  des 
im  S ekundarik.rei  slant  vedbrau  Chian  Dampfes 
oder  Wassers  fund  von  V erunireiniigamgen  un- 
iberuhnt. 

In  Berlin  erwagt  man,  die  nachtliche  geringe 
Belastung  der  Elektrizitatswerke  dadurch  zu 
verbessern,  daB  man  mit  Nachtstrom  groBe 
Ruthspeicher  aufladt,  die  den  Dampf  zur  Be- 
heizung  von  Gebaudekomplexen  liefern,  welche 
schon  jetzt  mit  Sammelheizungen  ausgeriistet 
sind.  Nach  Ausbau  von  Fernheizwerken  und 
eines  Fernheiznetzes  konnen  derartige  Spei- 
cher  als  Stiitzpunkte  fur  Spitzendeckung  und 
zum  Belastungsausgleich  innerhalb  eines  weit- 
verzweigten  Netzes  dienen. 

Wirtschaftliche  Gesichtspunkte 

Mogen  auch  die  Meinungen  fiber  die  Ko- 
stenaufteilung  eines  Heizkraftwerks,  welche 
Betrage  zu  Lasten  der  Stromerzeugung  und 
welche  zu  Lasten  der  Warmelieferung  gehen, 
divergieren  und  daruber  im  Fachschrifttum 
zahlreiche  Vorsdilage  existieren,  so  ist  grund- 
satzlich  zu  sagen,  dafi  jede  Stromerzeugung  im 
Gegendrudkbeitri'elb,  siutr  etwa  die  Hattie  bis  ein 
Drittel  des  Brennstoffaufwandes  gegenuber 
dem  reinen  Kondensationsbetrieb  erfordert.  Je 
grofier  die  Warmedichte  eines  Gebietes,  desto 
lohnender  ist  die  zentralisierte  Warmeversor- 
gung.  Die  Ausniitzung  der  Kohle  in  modernen 


Kesselanlagen^  oder  deren  vorherige  Ver.ga- 
simg  — unter  Entziehung  der  Kohlenwert- 
stoffe  — zum  Antrieb  von  Gasturbinen  in 
Fernheizwerken  ist  volkswirtschaftlich  gesehen 
vorteilhafter  als  die  Erzeugung  von  Warme  in 
vielen  kleinen  Feuerstatten  mit  unsachgemafier 
Bedienung  und  schlechterem  Wirkungsgrad. 
Wichtig  ist  es,  die  Benutzungsdauer  der 
Warmeabgabe  auszudehnen  und  durch  bau- 
liche  MaBnahmen  die  Material-  und  Ver- 
legungskosten  des  Heiznetzes  zu  senken.  Audi 
ware'es  erwxinscht,  daB  die,  offentliche  Versor- 
gung  bei  der  Tarifgestaltung  den  berechtigten 


Interessen  der  Industrie  bei  Kupplung  von 
Kraft  und  Warme  das  notwendige  V eristandnis 
entgegenbringt. 

Es  ist  nur  zu  bedauern,  daB  zahlreiche  wert- 
volle  Planungen  von  Fernheizwerken,  die  im 
Zusammenhang  mit  dem  Wiederaufbau  der 
zerstorten  Grofistadte  vorliegen,  infolge  Feh- 
lens  der  notwendigen  Geldmittel  vorlaufig 
nicht  zur  Ausfuhrung  kommen  konnen.  Zum 
Teil  mag  hieran  auch  die  abweichende  Auf- 
fassung  schuld  sein,  welche  die  Amerikaner 
uber  die  Zweckmafiigkeit  derartiger  Anlagen 
haben.  A.  Grafimatm 


Messen  und  Priifen  in  der  Fertigung 


Wir  Menschen  des  sogenannten  technisdhen 
Zeitailteris  nelhmen  diie  Erzeugnisse  der  Technik 
insow-eit  f-a^t  inxmer  als  gegeben  ihin,  als  wiir  ums 
fiber  ihre  Entstebung-  ,wend,g  Gedanken  imachen. 
Wir  rwunidern  uns  vielledcht  iiiber  das  Funk* 
tionieren  anancher  Dinge,  argern  uns  ofter  ube-r 
ihr  Versagen,  aber  denken  selten  oder  nie 
uber  das  W-ober  und  Warum  nach.  Da  scliraa- 
ben  wi*r  achtlos  eine  neue  iGldihlampe  in  die 
Fassung  und  waren  er-staunt,  wenn  <sie  nicht 
paBte,  wenn  sie  izu  -locker  -ware  oder  womdglich 
gar  nicht  hineinginge.  Gluhlampen  werden  zu 
Millionen  'taglich  gefer-tigt  und  eine  w-ie  die 
andere  muB  iwahtios  in  die  Fassung  passen, 
uberall  auf  der  Erde  und  ibedingungslos.'  Sodkel 
und  Fassung  haJben  gewisse,  sehr  soirgfaltig 
anfeinander  labgestiimmte  Abmessungen.  Diese 
MaBe  auBer-st  .genau  einzubalten,  wiirde  die 
FerUgungskosten  erheblich  erliohen,  denn  sie 
miiBten  dann  tatsachlich  an  ‘jeidem  Stiiok  ein- 
zeln  gemessen  werden.  Man  verzichtet  des- 
hallb  bewuBt  auf  dieses  genaue  Feststellen  des 
jIstmaBefe”  und  setzt  Toleranzen  fest,  inner- 
halb  deren  das  (,'Ist.maB,,  vom  an  sich’  verlang- 
ten  f,.Soll.maB''  abiweichen  da«rf.  Nun  bedarf  es 
nur  nocih  einer  Prufung,  olb  die  Toleranz  ein- 
gehalten  ist,  d.  h.  es  wird  kein  gena-ues  MaB 
mehr  .geionessen,  sondern  nur  noch  seine  Lage 
innerhalb  oder  -auBerhalib  des  Feldes  der  zu- 
lassigen  Abiweichungen  fest.ge stellt.  Messen 
und.  Pniifen  haben  also  sehr  untersahiedliche 
Ergdbnisse 

Wie  groB  sind  nun  solche  Toleranzen? 

Als  d£r  erste  Koltben  in  den  ersten  Bampf- 
ma's chine nzyl inder  eipgefuhrt  wurde,  da  muBte 
man  probieren,  -wie  .groB  das  Spiel  sein  durtfte, 
ohne  zuviel  Dampf  vodbeizulassen.  Soweit  wir 
wissen,  bewegte  man  sich  in  der  GroBenord- 
nung  von  iweniger  als  einem  Zehntel  Zoll,  also 
von  1 bis  2 Millimeter,  ohne  aber  die  wirk- 
aiidheai  MaBe  festzusteillen.  M-an  paBte  ein.  Weun 
iheute  Zehritauisende  -von  IMotoxkoi'ben  oder 
Kolbenlboten  taglich  gefertigt  werden,  dann 
bewegen  sidh  die  zulassagen  Ma Bab-w e i c h u ng e n 


Aber  noch  starker  wi-rkt  sich  . 

die  Art  der  Fertigung 

aus.  Wird  ein  ibestimmtes  Stuck  einmal  her- 
gestellt,  dann  konnen  alle  wSchiigen  Abmes- 
sungen  wirklicih  ge-messen  werden,  soweit  sie 
nicht  durch  das  vom  Deutsclhen  Normenaus- 
schuB  ifest;geleg.te  Toleranzisystem  tolerdert  sind 
und  durch  Prufung  ge&ichert  werden.  Sind  aber 
groBe  Stuokiz-ahlen  gleicher  Wer.kstuoke  zu  :fer- 
tigen  und  miissen  diese  wahillos  gegeneinander 
austauschbar  sein,  dann  entlstehen  Probleme 
meB-  und  iprufteahniscftier  Art,  deren  Erdrte- 
rung  u.  a.  auf  der  idies-jahrigen  Hauptversamm- 
lunig  des  Vereines  Deutscher  In.genieure•  in 
Hannover  voirgeseJheai  ist.  So  wi-rd  z.  B.  ubear  die 
Bewahiung  von  autouiatisch  a r b e i ten- 
den  Piriifgeraiten  iberichtet,  bei  denen  die 
zu  pruifenden  Teile  eine  mit  iFeintastern  aus- 
geriistete  MeBistelle  dure  hi  auf  en.  Die  Anzeige 
der  Fedntaster  lost  automatisch  einen ,,  Wei- 
ch e nme c ha n ismus'  aus,  so  daB  die  Prutfstiicke 
nabh  „guit",  ,,iAu.ssahuB"  und  1(Nacharbeit''  sor- 
tiert  werden.  Andere  Cerate  p-rufen  mehrere 
MaBe  gleichzeitig  und  ibedienen  sich  dabed  me* 
chanischer,  elektrdscher  oder  pneum-atiischer 
MeBgerate.  Alle  diefee  jGerate  sinid  darauf  ein- 
ge stellt,  samtldche  Teile  zu  priifen . Dadurch 
entstehen  jedoch  auBer  erlheblichen  Kosten 
auch  fbetrachtliche  Zeitiverluste.  Manchmal 
dauert  das  Prufen  danger  als  das  Fertigen.  Hier 
bietet  die  Anwendung  statist  i'seher 
Methoden  ei-ne  wesentliche  Vereinfachung. 
Die  Theorie  diese-r  auif  anathematischen  Grund- 
lagen  aufgebauten  Methoden  besag-t,  daB,  wenn 
500  Teile  einer  Fertigungsserie  geprdi.ft  und  fiir 
einw-andfrei  arklart  wurden,  mit  einer  Sicher- 
heit  von  99,5%  angenommen  werden  kann,  daB 
unte<r  den  nachsten  10  000  -Stiick  auch  kein 
schlechtes  ist.  :Das  alber  ist  eine  Ciite,  die  durch 
noch  so  sorgfaltige  Einzelmessung  in  wirt- 
schaiftlidh  tragbarer  Weise  ni-cht  unterboten 
werden  kann.  Wo  also  die  Grundvoraussetzung 
einer  gesetzmaBlgen  Fehlerverteilung  erfullt 
ist,  da  bietet  sich  in  der  statistischen  Auswer- 


Oberflachenprofilbild 
einer  gedrehten  Stahlwelle.  Aufgen. 
mit  Leitz-Forster-Gerat.  MaBstab: 
longs  25:1,  quer:  Teiiung  2/iooo  mm, 
d.  h.  von  Bergspitze  zu  Bergspitze 
etwa  0,3  mm,  von  Tal  bis  Spitze 
etwa  0,02  mm 


in  der  Grofienordnung  von  einigen  Tausend- 
stel  Millimeter,  und  diese  Steigemmg  der  An- 
forder.ungen  an  die  MaBhaltigkeit  hat  ihre 
Ursaohe  itm  nie  endeniden  Strebeai  niach  Vesrbesis'e- 
rung  und  Ver'billigung  der  Erzeugnisse  in  der 
gesamten  industriellen  Fertigiung.  Ein  neues  Be- 
arbeitungsverfahren  Ibietet  hohere  Cenauigkeit, 
der-en  Ulberwadhung  wiieder  fordert  bessere 
MeB-  und  Pruf>mi.tte:l.  Uan  diese  herstelien  zu 
konnen,  sind  genauere  Verfahren,  bessere 
Werkstoflfe  no  tig,  und  so  entsitelht  der  ewlige 
Wettlauf  nach  dem  iBesseren,  dem  Billigeren, 
dem  CHoherwertigen. 

Aderidlings  list  der  (BLe ig-it i f if  der  C e> 
naiudgkeit  r e 1 a t i v.  Wir  pflegen  eine  Arm- 
bandiuhr  als  einen  Hdhepunkt  genauester  Fer- 
tigung anizusehen.  Betrachten  iwir  ihre  Einzel- 
teile  aiber  mit  den  MaBstaiben,  die  wir  ibei- 
spi-elsw ease  im  Motorenbau  'amweniden,  dann  stefl- 
len  wir  mit  Erstaunen  ifest,  daB  eine  Uhrenwelle 
mit  einem  Durdhmesser  von  vielleicht  einem. 
halben  'MMLimeter  auif  ein  (Hundertstel  Milli- 
meter genau  geifertigt  iwird.  Wurden  war  eine 
Motorwelle  von  vielleicht  50  Millimeter  Durch- 
messer  veirgleichsweise  eberiso  genau"  her- 
stellen,  dann  durften  wir  Atoweichiungen  von 
einem  Millimeter  zulassen!  So  sind  also  die 
Aufgalben  des  Messenfe  und  Priifens  stark  von 
der  Art  der  jeweiligen  Erzeugnisse  abhangtg. 


tung  von  Stichprobenmessungen  eine  wesent- 
liche VerbilLigung  der  Pfii'fkpsten.  Werden  dann 
diese  Stichproiben  an  der  Maschine  selibst  ge- 
nommen,  dann  sinkt  die  Fehlermoglichkeit 
noch  welter,  weil  jede  etw-a  festgestellte  unzu- 
1 assige  Aibweidhung  von  den  SollmaBen  sofort 
durch  Nachstdllen  ausgeglichen  werden  kann. 
So  wurde  die  Mathematik  zu  einem  niiteldchen 
Hiifsmitted  ibaim  Prufen  in  ider  Fertigung. 

Aiber  die  MaB-  und  Formgenauigkelt  stellen 
nicht  allein  Anspriiche  an  die  MeBtechnik.  Die 
G 1 at  t e oder  umgekehrt  die  Rauheit  der 
Otberflachen  wird  neuerdings  immer  star- 
ker mit  bestimmten  Aniforderun.gen 
vorgesdhrielben.  (Wenn  -Opel  beispielsfweise 
darauf  verzichten  ;kahn,r  die  1-a stage  Geschw-in- 
digkeitsbeschrankjung  wahrend  der  Einfahrzeit 
v orZ'USchreiib en , dann  deshalb,  weil  es  seinen 
Fertigungsfngenieuren  gelungen  ist,  den  soust 
erst  durch  das  Einlaufen  der  Motoren  erzielten 
Oberflachenzustand  an.  den  LauMlachen  der 
Motorzylinder  und  Lager  schon  wahrend  der 
Fertigung  einwandfrei;  >zu  erreichen.  Welche 
Prolbleme  'fertigungs-  und  mefitechnischer  Art 
daibei  -zu  lds'en  waren,  mag  allein  daraus  er- 
k-annt  werden,  daB  man  heute  Rauhigkeiten  in 
der  Grofienordnung  von  einem  Ta.usendstel 

Forrtsetzung  -auf  Seite -233 
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Arbeitsgestaltung 

Diiie  MerihiannsoBrung  unzahlldger  Arbeiitevor- 
gange  tfiihrt  in  stedgendem  Matte  zu  der  Auif- 
tfassoimg,  daB  >diiie  Masdhrine  dim  Fabitilkati  on-spir  o- 
zeB  diiie  Hauptsa-dhe  und  'deer  Menis<dh  die  Neben- 
sadhe  sai.  Aber  warm  ©s  audi  ©dhon  ..denkeoide4' 
Md'ScfhikLGin  >gii(bt  unid  den  iMens'dhen  kaoim  etwais 
an  denes  zu  tun  ibleibrt,  \ed&  aiuf  ddie  Knopf -e  zai 
‘dmi'Ckeai,  so  ibledlbt  doch  stats  earn  ‘Rest  Kopf- 
und  IBandaipbedrt  ubrtig,  die  iihm  keon  nodi  so  fain 
amsgeklaig  alter  Meabandsmais  abnimmt  xrnid  die 
iihm  ommer  wdeder  in  <den  Mittalpunkt  der  Ar- 
beit sifceadit. 

War  isdlntd  aim  so  mehr  verpfJdahtet,  bemte 
vie  jederzeit  die  Arfb-edt  nadh  dem  Mens>dhen 
aaisEunidhfcen  nnid  nidht  umgek'ehrt,  oils  uns  'die 
Physdoliogen  aiuf  Gminid . eanigeBnend'er  Foredhnm- 
gieb  genian  saigen  kdnniem,  wo 

die  Grenzen  der  menschlichen  Leistungs- 
fdhigkeit 

ddegen.  Der  EnengdiebamshaJlit  des  Mensoben 
anuB  normdlerwedisia  amisgeglidhen  sain,  d.  ib.  sein 
KaflonenveTbrau ah  nnd  die  Zufuhr  von  iKalo- 
riien  idurch  die  Nialhimng  nuussen  edmamder  ange- 
pafit  sedn.  Kmrzzeoitiiigie  Ho  dhisdeisiungen  ge- 
iahrden  den  Memsdhien  natoiirlidh  mddht,  sale 
geihan  aber  am?  Kositen  des  'Korpengewddhts  nnd 
bedtngen  d'Uher  'eine  enttspreobenidie  Eiho'lmng. 
Reahnet  mam  die  iKaLoraen,  -die  der  Mens'dh  fair 
seine  fagfadtoen  Vernidhtaingeai  ’ braaiaht,  ancih 
wenm  er  ni'Chl  aribediteit,  von  diem  'Gesamtiums-aitz 
ab,  so  ibledfbt  efin  gewdsser  Betrag  fair  idie  Arbeit 
verJFuiglbar.  Da  dieser  nddhit  ubersdhrdtben  wer- 
den  'kann,  miuB  er  in  huushalterischar  Wedse 
auf  ' tdlie  Arbediszedt  verteill't  wendien.  Bedinigt 
das  Arbeiitslampo  eimen  sChneililiemen  Verb  ranch., 
so  maissen  e n t s p r e c ih  e n d 1 a n ig  e (P  a u - 
sen  din  diie  Arbeit  etingasahailtet  werden.  Es 
dst  v&Mig  sdamte  nnd  geradezu  gegen  al'le  Re- 
gedm  der  Vesmiunfit,  den  Manschem  zu  zwangen, 
wadreod  der  Zedit,  'die  er  mnibedingt  zur-  Er- 
holomig  nnd  Enttspannniag  bnarudhit,  Arbeit  zu 
manki'eren.  Die  Zeiten,  in  denan  istramume  'Hal- 
tiung  in  jeder  Lefeenslaga  Tmmpf  war  mnd 
Sditzen  bed  der  Aib'edt  als  FanlUhedit  gait,  mu  B ten 
endgrtiiltig  voided  sein. 

Es  mnB  aber  nddhit  nur  gefond-ert  werden,  daB 


und  Arbeitsschutz 

'diiie.  Erkemnitnisise  der  Arbedtsph ysdol ogen  von 
den  Anbei'tsvorb’ereitern  nnd  KalkuiafoTan,  die 
’ dm  den  Bet-rieben  nach  Refa  nnd  sonstdigen 
iSystemen  idie  Stuck zedten  fesflegen,  zuxKennt- 
nds  genommen  oind  in  dihre  Beiredhnamgen  ein- 
bezogen  warden,  sondern  'es  mnfi  amah  d-atranf 
(htinigearbeibet  werdien,  dab  der  Bogriiff  rrAabeiits- 
sdhai'tz",  mnter  dem  biiiChier  Jaigemdisahutz  nnd 
'Fran'ensdh'uitz,  Ajnbeiitszed'tsdhu-tiZ,  Hygiene  der 
Arb'edits5ta.tte,  'Unifallvedhmtnng  nnd  alhnli'dhe 
Dimge  zns'aiminengef.aBt  sirud,  an  ah  anf  den 

Schutz  des  arbeitenden  Menschen  vor 
Uberbeanspruchung 

ausgedebmt  wdmd.  Man  ibramdht  dab'ed  igar  micht 
an  Syssfeme  zu  denflaen,  bed  idlenen  tfortbaiufiend 
die  IH  5 dhtsbleistmng  von  Ihiemite  zrnirn  noTmalen 
,,'Leistnnigs:-Solll''  von  morgen  gemadht  ward; 
sahon  'das  Verweaigem  einer  Arb'edtste'itlieii'dhte- 
rung,  'die  den  Mensahen  sahont,  olhne  der  Ar- 
ibedtt  Abibruch  zn  tun,  isf  Ranbban  <an  der  Ar- 
beatskraft.  Es  dst  — mm  mix  edn  Beispiel  zu 
mermen  — nddht  'einzmsehen,  wa-rum  d'eT  Eab- 
re-r  eines  iStirafienbaihiiwagenG  b-emite  noch  siteihen 
mnB,  wahrenid  der  Omniiibiusfaibrer  wie  jeder 
andexe  Kraftfaihrer  siitzt  mnd  steeai  darf.  Es  ist 
. in  den  Gesetzen,  idie  isicth  anriit  den  Fragen  d'es 
Arbeitss'dhmtzes  ibefassien,  sohon  vieies  niiedeT- 
gefegt,  was  dem  axibedfenden  Memsdhen  das 
iLeb'en  erl-eidhfcert  nmid  seine  'Gesnndhieit  sahai'tzt. 
iBs  ist  alber  notwendiig,  daB  die  -Gosetzgebung 
rniit  den  wissensdhaftdtLahen  Erkemnifcniisisen  fort- 
sdhreitiet. 

Zn  den  iRai  Ckwinkungen,  die  *die  NidhiUbeadi- 
tnng  der  physidlogiisahjen  Erfoxdemiissse  mitt  si'dii 
bnirngt,  gehort  umber  amdeTem  anoh 

die  hohe  Uniallanfalligkeit,. 

>d)ie  innter  den  MensChen  am  'Betriebe  mind  auf 
der  StraBe  in  immer  steigemdem  MaBe  Opfer 
foirdert.  Dliia  ©eft  JabizeUmten  genbten  mnd  er- 
probten  Untali  vedhntnngspraik-tiiken;  teohni- 
sdher  • UnfaWsdhmtz  (Masdhiinenschutiz) . Verhai- 
tungsmaBregelin  nnd  iBeedmfilniasnmg  der  Men- 
sdhien  durah  Amsahanumgsmateraal  riitteln  ddie 
Menschen  zwar  dimmer  wieder  anf  nmd  machiem 
•ihnen  immer  wded'er  'dlie  Gefahren  bewuBt,  ge- 


gen  die  istie  sidh  nur  dmrdh  imimerw  abrende 
tSeltosterziefliunig  sdhaitzen  konnen.  Doch  werden, 
wdie  man  lleiiidieir  feststellen  mnB,  ndcht  nmr  'die 
•Unbelehabaren  nnd  die  iBeisserwdisiser  von  Un- 
tf alien  getroffien,  sonid'ern  iauch  vemimtftige  nnd 
veraotwoTt'ungsbewuBte  Mensohen,  ddJe  einer 
Anspradhe  zngangMdh  ©liud  nnd  der  Notwenddg- 
fceiit  s’tainiddjger  Vonsddht  zutsilimmen.  Man  ikanm 
ddese  FMile  nddht  etinfadh.  miit  der  aiiigeanednen 
mensChliahen  Unzul amglidhkeit  abtnn,  der  ancih 
idliie  Be&tten  unite rworfen  sdind,  soiudiem  miuB  pTii- 
tfen,  cub  man  nddht  irgeiiidwie  zur  Wmrzei  deis 
Ubeis  vordringen  kann.  Das  isdhiednlbaT  Unver- 


Messen  und  Priifen  in  der 
Fertigung 

Fortsetzmng  von  Seite  232 

Millimeter  obne  ailiLzn  groBe  Schwierigkeit  zwar 
erkennen  nnd  sogar  amsmessen  kann,  daB  es 
aber  immer  noch  recht  sohiwierdg  ist,  eine 
solcfoe  Oberflachengdite  mit  Vorbedacht  an 
T a us  ende  n von  iWenkstiicken  einwandfrei  zu 
erzengen.  Die  Abbildung  zeigt  eine  normale 
gedrehte  Oberflache  einer  Stahtwelle  in  fol- 
genden  MaBstaben:  25  mm  an  der  Eangsri'dh- 
tung  bedeuten  in  Wirklichkeit  1 mm,  wabrend 
der  Abstand  der  iwaagerechten  MaBlinien  in 
Wirkliohkeit  2/iooo  mm  betiagt.  Das  aufge- 
zeichnete  Gebirge  gdb-t  ein  -zwar  stark  vergro- 
Bertes,  alber  doch  naturgetreues  Abbild  des 
Zu&tanides  der  Oberflache.  .An  den  Opelteilen 
wiirde  sich  ein  Gebirge  zeigen,  das,  wenn 
iiberhanpt  noch  erkennbar,  sich  alien-falls  zwi- 
schen  zwei  b.enachbarten  MaB'linien  .be»wegen 
d-UTfte,  also  etwa  1 bis  2 tausemd&tel-  Mitlilimeter 
Rauhigkeit  hat.  Wk  sehen  also,  -wie  die  fast 
ins  Unvorstellbare  verfeinerte  Technik  des 
Messens  und  Priifens  in  der  Fertigung  unmittel- 
bar  praktische  Folgen  fiir  den  Benutzer  eines 
Kratftwagens  hat. 

Ob»GKiihlampe  Oder  Kirafbwagen,  ob  drgend- 
ein  anderes  Enzeugnis  der  Technik,  alle  unter- 
liegen  foei  ihrer  Herstellung  irgendiwelchen  Prii- 
fungen,  ohne  deren  sinnvolle  Anwendung  der 
heutige  hohe  Stand  der  Technik  ununogUch. 
ware.  -^lS- 


W irtschaftlich  piemen  — auch  bei  der  Verpackung  Jdinwa ndjr eies  Abldsen  des  Gewebes  vom  Bitumen 


Bitumen  im  neuen  Gewande 


Alle  bisherigen  Versuahe  der  Bdtnmen- 
dndus'trie,  einen  gleichwertigen  Ersatz  fair  die 
dm  iBitmimengeschaift  'adlgemein  bekaTinteoi  Eisen- 
toledhtrommeln  zm  beschaffen,  haben  mehir  oder 
weniger  unbefriedigende  Resnltate  qeibracht. 

Nun  hat  die  Deutsche  Eidbl-Aktiengesefl- 
echaft  (DEA),  Hamburg,  nach  l-angwierdigeai  Vor- 
arbetiten  eine  Verpaakungsmethoide  fur  dlhire 
geblasenen  Bitumensorten  qeS'Ch.affen,  die  aLlen 


Anforderningeai  -entspricht.  Das  heiBflussige  Bi- 
tumen wind  in  besonders  impragnierte  nnd 
dadnrch  absolnt  idichte  Jutesacike  gefutlit,  die 
nach  dem  Erkattem  beqnem  verlad'en  werden 
konnien  mnd  -amoh  gegen  Witteruingseinfilnsse  bei 
lamigerer  Lagermng  im  Freien  hinredchend  wider- 
standsfahig  sind.  Nach  dean  Anf  red  Ben  einer 
LangsmaSht  kann  das  Sackgewebe  leicht  vom 
Bitumen  abgezogen  werden,  da  die  Impragnie- 
rung  ein  Festlkleban  mit  Siaheirhedt  veihind-ert. 


Der  Verkaufspreis  fiir  in  Sacken  verpacktes 
Bitumen  l'iegt  trotz  dear  mit  der  sorgfaltigen  Im- 
pragnienung  verbundenen  M-andpulationskostetn. 
noch  unter  den  heute  fair  Trommeliwaire  gulti- 
gen  . Notierumgen.  Wesentliche  Verringerung 
ides  Taraverlnstes  so  wie  Unabhangigkeiit  von 
der  jew.eiligem  Vers  o rgmngslage  mit  Fedn- 
bledhen  geben  der  von  der  'Deortsohen  Erddl- 
Akjtienjg'eseHsah.aift  (DEA)  bereiits  iim  Infand  als 
amch  am  Ansl-and  znm'  Patent  angemeldeten  Ver- 
packungsart  gute  Eicifnhrungsmdgli-chkeiiten . 
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sfcamdilidie  wird  iaJber  oft  v-enstandlidh.  dnirch  die 
aus  Uibeibeamspru  Chung  resulftienemde  gedst'ijge 
amid  Ikonpenlidhie  Ajbgesipairmtiheflt,  d.ite  e-itn  Nach- 
iassen  dor  Voitsidkt  und  Aufmerikisaiiikedjt  naihezu 
zwiamgstlauifig  Emit  sich  ibringt.  Daher  ist  'die 
..UiidaMverihutung"  audh  imrner  wieder  — * so- 
wed! (man  nicht  duroh  tedhaiiische  MaBmahimen 
,,narrensiiidbe  re ' ' iMasohiinem  sdbaff'en  feaim,  die 
idiui'dh  ibre  Bauw.ease  jeden  Unfalfl  aiuisisdhJliieBen 
— • daraiuf  ibeda-dit,  tdite  Mens-ahen  diaiham  au  ibrrn- 
gen,  'dlaB  isde  unbewuBt,  sozusugen  don  .ScM-af, 
das  Ridhrtdge  tun-.  Selfbstvenst andlidh  'warden 
nuT  einsudhtdige  Mens  Chen  siidh  sysbematisch 
irgondiwelohe  V enhaf tunqs  wei sen  angewbhnen; 
die  andteni  Bind  mehr  Oder  wendgier  dlhrem 
GluCk  Older  Unigl-iidk  ausgeliefert,  sow-eif  man 
siiie  nicht  durtih  rigor-ose  Mabregein  — 'da«e 
Furtiht  vor  'Strafe  ist  unteT  ‘Umstanuden  groBer 
ailts  idiie  Furdht  vor  feiiinem  -Unif-allil  — dodh  ibis  zu 
■eitnem  gewtissen  'Grad©  zu  dlhmeim  Gluck  zwing-en 
kann. 

Man  soQlte  glauiben,  igeraide  »beim  Ingenieur,. 
der  dodh  dazu  erzogen  ast,  nitihit  dias  zu  tunr 
was  ier  wiitlil,  sondenn  das,  was  „es“  — da£ 
Material  — wild,  d.  h,  den  1m  «Stoff  steckenden 
physikaliiisdhen  und  dhiemi&aben  Gegeg-eiben- 
thiedten  gereaht  zu  werdfen,  audh  Verstandnis  fur 
dlie  psycih-oiloigtilsdh'en  und  physdoiognsdhan  Ge- 
■gebenheit-eai  dm  Menscben  zu  finden.  (Leader 
dlst  dies  nicht  immer  der  Paid.  (Der  logendeur 
ast  dm  ersfer  Xinie  der  sdhdpfeniis-ahien  Arbeit 
verfaililen,  >er  rdfngt  mat  dem  Staff  und  seiner 
Ges tiaibg eibumg , dst  also  gemeSgt,  das  ulbrige,  was 
der  Ajiib-edter  dazu  tut,  alls  seibstversta  n>dili  oh 
hanzunehmen,  und  dag  um  so  nueihr,  jie  hoher 
qualifiaieT-t  die  mat  liihm  wiiikenden  (Mensdhen 
sind  und  j>e  veretandinrisval'ler  sie  atuf  seine 
Gedanken  eingehem. 

Aus  idiesem  Gnunde  Ast  •es  nidhitiig,  idaB  der 
Vierein  Deutsdber  Ingenieure  ben  seiner  dd-e-s- 
jalhiligeai  HeepWersamndiung  (31.  7.  bis  3.  8.  in 
Hannover)  aide  diletee  Probleme  an  aimer  be- 
■sonderen  Faahsitzung  zur  Sprache  bring!  und 
d-aB  er  den  Imgenaeuren,  iddie  jahnaus,  jahrein  in 
die  Kbnsferaktaonsaobeat  Oder  in  die  Fer-tigunig 
eiiingespannt  siiaiid,  die  dlhrer  Gbhut  lanvertrauten 
iMensdhien  wieder  einmail  daMn  xuckt,  wohdn  die 
gehoren:  ;in  den  Mitteipunkt  der  Arbeit. 


BezugsqueUen 
DIN-gerechter  Erzeugnlsse 

Beim  Deutechen  NormenaussehuB  (DNA) 
gehen  laufend  Anfragen  nadh  (Lieferern  fur 
DIN-Teile  ein.  Da  der  schnelle  und  liiakenlose 
Nachweis  von  NormteiNH-erstellern  und  -Hand- 
lern  die  Einfoihrung  der  Normen  wesentlich 
fordert,  ist  die  Auskunftsstelle  des  DNA  be- 
muht,  die  Vebbindung  der  Hersteller  mit  den 
Verbrauchern  von  DIiN.-Teilen  zu  vermitteln. 
Der  im  vergangenen  Jahr  auf  Veranlassung  des 
Ausschusses  tlNormenpraxis"  im  DNA  entstan- 
dene  Bezugsquellennaahweis  soil  mit  Unter- 
staitziing  des  iRationalisierungs-Kuratoriums 
weitergefuhrt  und  den  „DIN-Mitteilungen''  so- 
wie  den  Rundschreiben  und  Mitteilungen  der 
einzelnen  Fachnormenausschusse  wieder  bei- 
gefiigt  werden. 

Die  Aiufndhme  in  diesen  Nachweis  ist 
kostenlos.  Hersteller  und  Handler  von  genorin- 
ten  Teilen  werden  daher  gebete.n,  sich  we  gen 
Aufnahme  ihrer  genormten  Erzeugnisse  in  den 
Bezugsquellennachweis  an  den  Deutschen  Nor- 
menausschuB,  Berlin  W 15,  UhlandstraBe  175, 
zu  wenden. 


M 
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Technische  Versehrtenfiirsorge 


Die  Versehrtenvenbande  betonen  haufiig,  daB 
eines  der  wdchtigsten  Rechte  des  Versehrten 
das  „Recht  auf  Arbeit"  ist  Wenn  man  von 
emem  kleinen  Prozentsatz  Korperbesdhadigter 
absieht,  der  standig  pflegebediirftig  ist  und 
daher  fur  jeden  Arbeitseinsatz  ausfallt,  so  ist 
im  Hinblick  auf  .die  groBe  Mas-se  der  andern 
festzuistellen,  daB  das  „Ver■se'hrtenproblem,,  in 
der  Tat  liauptsachlich  das  Problem  der  Schaf- 
fung  von  Existenzen  fiir  die  Versehrten  ist. 


'dig-ten  zu  verspiiren.  Zum  Teil  beruht  dies  wohl 
auf  einer 


falschen  Einschatzung  der  Leistungsfahig- 
keit  der  Versehrten, 


Die  moisten  Korperbesdhadigten  sind  nicht 
nur  willens  und  in  der  Lage,  zu  arbeiten,  son- 
dern  sie  sind  auch  fahig,  die  Arbeiten,  die  der 
ihnen  verbliebenen  ',fLedstungsbreite'‘  angemes- 
sen  sind,  ebensogut  auszuf.iih.ren,  iwie.  ein  Ge- 
sunder.  Die  Feststellung  der  Erwerbsbeschran- 
kung  bedeutet  ja  a-udh  nicht,  daB  der  Betref- 
fende  keinesfalls  mehr  als  nur  ednen  bestimm- 
ten  Bruohteil  von  dem  verdienen  kann,  was 


zum  Teil  sind  hierfiir  allerdings  auch  andere 
Griinde  maBgebend.  Es  dst  in  Fachkreisen  oft 
genug  klargestellt  worden  und  w-ird  audh  von 
den  einsichtigen  Korperbesohadigten  selber 
anerkannt,  daB  beispielsweise  der  Kunddgungsr 
scbutz  eine  zweischneidige  Waffe  ist.  Gewifi 
empfindet  derjenige,  der  in  Arbeit  steht,  den 
Sdhutz  als  angenehm.  Fair  viele  Betriebe  ist  er 
aber  ein  Grund,  die  Pflichtquote  freiwillig 
nicht  zu  ii’berschreiten.  Auch  die  Anrechnung 
des  Arbeitsverdienstes  bis  zu  einer  gewissen 
Hohe  auf  die  Rente,  die  an  sich.  vollkommen 
logisch  begriindet  ist,  fufiirt  dazu,  -daB  der  Ar- 
beitsverdienst  erst  dann  fiir  iden  . Verisahrten 
interessant  ■wrtird,'  wenn  er  den  Rentenausfall 
iiberschreitet.  Dies  heiBt  durchaus  nicht,  dafi 
die  Versehrten  in  ihrer  Gesamtheit  den  Wert 
der  Arbeit  nor  nach  dem  Verldienst  einschat- 
zen;  aber  die  Betriebe  ha-ben  zum  Teil  Erfah- 
rungen  mit  eanzeLn-en,  -die  Jedsiglidh  Vendiens-t 
und  Rente  gegeneinander  abwagen,  und  schlie- 
Ben  von  diesen  a>uf  alle  ubrigen,  Zweifellos  ist 
dies  sehr  bedauerlich,  aber  es  wind  unend  11  cher 
Anstrengungen  bediirfen,  um  diese  Zustande 
zu  andern. 


Der  Versehrte  seinerseits  macht  umgekehrt 
audh  den  Betnieben  gegenaiber  mit  Recht  ge- 
wisse  Vor-behalte,  sel-bst  wenn  er  bei  der  Eln- 
stellung  weder  dem  .Kiindigungisschutz  noch 
dem  Arbeit6verdienst  iibertriebene  Wichtigkeit 
beimiBt.  Er  will  vor  allem  als  vollwerti- 
ger  Mensch  gelten  und.  nicht  auf  „Druck- 
posten"  gesetzt  werden.  Er  will  umgekehrt 
auch,  daB  das  Opfer,  das  er  hat  bringen  miis- 
sen,  respektiert  wird,  und  daB  man  ihm  dae 
durch  seine  Beschadigung  notwendig  geworde- 
nen  Riicksichten  ohne  Auihebens  entgegen- 
bringt.  Die  Art  und  Weise,  wie  man  ihm  be- 
gegnet  und  seine  Arbeit  erleiohtert  tozw.  mog- 
ii-ch  madhtw  ist  fiir  seine  inner e Einstellung  zum 
Betriebe  maBgebend. 


Eoto:  Petar  J.  A'denidorf 


ein  Gesunder  ver-dient,  sondern,  daB  er  nur 
noch  eine  beschranikte  AuswahJ  unter  den  Be- 
rufen  hat,  die  ihm  ohne  -seine  Beschadigung 
offengestanden  hatten.  Da  die  Blinden, , die 
Hand-  und  Armamputierten  und  die  sonsfcigen 
unmittelbar  Arbeitsbehinderten  wiederum  nur 
einen  gewissen  Prozentsatz  unter  den  Versehr- 
ten  daristellen,  treten  die  durch  Versteifungen, 
Bewegungsbehinderungen,  ja  sogar  Beinampu- 
tationen  und  ahnlidhe  Korperschaden  hervor- 
gerufenen  Hemmnisse  bei  der  Arbeit  selbst  nur 
in  verfiaOtnasmaB.ig  geringem  MaBe  in  Ers-ohei- 
nung. 

Trotzdem  ist  in  manchen  Betrieben  keine 
redhte  Lust  zur  Einstellung  von  Korperbescha- 


Sind  diese  psydhologischen  Schwierigkeiten 
behoben,  so  steht  zwar  prinzipiell  ider  Arbeits- 
aufnahme  nicht6  im  Wege?  indessen  konnen 
hierbei  neue  Probleme  auftauchen,  die  nicht 
mehr  mit  sozialpolitischen  MaBnabmen,  son- 
dern  nur  durchi  mediziniscih-techni- 
scihes  Fachwissen  geldst  werden  konnen. 

Zunachst  mufi  fur  den  zu  Vermitt'eLnden 
die  ver-bliebene  Lei  s tung  sb  r elite  festgestellt 
wenden,  wozu  ganz  exakte  Methoiden  zur  Ver- 
fugung  stehen.  Sodann  muB  eane  auch  den 
gei6tigen  und  6eeliSchen  Anlagen  des  Betref- 
fenden  angemessene  A^rbeit  ausfindig  gemacht 
bzw.  der  Versehrte  fur  einen  solchen  Beraf 
geschult  werden.  Hierbei  kann  der  Ingenieur, 
dem  im  Betrieb  die  Planung  und  Vonbereitung 
der-Fabrikation  obliegt,  sich  in  ausschlaggeben- 
der  Weise  einsc-halten.  Ein  in  vdelen  Fallen 
gangbarer,  leider  noch  viel  zu  selten  beschrit- 
tener  Weg  ist  die  Zerlegung  von  Arbeitspro-. 
zessen  in  Einzelverrichtungen;  anstatt  mehrere 
KrMbe  den  gleichen  AhbeitsprozeB  durdhfiihren 
zu  lassen,  kann  man  unter  Umstanden  jedem 
Beteiligten  ednen  Teil  dieses  Prozesses,  eine 


Hochleistungs- 
Siebmaschinen 
in  modernster  Bauart 

I ie  f e rti 
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einz-elne  Vemchtung  zuweisen  und  dadurch 
erreichen,  daB  aoich  Korperbehinderte  mit  ejn- 
geschaJtet  warden,  denen  die  Abwicklung  des 
ganzen  Prozesses  zu  schwer  Oder  unmoglich 
ware.  Ein.  diesbeziiglicher  Versuch,  der  bereits 
einmal  mit  Erfolg  durchgeffehrt  worden  ist,  ver- 
ddent  un'bedingt  Beaohtung  und  Nachahmung. 

Der  andere  Wc-g  ist 
die  Ausrfistung  der  Versehrten  mit 
Kunstgliedern, 

die  sie  in  die  Lage  versetzen,  den  erlittenen 
Veriest  wenigstens  in  irgendeiner  Hinsicht 
aoiszugleichen.  Wahrend  man  beziiglich  des 
Ersatzes  von  FiiBen  und  Beinen,  ja  selbst  von 
Handen  schon  ganz  beachtliche  Erfolge  enzdelt 
hat,  ist  es  mit  der  Ersatabeschaffung  fur  ab- 
gesetzte  Arme,  insbesondere  Oberarme,  noch 
n-icht  zum  besten  bestellt.  Die  .rein  mechanisch 
duroh  verbliebene  Muskelpartien  bewegten 
Kunstarme  sind  durchweg  schwerfallig  und  vie- 
lerlei  Storungen  unterworfen;  auch  sind  und 
bleiben  sie  tote  Anhangsel,  die  dem  Versehr- 
ten niemals  das  Gefiihl  geben,  einen  auch  nur 
ein'igermiaBen  vollwertigen  Ersatz  fair  den  ver- 
lorenen  Arm  zu  besitzen. 

In  neuester  Zeit  ist  allerdings  ein  Arm  ent- 
wickelt  worden,  dessen  Steuerung  in  Uberstim- 
mung  mit  dem  nach  der  Amptutation  verblei- 
benden  Phantomgefiilhl  arbeitet  und  somit  spon- 
tanen  Regungen  des  Prothesentragers  nach- 
kommt.  Da  ferner  die  von  auflen  auf  die  Kunst- 
hand  wurkenden  Krafte  umgekehrt  a-uf  die  Ner- 
ven  des  Stumpfes  li'bertragen  werden,  entwik- 
fcelt  sioh  der  Kunstarm  nach  einiger  Gewohnung 
zu  einem  unbewuBt.betatigten  und  daher  ange- 
nehmen  und  brauchbaren  Hilfsmittel,  an  dessen 
Einzelheiten  unbedingt  weitergearbeitet  werden 
muB.  Denn  noch  fehlt  es  im  Aiugenblick  an 
einer  universal  brauchbaren  und  weitgehend 
verschleiBfesten  Kunsthand  fair  .diiesen  Arm. 

Bei  der  in  Hannover  stattfindenden  Jahres- 
versammlung  des  Vereines  Deutsdher  Inge; 
nieure  werden  alle  diese  Dimge  zum  Gegen- 
stand  einer  besondeTen  Facheitzuntq  gennadit 
werden,  bei  der  langjahrig  mit  ider  Materie 
vertraute  Fachleute  sowohl  aus  dem  Ingenieur- 
wie  auch  e.us  dem  Arztberuf  die  Probleme  be- 
sprechen  und  zur  Diskussion  stellen  werden. 


AEG-Hollentalbahnlokomotive  fur  50  Hz 


Um  -dfl*e  Frags  zu  ddaren,  ob  'der  AnschlfuB 
von  Voltlbaihnen  an  die  aUgsmeine  Landssver- 
sorgung  mit  Wechselstrom  von  50  Hz  gegen- 
ii-ber  diem  bewaJirten  System  der  Verso  rgung 
mit  Einp'hasen4Weohselsta*'Oim  162/*  Hz  ieoh- 
nische  und  wirtschaftliche  Vorteile  bringt,  bait 
die  Deutsche  Reachsbahn  im  Jadre  1933  -den 
EntsohluB  gefaBt,  die  Hdlilentatbaihn , idie  das 
Rheintal  mat  dem  Ho ohschwa.r zwald  verbindet, 


vier  Lokomotiven  warden  von  den  Firmen  AEG, 
BBC,  SSW  und  Fried.  Krupp  erstellt.  Die  Inbetrieb- 
setoumjg  dea-  B-aim  enfoligte  i,m  J atone  1936.  Von 
diesen  vier  Lokomotiven  ist  nur  eine  mit  50-Hz- 
Kommutatormotoren  ausgeriistet  worden.  wahrend 
die  ubrigen  Lokomotiven  zwei  Gleichrichterlokomo- 
tiven  und  eine  Umformerlokomotive  nach  dem 
System  Punga-Schon  sind. 

Dieser  grofiziigig  durchgefiihrte  Versuch  der 
Deutschen  Reichsbahn,  der  den  Nachweis  der 


Abb.  1:  Hohenplan  der  Strecken  Frei  burg— Neustadt  und  Titisee-Seebrugg 


a/uf  elektri’schen  iBetrieb  mit  50  Hz  umzu&tellen. 
Die  Hollentalbadnstreoke  Freiburg — Tdtisee — 
iNeustadt  mit  dem  Abaweig  Titisee — See- 
brugg  ist  auBerordentladh  schwierig,  wedl  bier 
zwischen  den  Stationen  Hirs chsprunig  amid  Hin- 
.terzaTten  diie  groflte  Sfceigung  DeutschLands 
(55°/oo),- die  im  R e itmngsb etr ieb  gef-ahren  wind, 
u.berwunden  werden.  muB  (s.  Hohenplan  Abb.  1 ) . 

Die  fur  die  Beforderung  der  Ziige  erforderlichen 


Brauchbarkpit  des  Wechselstromes  von  50  Hz  er- 
bracht  hat,  bildete  die  Gmndlage  fur  eine  weitere 
Entwicklung  nach  Beendigung  des  zweiten  Welt- 
krieges. 

Auf  Veranlassung  der  franzdsischen  Besatzungs- 
macht,  die  fiir  die  technische  Weiterentwicklung 
der  50-Hz-Lokomotiven  ein  groBes  Tnteresse  zeigte, 
haben  die  suddeutschen  Eisenbahnen  weitere  Fahr- 
zeuge  fur  50  Hz  bestellt. 

Die  AEG  wurde  mit  der  Herstellung  der  elek- 
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trischen  Ausriistung  fur  eine  vierachsige  Lokomo- 
tive Bauart  Bo'Bo'  E 244.22  betraut  (Abb.  2).  Der 
hier  zum  erstenmal  verwendete  Tandemmotor  stellt 
die  modernste  Losung  einer  50-Hz-Lokomotive  dar. 
Die  Lokomotive  ist  bestimmt  fur  die  Beforderung 
von  Personen-  und  Giiterzugen.  auf  den  gcnannten 
Strecken.  Die  zulabs-ige  Anhangelast  betragt  fur  die 
(groftte  Stteifgnmg  von.  55%o  180  t foefi  einer  G-esch'wm- 
digkeit  von  60  km/h, 


Die  Hauptdaten  der  Lokomotive 


Spurweite  1435  mm 

Treibraddurchmesser  1250  mm 

Lange  fiber  Puffer  15  290  mm 

Gesamtachsstand  9800  mm 

GroBte  Hohe  . 4639  mm 

GroBte  Breite  des  Fiihrerhauses  2960  mm 

Gewicht  der  elektrischen  Ausiii&tung  42,7  t 

Gewicht  des  mechanischen  Teiles  40,9  t 

Reibungsgewicht  = Dienstgew-icht  83,6  t 

Fahrleitungsspannung  20  kV 

Periodenzaht  N 50  Hz 

Motorenzahl  4 

Anzahl  der  Dauerstufen  15 

Sitiimd-erileistiuinig  'bed  75  km/h  2600  kW 

70%  V max  =-•  56  km/ih  2400  kW 

iDaaierleaisi/umg  IbeC  78,5  km/h  2460  kW 

56  km/h  2200  tkW 


(Samtliche  Leistungen  nach  JEC-Normalien) 
Anfahrzugkraft  am  Treibradumfang  26  t 

Hochstgeschwindigkeit  80  km/h 


Mechanischer  Teil 


Aus  finanziellen  Griinden  wurde  der  mecha- 
nische  Tei'l  aus  eaner  4u>roh  Kriegsere.igms>se 
stark  besohadigten  Bo'Bo'-Lokomotive  E 44.005 
he.ngesteiU<t,  die  das  Efsenb  aim-  ZenhralauU  Miin- 
chen  'd>en  Saidwestdeutschen  Efeenbahnen  zu.r 
Veufuigung  igestellit  ihatte.  Fur  idle  Aufnahme  der 
eilektraschen  Ausriistung  miufite  aller dings  fast 
dor  gesamte  Oberkasten  neu  angefertigt  wer- 
den.  Die  konisitruiktive  Durchibdlduiig  des  neuen 
mecbaniischen  Teriles  emfolgte  durch  die  AEG. 
Die  wenkstattmafiAge  Anderung  und  Neuheistel- 
l'U-nig  wuirden  von  dem  Bahnibetxiebswerk  Basel 
■austgefuhrt. 

Die  Lokomotive  hat  zwei  kurzgekuppelte  zwei- 
achsige  Triebgestelle,  auf  denen  eine  durchgehende 
Briicke  mit  dem  dar&uf  befindlichen  Lokomotiv- 
kasten  mit  zwei  Vorbauten  ruht. 


Der  vollstandig  geschweiBte  Bruckenrahmen  ist 
a-uf  jedem  Triebgestell  auf  zwei  seitlich  der  Dreh- 
zapfen  sitzenden,  federnden  Gleitstuhlen  gelagert. 
Der  Oberkasten  mit  der  Briicke  ist  in  dem  einen 


Triebgestell  in  der  Langsrichtung  festgelegt,  wah- 
rend  das  Drehzapfenlager  in  dem  anderen  Trieb- 
gestell  Spiel  hat.  Seitlich  haben  beide  Drehzapfen- 
lager Spiel. 

Fur  die  Ubertragung  der  Zug-  und  StoBkrafte 
von  einem  Triebgestell  auf  das  -andere  ist  eine  drei- 
eckformig  ausgebildete,  waagerechte,  starre  Kupp- 
lung  vorgesehen.  Die  Ubertragung  der  Zug-  und 
StoBkrafte  erfolgt  daher  unmittelbar  iiber  die  Txieb* 
gestelle  ohne  zusatzliche  Beanspruchung  der  Briicke. 
Jedes  Triebgestell  besi-tzt  zwei  einzeln  angetriebene 
und  im  Rahmen  fest  gelagerte  Treibradsatze.  Jeder 
dieser  Treibradsatze  wird  durch  einen  Fahrmotor 
in  StraBenbahnaiufhangung  iiber  beiderseitig  sitzende 
Kleanrader  und  auf  der  verlangerten  Treibradnabe 
angeordnete  GroBrader  mit  Schragverzahnung  ange- 
trieben.  Der  Motor  stiitzt  sich  auf  der  einen  Seite 


Abb.  2:  Lokomotive  Bauart  Bo'  Bo'  E 244.22 


dlumh  die  Taiteeblaiger  ' eiuif  die  AdhiSrwefile  uinJd  a/utf 
Kter  lamderen  S elite  dst  -esr  fed-emd  an  eimiem  Zapfen  bn 
Triebgestell  aufgehangen. 

Um  eine  starke  Entlastung  der  vorderen  Tredb- 
achsen  eines  jeden  Triebgestells  bei  der  Anfahrt  zu 
vermeiden,  werden  diese  Achsen  mit  Hilfe  eines 
Druckluftzylinders  zusatzlich  belastet.  Die  Aus- 
nutzung  des.  Reibungsgewichtes  der  Lokomotive  bei 
Ausiibung  der  grofiten  Zugkrafte  betragt  etwa  92%. 

Elektrischer  Teil 

Der  Strom  veriauft  von  ider  20  000-V-Fabr- 
leiitunig  fiber  Stromabnehmer  um d omen  Haupt- 


echaltea*  zum  Transform  a tor,  welcher  .die  Fahr- 
deitungsspannung  aiuif  idle  fur  -die.  Fahrmotorexi 
zulassige  Spannuntg  borabsetzt. 

Mit  Hilfe  seiner  mechanic  ch  betatigfcen  Steue- 
rimg  werden  die  Motoren  'an  die  verschae de- 
nen S.tufenspann/imgen  ides  T-raosf  o rmatois  an- 
geAegt  umd  damit  die  Geschwindiigkeit  -der 
Lokomotive  gerec-eM. 

Die  Lokomotive  ist  mit  zwei  Scherenstrom- 
abnehmeim  ausgeru&tet,  die  duxch  Druckluft 
‘beta-tig, t werdien  umd)  Kohles chleafstii c ke  ihaben. 
Als  Hauptsah  alter  ist  edm  olfreier,  also  brand - 
•und  explosionssicherer  Druckgasscbalter  ein- 
igebaut,  dten  die  AEG  sieit  langerer  Zeit  fiix 
VoBbahmilokoimotivien  en.twickelt  hat.  Seine  Ab-‘ 
s chaltledstiung  ibetfragt  100  MVA  bei  15  kV. 

Dex  on  Ma-ntelbauaxt  ausgefiihrte  T rans- 
f oxmator  mit  Ol  z waugsumlauf  wird 
fremd  geliiftet.  Seine  Ober-  und  Unterspan- 
nungswicklungen  sand  in  Sparschaltumg  ge- 
s-chaiitet  Dear  Transfarmalox  hat  16  Anzapfun- 
gan  fur  d!ie  Regelung  dex  Fabrmoioren  (83  bis 
664  V),  2 Anzapfungen  fair  'die  Heizung  (800 
und  1000  V)  und  1 Anzapfung  fur  eine  Kon- 
de  nsat oir-b  atterde , -die  den  Transformator  kapa- 
zitiv  belastet  und  zux  Verbessexurng  des  -cos. 
phi  dient.  An  dem  Transtfocrmatorkasten  sLnd 
seitliioh  nach  auB-en  a'bgeideckte  Kiihlrohre  an- 
-geibraoht,  duroh  die  das  Transformatorol  von 
■dex  Dlpuimpe.  gedruokt  wixd.  Durch  die  auf 
diese  Weise  gebildeten  zwei  KuMertaschen 
wird  die  Kuhlluft  von  einem  Lfiftexsatz  hin- 
'dtuircbgesaugt. 

Dae  aneGh'anisch  vom  Fahrsdh'alter  aus  be- 
ta*tigte  F e d n r e g 1 e -r  s t e <u  e rung  besteht 
•aus  einem  N-ockenschaltwerk  fur  15  Fahrstufen, 
dean  Feiirreglea-,  dem  Zusatzumsp-annex  'Und'  den 
'beiiden  FahxsohalteTn.  Mat  Hilfe  dieser  15 
D auerfahrstuf en  sowie  der  in  sehr  feiner  Ab- 
stufung  durchfuhrbaren  Regelung  zwischen  den 
Dauerstufen  dst  'eine  sehr  iglei china Bige  Span- 
numgssteigerung  moglich,  bed  der  Zugikraft- 
sprunge  der  Lokomotive  venmieden  werden. 
AuBer  den  Dauerfahirstufen  sind  noch  14  HaJ-b- 
s-tufen  vorhanden,  auf  denen  bis  zu  einer  Mi- 
nute gefaihretn  weTden  daxf. 

■Die  vdex  Motoren  an  Tandembauart  sind  als 
frerndbeluftete  zwolfpolige  Rei- 
h e n s c h 1 u B m o t o x e ausgef  ii  hxt.  Die  A n - 
oxdiming  1st  so  getsroffen,  daB  auf  einer  W.el-le 
zwei  Aniker  miit  je  einem  Kocmmutator  si'tzen 
(Abib.  3).  Beide  Anker  sind  elektrisch  in  Reihe 
igescha.ltet,  so  daB  jedeT  Koanmutator  nur  die 
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■ballbe  Spamming  erhalt.  Die  Kommut-atoren 
haben  beflaifteibe  Fahnen.  Die  'fur  den  Anker  be- 
.sttmmimite  KuMluft,  'dii-e  von  einem  Lufters-atz 
exzeugt  would:,  tribt  durch  den  Spalt  zwischen 
den  ibeiden  Ankerm  hindurch  und  gelangt  v-on 
bier  durch  -die  Offmungen  in  den  Anker- 
bleohen  und  diurcih  die  geoffneten  Fa-hnen  zu 
den  Kommutatoren,  die  «auf  diese  Wieise  inten- 
siv  igieikuhlt  warden.  Die  ibeiden  Slander  eines 


Abb.  3:  Welle  mit  2 Ankern  und  2 Komu- 
tatoren 


Abb.  4:  Stander  eines  Motors  mit  gemein- 
samer  Feld-Wendepol-  und  Kompen- 
sationsentwicklung  Werkfotos:  AEG 

jeden  Mo-tons  haben  eine  gemednsame  Feld- 
Wendepol-  und  Kompens at ionswi  cklu-ng  (Abb. 


4).  Die  Motoren  ihaben  each  bei  den.  scharfen 
Abnahmeprafungen  ausge  zedchnet  verbal-ten. 
Vor  allem  ist  die  Koroniu. tie  rung  bei  fast  alien 
Geschwri  jidigkeitsbe  reicben  nahezu  funkenfred, 
so  diafi  mit  Reribt  eine  lunge  Ko-llektoTluuf- 
i-edistumg  erwartet  werden  d-arf. 

‘Neb'en  der  Druckluftbremse  und  Zusatzbremse  ist 
die  Lokomotive  noch  mit  einer  fahrdrahtunabhangi- 
gen  Widerstandsbremse  ausgerustet. 

Hierfiir  ist  ein  Gledchstrom-Erregergenerator  vor- 
gesehen,  der  aufien  am  Rahmen  angeordnet  ist  und 
von  einer  Treibachse  angetrieben  wird.  Die  Rege- 
lung  des  Erregerstromes  erfolgt  in  fiinf  Stufen.  Die 
von  den  als  Generator  laufenden  Fahrmotoren  enrt- 
wickelte  Bremsleistung  von  580  kW  wird  in  den 
miter  dem  Dach  betindlichen  Bremswiderstanden  in 
Warme  umgewandelt.  Die  Bremswid-erstande  werden 
von  ednem  Luftersatz  beluftet. 

In  der  Lokomotive  sind  folgende  Hilfsmascbinen 
yorhanden: 

1 Am'o-Umifonmetf, 

2 Liiftersatze  fiir  Fahrmotoren, 

1 Luftersatz  fur  die  Kiihlutig  des  Transformators, 

1 Luftersatz  fiir  die  Kiihlung  der  Bremswider- 
stande, 

(1  Olipumpen’saitiz  iiiiir  dale  UrawakiUTig  idles  Trans - 
forma  toroles, 

1 Motorluftpumpe  zur  Erzeugung  der  benotigten 
Druckluft  fiir  die  Bremse, 


1 Hilfsluftpumpe  hir  den  Druckgassch alter. 

Samtliche  Hilfsmaschinen,  mit  Ausnahme  des 
Liiftersatzes  fiir  die  Bremswiderstande  und  der 
Hilfspumpe  fiir  den  Druckgasschalter,  werden  mit 
Drehstrom  betrieben.  Dieser  Drehstrom  wird  von 
dem  Arno-Umformer,  der  einphasig  mit  Hilfe  einer 
Hilfswicklung  angelassen  wird,  erzeugt. 

Die  Anordnung  der  elektrdschen  Ausriistung  in 
dem  Wagenkasten  war  besonders  schwierig,  da  die- 
ser nicht  vollstandig  neu  entwickelt  und  an  den 
elektrischen  Teil  angepafit  werden  konnte.  Die 
Montage  der  elektrischen  Ausriistung  im  mechani- 
schen  Teil  wurde  vom  Bahnbelriebswerk  Basel  unter 
Leitung  der  AEG  durchgefuhrt.  Die  Lokomotive  be-, 
findet  sich  seit  Anfang  Dezembef  1950  mit  kleinen 
Unterbrechungen  in  regelmafiigem  Betrieb. 

Diescr  zweite  Vensuch  ihat  -den  Naohweis 
erbraohit,  daB  an-an.  bei  dean  hieuitigen’  Stand  der 
Techmk  dm  der  Lage  ist,  50-Hz-Kommut-ator- 
motorem  zu  bauen,  die  dean  in  jahrelangem  Be- 
trdeb  '©rproibten  162/s-'HzHMotor  koromutierungs- 
maBig  dur  chans  iBbembuitig  sind.  Es  -ist  anzu- 
nebnuen,  id.aB  in  deT  n-ahen  Zukunft  der  Ver- 
sucih  'durch  die  Bumdesbahn  earf  breitere  Grund- 
■luge  gesteH-t  wird.  Die  deut&che  Industrie  be- 
gr-uBt  das  sehr,  weid  ihir  ihier  GeAegenheit  ge- 
geibeii  ward,  Erfahrungen  fun:  kunfitige  Aus- 
•lendsauftrage  zu  sommeln. 


Budra-Transportband 


Unter  der  Bezeichnung  Bndra-Band  w,ird 
■ein  Buna-Draiht-Gewebeband  hergestellt,  das 
aus  einem  Lifczendrahtgewebe  aus  verzinktera 
Feder-stehldraht  besteht,  das  -auf  beiden  Seiten 
mit  einer  Gummidedke  belegt  ist.  Bereits  vor- 
her  wurde  ein  Po'lyvinylchloridband  mit  Stahl- 
dra'htelnlage  hergestellt,  das  ,6tatt  eines  Gummi- 
ibelages  weiehgemachtes  Polyvinylchlorid  hat 
und  seit  1941  angewendet  wird.  Diese  Bander 
zeichnen  sich  durch  Unbrennbarkeit,  Alte- 
rungsbestandigkeit  und  Bestandigkeit'  gegen 
D1  .und  Ohemikalien  aus.  Wegen  des  Man- 
gels an  Mipolam  wurde  das  Drahtgewebe  vor 
Jahren  in  Buna  und  neuerdings  dn  Naturkaut- 
schuk  eingebettet.  Seitdem  sind  etwa  ,150  000  m 
von  dem  neuen  Tiransportband  in  praktischem 
Betrieb.  Ein  Litzengewebe  bi'ldet  die  Einlage 
von  hochwertigem,  verzinktem  GuBfederstahl- 
draht.  Feudhtigkeit  und  Nasse  konnen  die 
Einlage  und  damit  die  Zugfestigkeit  niemals 
sohwaohen.  Die  Zugfestigkeit  betragt  400 
kg/cm  Band'breite  und  entspricbt  einem  ’ funf- 
Iagigen  Gummitextilband.  Die  Bander  sind 
500,  650,  700  und  800  mm  breit  und  werden 


in  Bandlangen  von  50  m geliefert.  Budra- 
Bander  werden  bei  Einrollen-  und  Doppel- 
rollenantrieben  verwendet.  Der  Mindestdurch- 
messer  bei  Antriebs-  und  Um'lenkroUen  be- 
tragt .bei  kurzen  Forderbandem  350  mm.  Der 
Antriebsrollendurchmesser  ist  bei  groBeren 
Langen  entsprechend  zu  vergroBem  oder  die 
Trommel  mit  einem  Reiibbelag  zu  vensehen. 
Gegen  das  Durchhangen  rniissen  die  Budra- 
Bandier  sehr  straff  gespannt  werden.  Beson- 
ders  ist  fur  Budra-Bander  die  dreiteilige  Mul- 
denrollen-Bandkonstruktion  nac-h  DIN  22111 
oder  eine  Feder-  bzw.  Gleitfederrolle  geeignet. 
Ungeeignet  sind  zweiteilige  Muldenrollen. 
Durch  Aufvulkanisieren  von  Buna-Kautschuk- 
Folien  werden  auftretende  Schaden  an  Band- 
bekleidungen  verhiitet.  Damit  die  Unterseite 
des  Trams  glatt  bleibt,  wird  eine  Spezialver- 
bindung  mit  umgelegten  Bandenden  durch 
Budra-Bander  aufgelegt.  Bei  Transportanlagen 
mit  Abstneichern  sind  d'ie  Vexibindungen  be- 
sonders gut  auszuibilden;  jedoch  sind  endlose 
Verbindungen  von  Budra-Bandern  noch  in  der 
Entwiddung.  -f 


Siegener  Sparstdhle 

mit  SS-  u.  Hartmetall-Schnelden  u.  Feilon  aller  Art 

liefert  seit  lahrzehnten  in  anerkannt  hervor- 
ragender  GUte 

Siegener  Feilen-  und  Werkzeugfabrik 

Wilhelm  Meinhard,  Siegen  in  Westf.  - Postfach  523 


FEDDINGHAUS 

Paul  Ferd.Peddinphaus  Abt.  Ober^lachenhartung 

QBERFLACHENHABTUNG 

GEVELSBEBO 


Schwerter  Schwarzgufi 

Der  hochwertige  Baustoff  des  Konstrukteurs  mit  bedeutsamen 
statischen  und  dynamischen  Festigkeits-Eigenschaften! 

Schwerter  Schwaizguft  ist  hoch  vergiitbarl 

Seit  Jahrzehnten  hervorragend  bewahrt 

Walter  Hundhausen  KG,  Schwerte-Ruhr 


KABELWERK  WAGNER 

KOM.'GES. 

WUPPERTAL- NACHSTEBRECK 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


' Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 

Seite  238  — Nr.  115  (27)  ' Imdustrfek'urier  Wochenausga.be  Tedhnik  .und  Forschung  Mittwoch,  1.  August  1951 


\ 


Zur  Frage  der 

Verbindlichkeitserklarung  von  Normen 

Von  Dr.  H8  vische,  Geschaftsfuhrer  dex  Industrie-  und  Handelskammer  zu  Essen 


Durch.  die  Verordnung  iiber  verbindliche 
Einfuhrung  von  Normen,  Geschafts-  und  Liefer-? 
bedinguragen  vom  8.  9.  1950  war  der  Reiohs- 
wirts  draft  sm  mister  ermachtigt,  die  Verbind- 
lichk-eit  von  Normen  usw.  anzuordnen.  Der 
Reichswirtscbaftsminister  konnte  nach  dieser 
Verordimng  die  Refugnis,  Verbindlichkeits- 
eiklarungen  •au&zusprechen,  anch  auf  andere 
Stellen  ubertragen.  Fur  den  ErlaB  nener  Ver- 
bmdlichkeitserklarungen  kann  diese  Verord- 
nung  nicht  mehr  angewenidet  werden,  weil  die 
ausgesprochene  Ermachtigung  zum  ErlaB  von 
Verbindlichkeitserklarungen  nach  Artikel  129 
Aibs.  3 dee  Grundgesetzes  erloschen  sein  diirfte. 
In  Besprechimgen  iiber  Rationalisierangsfragen 
wurde  scbon  f ruber  darauf  hingewiesen,  daB 
ein  warksames  Mittel  zur  Rational isierung  die 
Moglichkeit  der  Winder  einfuhrung  der  Ver- 
bindlichkeitserklarung von  Normen  sei.  Bisher 
sind  aber  alle  Bemuhungen,  durch  Antrage  bei 
ziustandigen  iBehorden  DIN -Normen  fur  ver- 
bindlich  zu  erklaren,  erfolglos  gewesen.  AuBer- 
idem  list  festzustellen,  daB  istandig  versucht 
wird,  DIN-Normen  durch  Herstellung  DIN-ahn- 
licher  Erzeugnisse  zu  umgehen.  Auf  Grund  ver- 
schiiedener  Anregungen  hat  es  der  Bundes- 
minister  fur  Wirtschaft  fur  dentobar  bezeich- 
net,  daB  in  Einzelfallen  die  allgemeine  An- 
Wendung  bestimmter  Normen  ale  zweckmaBig 
und  notwendig  angesehen  wird  und  sowohl  den 
Deutschen  Industrie-  und  Handel  stag  wie  ver- 
schiedene  Verbande  und  Vereine  um  grumd- 
satzliche  Stellungnahme  zur  Frage  der  Ver- 
bindlichkeitserklarung von  Normen  gebeten. 

Auf  Grund  der  Eimitthingen,  die  im  Bezirk 
der  Industrie-  und  Handelskammer  Essen  in 
dieser  Frage  angestellt  sind,  kann  festgestellt 
'werden,  daB  in  der  Wirtschaft  allgemein  ein 
ausgesprochenes  Interesse  daran 
besteht,  daB  Normen  wieder  fiir  verbindlich 
erklart  werden  konnen,  Grundsatzlich  ware 
allerdings  erwunscht,  durch  Selbstdisziplin  der 
Erzeuger  und  Verbraucher  zu  einer  weitgehen- 


den  Normung  zu  kommen,  die  in  demjenigen 
Industriezweigen  mdglich  ist,  in,  denen  im  all- 
gemeinen  grofie  und  gut  geleitete  Firmen  ar- 
beiten.  Hier  konnte  es  der  Arbeit  der  zustan- 
digen  Fachverbande  iiberlassen  warden,  den 
auf  ihrem  Gebiete  in  Frage  kommenden  Nor- 
men zur  Festlegung  zu  verhelfen.  Dabei  ist  es 
auch  denkbar,  daB  die  Regierung  durcih  steuer- 
. liehe  'und  ahnliehe  MaBnahmen,  wie  z.  B.  bei 
offentlicher  Auftragiverga'be,  die  Herstellung 
von  Normfabrikaten  begiunstigt  und  dadurch 
einen  leichten  Druck  ausiibt. 

Dagegen  liegen  die  Verhaltnisse  nicht  so 
einfach  auf  Fertigumgsgebieten,  deren  Betriebe 
nicht  so  gut  geleitet  sind  oder  auf  Grund  einer 
ausgesprochenen  deutschen  „Individualitat" 
unnotige  Schwierigkeiten  bereiten.  So  sind  z.  B. 
infolge  Fehlens  eines  wir-ksamen  Strafschutzes 
in  der 

Glasindustrie 

nach  dem  Kriege  zahlreiche  Abweichungen 
und  Zusatzlichkeiten.  in  dem  Formenpark  der 
Fabriken  aufgetreten,  die  die  Faibrikation  un- 
gewohnlich  erschweren.  Ein  rationeller  konti- 
nuierlicher  HerstellungsprozeB  groBer  Serien 
wird  erschwert  oder  sogar  unmoglich  gemacht, 
wenn  nichtvertretbaren  Verbraucherwunschen 
nachgegeben  werden  muB,  denen  sich  der  eine 
Hersteller  nicht  entziehen  kann,  wenn  es  der 
andere  tut.  iStatt  der  erstrebten  Vertoilligung 
der  Massen-Konsumwaren  kommt  es  bei  der- 
artigen'  Methoden  zu  Verteuerungen.  Es  wird 
daher  eine  Normung  ohne  die  Moglichkeit  von 
Verbindlichkeitserklarungen  in  manchen  Wirt- 
schaftszweigen  ohne  durchschlagende  Kraft 
bleiben  und  ihren  Sinn  verfehlen. 

Eine  solche  Verbindlichkeitserklarung  von 
Normen  miiBte  jedoch  nach  intensivster  Vor- 
arbeit  unter  Heranziehung  aller  irgendwie  be- 
teiligter  Kreise  geschehen  und  diirfte  nicht  so 
ai'bereilt  erfotgen,  wie  es  vielfach  kurz  vor  dean 
letzten  Krieg  und  im  Kriege  selbst  erfolgt  ist. 
Es  wurden  damals  von  vielleicht  einseitig 


interessierten  Stellen,  Verbindlichkeitserklarun- 
gen veranlaBt,  die  sich  bald  als  .ilbereilt  und 
falsch  erwiesen  ha-ben.  Es  sei  nur  an  den  Fehl- 
schlag  mit  der  Festsetzung  der  metriscben  Ge- 
winde  fur  allei  Durchmesser,  also  auch,  fair  den 
dem  Zollgewinde  vorbehaltenen  Bereich  von 
V2  bis  2”,  erinnert.  Es  war  weder  an  die  erheb- 
lichen  Betrage  gedacht  warden,  die  in  Werk- 
zeugen  investiert  waren,  noch  an  die  Unmog- 
lichkeit  einer  Beschaffung  von  Werkzeugen 
aller  Art  in  der  Ubergangszeit,  ganz  a'bge6ehen 
von  den  hierfur  aufzuwendenden  Kosten.  Auch 
.die  Verbindlichkeitserklarung  von  DIN-Normen 
fair  Warmwasserbereiter  zeigte,  daB  die  Nor- 
mung  in  diesem  Falle  nur  im  Interesse  dar  Er- 
zeuger erfolgte,  da  die  Anordnung  des  Warrne- 
■ fiihlers  an  der  warmsten  Stelie  fur  einen  be- 
stimmten  Fall  die  Fertigung  eines  viel  zu  gro- 
Ben  Boilers  bedingte,  wodurch  dem  Verbrau- 
cher unnotig  hohe  Kosten  auferlegt  wurden. 

•Dagegen  ist  das  Verfahren,  das  im  Fach- 
normenaussohuB 

Maschinenbau 

Anwendung  findet,  zu  'begriiiBen.  Hier  kommen' 
die  Vorschlage.  aus  Verbraucherkreisen.  Die 
Arbeitsgraippe  „Maschinen-Entwicklunig,  Typi- 
sierung  und  Normung'1  des  -Schmiedeaueschus- 
ses  ADB-VDI  stellt  in  engster  Fiihlungnahme 
mit  dem  Wirtschaftsverband  Werkstoffverfor- 
mung  Normungsvorschlage  fur  Maschinen  der 
Kalt-  und  Warmverfoimumg  auf,  die  im  Fach- 
nOrmenausschuB  Maschinenbau  zur  Verfiigung 
gestellt  weriden,  der  die  gemachten  Vorschlage 
•in  der  oilhlichen  Weise  weit e fb earb eitet . Hier- 
durch  ist  am  ehesten  dde  Garantie  gegeben, 
daB  die  Normung  nicht  einen  Umfang  annimmt, 
der  seitens  der  Verbraucher  nicht  gewiinscht 
wird.  — Aus  dem 

Textilbereich' 

ist  zu  erwahnen,  daB  die  Arbeiten  zur  Uber- 
prufxmg  bestehender  und  zum  Ausbau  neuer 
No  mien  wieder  in  Gang  igekommen  sind  und 
erst  durch  Verbindlichkeitserklarungen  auf 
ihren  vollen  Nutzen  fair  diesen  Geschaftszweig 
gebracht  werden  konnen.  Es  sei  bei  dieser  Ge- 
legenheit  daran  -erinnert,  daB  sich  z.  B.  die 
Normung  der  Bettfedern  fiir  den  Handel  auBer- 
ordentlioh  gut  ausgewirkt  hat. 

In  der  bereits  erwahnten  Glasindustrie  hat 
sich  ein  starkes  Bedurfnis  nach  Normung  von 


HUTTENWERKE  RUHRORT-MEIDERICH 

AKTIENGESELLSCHAFT  • DUISBURG'RUHRORT 


Verwoltung:  Phonixstra 


Mit  den  Werken: 

HDTTE  RUHRORT-MEIDERICH 

IN  DUISBURG-RUHRORT 

HOCHOFEN  MEIDERICH-NORD 

IN  DUISBURG-  MEIDERICH 


ERZEUGUNG: 

ROHEISEN  - FERROMANGAN 
THOMAS-  und  MARTINSTAHL 
in  Form  von  HALBZEUG  • QUAU- 
TATSHALBZEUG  • FORMSTAHl 
STABSTAHL  • QUALITATSSTABSTAH l 
OBERBAUMATERIAL 

NEBENERZEUGNISSE: 
THOMASPHOSPHATMEHL 
SCHLACKENERZEUGNISSE  - insbesondere 
HDTTENBIMS  • HUTTENKALK 
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Glasgefafien  gettend  .gemacht,  so  u.  a.  bei 
Flaschen,  Verpackunig&glaS'STii  und  Konserven- 
glasern,  well  sich  aus  dem  Werdogang  der 
G lase r.ze  u-gurug  vom  mundgeb  la  s enen  zum  voll- 
automatischen  Verfahren-  die  zwingende  For  de- 
rung  ergeben  bat,  die  iiberlieferten  Zehntau- 
sen-de  von  Formen  auf  ein  ertragliches  MaB  zu 
verringern. 

Man  sollte  daher  di*?.  Moglichkeit  einer  Ver- 
bin-dlichkeitserklarimg  von  Normen  nicht  nur 
aius  Griinden  der  Verhinderung  einer  Ufoervor- 
teilung  der  Verbrauciher  und  aus  Griinden  der 
Sich-erheit  schaffen,  sondern  auch  aus  volks- 
wirtschaftlichen  Griunden  der 
ration  e 11  eren  Fertigung  und  Ver- 
einfachung  der  Lagerhaltung,  ohne 
daB  .der  technische  Forfcschritt  gehindert  wiirde. 
Dabei  waren  folgende  Gebiete  zu  foeriicksich- 
tigen: 


Ee  wird  notwendig  sein, 

den  Ausdruck  ./Verbindlichkeitserklarung'1 
genau  festzulegen, 

da  in  dieser  Formulierung  einmal  die  Forde- 
runig  enthalten  1st,  dafi  die  Norm  endgiiltig 
und  somit  fur  denjenigen,  der  file  anwendet, 
verbindlich  ist  und  zum  ander-en,  dab  ein  Fer- 
tigumgsverbct  fair  solche  Gegenstande  besteht, 
die  nicht  unter  diese  Norm  fallen.  Von  der 
letztgenannten  Moglichkeit  wurde  wahrend  des 
Krieges  wiedenholt  Gebrauch  .-gemacht,' jedoch 
wirdi  .bezweifelt,  dab  die  Zahl  der  No rmb latter, 
/ die  in  diesem  ‘Sinne  als  verbindlich  anzusehen 
sind,  sich  auf  die  geschatzte  Zahl  von  2000 
belaaift.  Die  Moglichkeit,  eine  Norm  i-m  zwei- 
ten  Sinne,  also  im  Fertigungsverbot  fur  andere 
Konstruktionsteile,  als  verbindlich  zu  erklaren, 
bedaxf  -einer  besonders  tsorgfaltigen  Uberpr-ii- 
fung,  wie  das  B-eispiel  der  Rohrleitungsnormen 
beweist. 


Zu  erwagen  ware  n-och,  beim  Bundeswirt- 
schaftsministeriaim  einen  „Bevollmach- 
tig  ten  fur  Normung  und  Typen* 
beschrankun ig"  einzusetzen,  der  eine Per- 
ebnlich'keit  mit  umfang r ei chen  Personenk-ennt- 
nissen  und  Verhandlungsgeschick  sein  miiBte, 
urn  ohn-e  umfangreiche  iBuroeinrichtungen  and 
viel  V-erordnungen  die  beteiligten  Kreise  an 
den  Verhandlungstisch  zu  -bringen  undRahmen- 
abkommen  zwischen  den  Herstellern  und  Ver- 
brauchern  liber  -die  Einfiihrung  von  Normen 
herauszugeben. 


Zusammenfassend  ist  zu  sagen,  dab  die 
Moglichkeit  der  Verb in-dl i chk-e i fcse rklarang  von 
Normen  nicht  nur  sehr  erwiinsdht,  sondern 
sugar  dringend  notwendig  ist,  dab  aber  die 
Voraussetzung  dazu  in  sorgfaltigster  Arbeits- 
vorber-eitung  und  Heranziehung  aller  an  der 
betreffenden  Normung  interessierten  Kreise 
liegt. 


1 .  Festtegung  von  Gutenormen,  einschlieblich 
genauer  Festlegung  der  Priif  verfahren. 


2.  Normung  der  kleinen  Verbindungselemente 
(Schrauben,  Muttern,  Nieten  usw.). 


Neuer  Werkstoff  mit  permanent- 
magnetischen  Eigenschaften 


3.  Normung  von  Anschlubmaben,  um  den  Aus- 
tausch  verschiedener  Fabrikate  untereinander 
zu  ermd.glichen. 


•Eine  Verbindlichkeitserklarung  fair  alle  DlN- 
-Normen  durfte  nicht  richtig,  zuanindest  v e r - 
f r iii  h t sein.  Dagegen  ist  es  zweckmaBig,  die 
foereits  hejrausgekommenen  DiIN-Normen  der 
Rei'he  nach  einer  Uberpriifung  zu  unterziehen, 
ob  sie  fur  eine  Verbindlichkeitserklarung  ge- 
ei-gnet  sind  oder  nicht.  Dabei  muB  auch  auf  die 
Fertigungseinrichtung  der  Herstellerfirmen  und 
auf  -den  Reparaturdienst,  soweit  es  sich  um  be- 
reits  in  Betrieb  befindliche  Anlageteile  han- 
delt,  Raicksicht  genommen  werden.  Als  Bei- 
spiel  hierzu  sei  angefiihrt,  dab  viele  Wasser- 
werke  nach  den  Rohrleitungsnormen  18B2  aus- 
gefuhrt  sind.  Die  dazu  erforderlichen  Flans  chen, 
Dichtungen  und  Schrauben  miissen  fiir  Repa- 
raturen  von  diesen  Wasserwerken,  dnsbeson- 
dere  fiir  die  Armaturen  der  Rohrleitungen,  lau- 
fend  auf  Lager  gehalten  werden,  so  dab  sie  fiir 
die  Instandhaltung  vorhamdener  Anlagen  n-och 
mit  Teilen  nach  den  alten  Ausfiihrungsvor- 
schriften  zu  beliefera  waren. 


Der  Mangel  an  Nickel  und  Kobalt  auf  dem 
Weltmarkt  ist  eine  der  Schwi^rigkeiten  bei  der 
Produktion  von  Rimdfunk-  und  Fernsehempfan- 
gern.  Diies-e  NE-Metalle  werden  u.  a.  zur  Her- 
stellung  von  Lautspr-echer-Magneten  benotigt. 
Das  Philips-Forschungs-Laboratorium,  in  dem 
auch  der  bekannte  „Ticonal,,-Magnetstahl  ent- 
wickelt  wurde,  kiindigt  jetzt  die  Entwicklung 
eines  neuen  Werkstoff-es  an,  der  sich  besonders 
zur  Herstellung  von  Dauer-Magneten  eigne  t und 
fiir  den  die  erforderlichen  Rdhstoffe'  ieichter 
ais  die  sparlichen  und  teuren  Metalle  Nickel 
und  Kobalt  besdhafft  werden  kbnnein.  Der  neue 
Werkstoff  ist  bereits  in  das  Fabrikations-Pro- 
gramm  auf  genommen  worden.  Allerdings  wer- 
den  Lieiferungen  in  eanigermiaBen  groberem  Um- 
fange  erst  f.iir  das  nachste  J.aihr  lamgekundigit. 


Einrichtungen  zu  einer  sicheren  und  hochwertigen 
Dbertragung  von  Femsehsendungen  auf  grobe  Ent- 
femungen  zu  bauen. 

Diese  erstmalig  in  Deutschland  zur  Aufstellung 
kommende  Richtverbindungsanlage  fur  Fernsehen 
verbindet  die  Stadte  Hamburg  und  Koln  mit  einer 
Dezimeterwellen-Funkstrecke  uber  Relaisstationen 
zum  Austauisch  ihrer  Fernisefhprogramme.  Dem 
NWDR  wird  dadurch  die  Moglichkeit  gegeben,  den 
zukiinftigen  Fernsehteilnehmern  Nordwestdeutsch- 
lands  die  Femsehdarbietungen  beider  Studios  zu 
vermitteln. 


Richtverbindungsanlage 
fur  das  deutsche  Fernsehen 


Die  Deutsche  Bundespost  hat  vor  einiger  Zeit  der 
Telefunken-Gesellschaft  den  Auftrag  erteilt,  fiir  das 

cauikiiimlMge  deuitsclhia  Fernis-elhien  die  erfoiideiffiiclhein 


Zwischen  beiden  Stadten  werden  in  Abstanden 
von  durchschnittlich  50  km  unter  Ausn-utzung  der 
naturlichen  Bodenerhebungen  rd.  9 Zwischenstatio- 
nen  errichtet  werden.  Diese  Zwischenstationen,  die 
Empfanger  und  Sender  erhalten,  nehmen  die  am 
Ausgangspunkt  .mit  einer  Frequenz  von  ca.  2000 
iMHfz  (das  isiindl  15  om  Wellienilian'ge)  aniisgiestralhliten 
Femsehsendungen  auf  und  geben  sie  an  die  nachste 
Relaisstation  weiter.  Das  wiederholt  sich,  bis  die 
in  Hamburg  aufgegebene  Sendung  in  Koln  bzw. 
beim  Sender  Langenberg  ankommt  und  umgekehrt. 

Die  neue  Richtverbindungsstrecke,  auf  der  ein 
Fernsehprogramm  fiber  weite  Strecken  vermittelt 
werden  kann,  soil  spater  noch  weiter  bis  nach  Sud- 
deutschland  gefiihrt  werden.  Sie  wird  dann  die 
technischen  Vorausisetzungen  fiir  die  Aufstellung 
weiterer  Femsehsender  im  Bundesgebiet  und  fur 
emen  intemationalen  Programm-Austausch  schaffen. 

TPD. 


KAMPA  -ANHANGER 


fiir  Elektro-Karren-Betrieb  mit  2-  und  4-Rad-Lenkung  mit 
Voll-  und  Luftgummibereifung  fiir  Belastungen  bis  40  t. 


KAMPMANN  & ARETZ  K.G. 

Maschinenfabrik  HAAN/RHLD.  Fernsprecher  365 

Die  AnhSnger  kSnnen  mit  alien  gewiinschten  Aufbauten 
geliefert  werden. 


I 


Maschinen  fur  die  chemisdte  Indu- 
strie in  Spezialausfiihrungen,  ins- 
besondere  zur  Aufbereifung  von 
Viskose,  Kunsistoffen,  Lacken, 
Gummi  usw. 

Hydraulische  Akkumul^foren,  Pres- 
sen,  Pumpen,  Steuerungen  und 
Ventite. 


Industrielle  Trockenanlagen.  Spritj- 
sfande,  Spri^kanale,  Tauchlackier- 
aniagen,  Trockenofen  mit  Infrarot- 
strahlung. 


Backofen  und  Backereimaschmen 


Aufomatische  Anlagen  fiir  Grofj- 
backerei,  Keks-,  Biskuil-,  Zwieback- 
und  Knad<ebrotherstellung,  insbe-  ' 
sondere  aufomatische  Backofe  , 
Netzband-  und  Stahlbandofen  so- 
wie  die  zugehorigen  Maschinen. 


Aufomatische  Schneckenpressen  fur 
die  Tetgwarenhersfellung. 


WERNER  SPIU IDERER 


MASCHINENFABRIKEN  UNO  OFENBAU  ■ STUTTGART 
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V erbrennungs-Regler 
fiir  Zentralheizungs-Anlagen 


Im  Hin'blick  auf  die  auBerordentliche  Ver- 
knappung  der  Brennstoffe,  deren  Ende  noch 
nicht  abzusehen  ist,  sind  alle  Koksverbraucher, 
um  init  ihren  geringen  Zuteilungen  auszukom- 
men,  zu  auBerster  Sparsamkeit  gezwungen.  Die 
ergiebigste  Ausnutzung  des  Brennstoffes  und 
die  grofite  Wirtschaftlichkeat  der  Feuerfiihrung 
laBt  eich  selbst  <b*ai  sorgfaltigster  Uberwachung 
der  Heizungslkessel  duroh.  Meniacheailhaiid  nicht 
erreichen  und  piaktisch  nicht  durohfiihren. 
Menschliche  Unzulanglichkeiten  auszuschalten, 
vermag  nur  ein  automatischer  Regler,  gleich- 
sam  ein  „Roboter",  der  verlaBlicher  und  exak- 
ter  als  die  sacherste  Handbedienomg  arbeitet. 
Das  Ausland  1st  bereits  seit  vielen  Jahren  dazu 
iiibergegangen,  in  groBem  MaBe  deraTtig  auto- 
matisoh  arbeitende  Gerate  im  Z en t ra lhe izunge - 
betrieb  anzuwenden.  Neuerdings  ihat  urusere 
einheimische  Industrie  gleichfalls  einen  voll- 
automatischen  Hedzungs-Regler  auf  den  Markt 
gebracht.  Eingehende  Untensucbungen  und 
langmonatige  Messungen  in  der  Warmetech- 
nischen  Abteilung  -des  Deutschen  Kohlenver- 
kaules  baben  ergeben,  daB  durch  diesen  voll- 
automatischen  Regler  der  Koksverbrauch  um 
gut  20%  gegeniiber  einer  Vergleichsprufimg 
ohne  dieses  Gerat  gesenkt  werden  konnte. 

Der  „Feuerknecht"  ist  ein  hilfegesteuertes, 
elektrisch  betatigtes  Gerat,  das  die  Verbren- 
nung  vollkommen  selbsttatig  nacb  dem  erfor- 


Abb.  1 (rechts):  Temperatur-Einstellgerdt 
mit  Alarmvorrichtung.  (Abb.  2 (links): 
Temperatur-Einstellgerat  ohne  Alarm- 
vorrichtung. Werkfotos:  Espera-Wehkie  AG 

deilichen  Warmebedarf  regelt.  Er  eignet  sich 
nicht  nur  fiir  groBe  und  mittelgroBe  Warm- 
-Wasser-Anlagen,  sondem  aucb  fiir  kleine  Kes- 
sel, und  besitzt  den  Vorteil,  daB  er  neben  der 
Luftklappe  .auch  den  Rauchschieber  betatigt. 
Er  gestattet  femer  eine  Umschaltung  von  Tag- 
auf  Nachtbetrieb  und  unx-gekehrt,  die  ebenfalls 
automatisch  vor  sicb  gebt,  wodurch  eine  be- 
sonders  giimstige  Wirtschaftlichkeit  im  Feue- 
rungsbetrieb  erzielt  wird.  Der  Regler  k'ann 
ohne  Schwierigkeit  an  alle  Kessel  nachtrag- 
lich  angebaut  werden.  Als  Impulsgeber  fiir 
die  Regelung  wird  die  Vorlauf-Temperatur  des 
Heizwassers  benutzt.  Wenn  also  die  Vorlauf- 


Temperatur  etwa  1°  C unter  die  am  Temperatur- 
Einstellgerat  eingestellte  Mindest-Temperatur 
absinkt,  wird  sofort  die  Luftzuiuhr  zum  Rost 
vergroBert  und  zugleich  der  Rauchschieber,  der 
den  Zug  bestimmt,  weiter  geoffnet.  Umgekehrt 
werden  beim  Uberschreiten  der  eingestellten 
Vorlauf-Temperatur  um  1°C  die  Luftzufiihrung 
und  die  Rauchgasabfaibrung  gedrosselt. 

An  dem  T emperatui-Einstellungs- 
gerat  koimen  zwei  vollkommen  om-abhangig  von- 
einander  arbeitende  Regelvoxgange  eingestellt  wer- 
dfern.  Es  ifoaura  ddie  bohere  Tag;es  tonrpenaJtiu r -wie  .aiucth 
die  niedrigere  Nachttemperatur  im  voraus  einge- 
stellt  werden,  denn  es  -wird  in  der  Regel  erwiinsdit 
sein,  wa'hrend  der  Nacht  die  Kessel-Temperatur  mog- 


Abb.  3 (rechts):  Steuermotor.  Abb.  4 (links): 
Schaltuhr  fur  Tag-  und  Nachtbetrieb. 


liichst  niedrig  zu  balten.  Die  Umschaltung  der  Kessel- 
leistung  von  Tag-  auf  Nachtbetrieb  des  Abends  er- 
folgt  unter  Mitbenutzung  einer  be  Liebig  verstell- 
baren  Sdialtuhr,  Zur  eingestellten  .Stunde  sdraltet 
die  Schaltuhr  den  Regler  auf  die  niedrigere  Nacht- 
temperatuT  run,  woxauf  der  Getriebemotor  zunachst 
die  Luftklappe  und  den  Rauchschieber  schlieBt  uad 
iso  iiamige  gesohilesseci  halt,  bis  idle  .ajige'Sitellite  VorLaxiif- 
Temperahrr  fiir  den  Nachtbetrieb  ointerschritten  wird. 
Darauf  nimmt  der  Regler  wedrselweise,  wae  oben 
ibes:Ghrietoen,  das  QEfauen.  md  ScMbeBen  d'ea  iReg-el- 
organe  vor  (und  regelt  die  -Feuerung  auf  die  ge- 
wiinsdrte  Nadittemperatur  ein.  Fruhmorgens  schal- 
tet  die  Sdialtuhr  zur  eingestellten  Zeit  ebenfalls 
selbsttatig  den  Regler  auf  die  gewiinsdite  'imd  ein- 
gestellte Tagestemperatux  zurildc,  worauf  der  Ge- 
triebemotor  die  Luftklappe  iund  den  Raudiscfadeber, 
die  normalerweise  uber  Nacht  geschlossen  wareh, 
wieder  o'Eneft  unid  so  lamgte  geofifmet  hails,  bos  die  ein- 
gestellte TagestempeTatur  erreicht  ist.  Alsdann  lamft 
die  normale  Regeltatigkeit  weiter. 

•Die  -Umschaltung  von  Nacht-  a-uf  Tagbetrieb  .wdTkt 
sadh  ibei  Id'eir  auitoanartiadhen  Regdkmg  gegenuber  der 
Handbedienung  vorteil'haft  auf  den  Brennstoffver- 
braruch  aus,  weil  jede  Uberr-egelung  v-ermdeden  wird. 
Bei  durdi  Hand  geregelten  Feuerungen  wird  iiblidier- 
wedse  das  Aufheizen  des  -Morgens  vied  zu  spat  vor- 
genommen.  Um  aber  in  den  .Raumen  moglidist  sdmell 
die  geniigende  Raumwarme  zu  erreichen,  wird  fast 
ausnahmslos  der  Kessel  zu  rasch  und  zu  stark  Qiodti- 
geheizt.  Da  aber  die  Erwarmung  des.Gebaudes  mit 
einer  IbetracIh'lJllidhen  zeilifLi'dhien  Vensdhiieb.img  tDimter 
der  des  Kessel-Vorlaufs  einherhinikt,  wird  allgemein 
die  Vorlauf tempera tur  funnotig  stark  heraufgesetzt. 
Infolgedessen  geht  der  Warmeanstieg  vieil  zu  schnell 


vor  sich,  und  die  Brennstoffverluste  sind  die  natiir- 
Hchen  Folgen,  ganz  abgesehen  davon,  daB  durch 
diese  Betriebsweise  die  Heizkessel  unnotig  stark 
beansp nicht  werden-  Bei  der  automatischen  Regelung 
laBt  s-ich  dieses  vermeiden.  Der  Aufheizpunkt  kann 
beim  Reglerbetrisb  so  zeitig  vcrrverlegt  weiden,  daB 
weder  BrennstO'ffverluste  nodi  ubermaBige  Bean- 
sp midiung  der  Heizungsanlage  auftreten  konnen. 

■Der  Regler  kann  ferner  mit  einem  Raumwarme- 
fuhler  verbunden  werden,  der  an  einer  vor  Warme- 
eduwiirkunig  amid  -Zruigiuft  gies-chiiiitfzten  Site  lie  des  Haiu- 
ses  ange'bradit  ist.  Dieser  Raumwarmefuhler  s-chaltet 
beim  Erreichen  der  gewunschten  Raumwarme  den 
Kessel  auf  die  niedrigere  Nadittemperatur  um  und 
beim  Unterschxeite-n  der  gewiinschten  Raumwarme 
den  Kessel  wieder  auf  den  Tagbetrieb  zuriick.  Sobald 
die  iSchalftuhr  den  Kessel  auf  die  niedrigere  Nadit- 
temperatur Rimgeschaltet  hat,  ruht  die  Tatigkedt  des 
Rauimrwa  rmeifuMers,  so  daB  iwahrend  der  Nadhts  tun- 
den  dnfolge  der  niedrigeren  Kesseltemperatur  diese 
entsprediend  der  eingestellten  Kesselleistung  absin- 
k-en  kamn.  Dae  am  dfeim  -Gelbande  •angestrdb'tie  Tempe- 
ra tur  wird  nicht  dem  Ermessen  des  Heizers  anheim- 
gestellt,  sondern  von  dem  RaumwaTmefiihler,  der  in 
einem  Beieidi  von  15 — 20°  C verstellbar  ist  und  mit 
einer  S di al tg enauigk e it  von  -pLus-minus  0,25*  C arbei- 
tet, bestimmt. 

Eine  d^rartige  Feuerunigsregehing  laBt  sicb 
nafurgemaB  nur  so  Jainge  idurcbfiubren,  wie  ge- 
niigend  Brennstoff  vorhanden  ist.  Sobald  die 
Feuerung  abgebrannt  ist,  d.  b.  sobald  das  Off- 
nen  von  Klappe  und  Scbieb*er  nicht  ein  Steigen, 
sondem  ein  Fallen  der  -Kessel-Temperatur  her- 
vorruft,  ertont  -auBerhalb  des  Heizungskellers 
eine  Alarmvorrichtung,  die  nur  am  Kessel  selbst 
wieder  abgestellt  werden  kann.  Sie  macht  den 
Heizungswarter  darauf  aufmerksam,  daB  Brenn- 
stoff -aufgefullt  werden  muB.  Ist  dies  gesdiehen 
und  hat  der  Kessel  -die  eingestellte  Vorlauf- 
Temperatur  erreicht,  tritt  die  Signal vorrichtung 
von  selbst  wieder  in  Bereitschaft.  Wahrend  der 
Nacbtzeit  setzt  diese  Alarmvorrichung  automa- 
tisch wieder  aus. 


Geringlegierte  Stahle 

Vom  American  Iron  and  Steel  Institute  wird 
bekannt,  daB  neue  Stahlsorten  mit  geringeren 
Legierungsbestandteilen  entwickelt  wurden,  als 
noch  im  letzten  Kriege  verwendet  wurden.  Das 
Z'iel  dies-er  Entwicklungen  war,  den  Gebrauch 
von  Nickel,  Chrom  und  Molybdan  in  wirtschaft- 
lich  tragbaren  Grenzen  zu  halten.  Die  Stable 
sind  an  zwei  Gruppen  eingeteilt,  die  im  Durch- 
schrtitt  0,3  % Nickel  und  0,12%  Molybdan  ent- 
halten,  wahrend  der  durchschnittliche  Chrom- 
gehalt  einmal  0,25%  und  das  andere  Mai  0,43% 
ist.  Zusatze  von  Bor,  das  in  den  Vereinigten 
Staaten  reichlich  vorhanden  ist,  werden  ge- 
geben,  um  die  Hartbarkeit  zu  erhohen.  Die 
neuen  Stahlsorten  sollen  einen  sehr  weiten  An- 
wendungsberedch  haben.  {..Machinery",  31.  5. 
51,  903)  goe 

Stahl  mit  Silberiiberzug 

Die  American  Silver  Company  hat  ein  Er- 
zeugnis  aus  geschichtetem  Bandstah-1  mit  einem 
Siilberiiberzug  auf  einer  Oder  beiden  Seiten  ent- 
wickelt,  das  als  Ersatz  fiir  Messing,  Nidkel- 
silber,  Nickel  u.  dgl.  dienen  soil,  deren  Ver- 
wendung  jetzt  eingescbrankt  ist.  Der  neue 
Bandst'ahl  ist  an  Breiten  von  100  mm  und 
Dicken  bas  zu  0,125  mm  herab  erhaltlich.  Das 
Erzeugnis  hat  Hochglanz,  so  daB  ein  Podieren 
praktisch  iiberfliissig  ist,  und  kann  ohne  wei* 
teres  mit  andarem  Metall  elektroplattiert  wer- 
den. Gute  Warme-  und  elektrische  Leutfaihigkeit 
und  hohe  Wiidenstandsfahigkeit  gegen  die  Ein- 
wirkung  von  Alkalien  und  organischer  Sauren 
machen  es  fiir  die  verschiedensten  Anwendun- 
gen  geeignet.  (, .Machinery",  31.  5.  51,  903)  goe 


ffflODFORTS)- 

ein  Begriff  fur  QuaiitatsguB 

Hochwertige,  dunnwandige  und  kompllzierte  maschlnen- 
geformte  Teile 

Handgeformte  Teile  bis  zu  5 t Stiickgewicht 
SpezialguB  nach  besonderen  Gutevorschriften 

EisengieBerei  M0NF0RTS  • M.-Gladbach 


ERICHSEN 


Lackprufmaschinen 


mit  elektr.  Spezial-MeBvorrichtung 

Blechpriifmaschinen 

nach  DIN  50101-Tie<zieh-Napfchen-Probte 

Druckmesser  DRP. 

0,06-7-5000  t,  fur  alle  Zwecke 

E R I C H S E N G.  M.  B.  H. 
HEMER-SUNDWIG  C i.  Westl. 
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Lackprufung  nach  dem  Tiefungsversuch 


In  der  Blechindiu-strie  ergibt  die  bereits  seit 
langem  bekannte  Tiefungsprufung  ein  gates 
Bild  iiiber  das  Venformnngsvemiogen  des  Werk- 
sto’ffes.  Dieses  Prufverfahreii  bat  a Is  Vorbild 
fur  die  Pmitfung  von  Lackschichten  gedient.  Das 
PrufverfahTen  nach  Erichsen  best  eh  t darim,  dafi 
der  zu  priifende  Lack  a.uf  ein  Metallbledh  -auf- 
getragen  und  durch  ein  Standard-Priifwerkzeug 
so  beansprucht  wird,  daB  ein  StoBel  der  Prui- 
m as  chine  (Abb.  1)  das  Blech  mit  dem  Lack 


Abb.  1:  Lackprufmaschine  auf  Scnrank- 
unterlage 


katottemformig  auebeult.  Dadurc-h  wird  der  Lack 
einer  allseatigen  iDehnung  und  Biegung  aius- 
gesetzt,  bis  Risse  auf  dem  Lack  auftreten.  Die 
so  hervongerufene  Tiefunq  sowie  .das  A.ussehen 
dies  'Lacks  gefoen  Anhaltspunkte  fur  die  Elasti- 
zitat,  Hia'Mahigkeit,  Alterung  und  Porositat  des 
Uberzuges.  Die  erzielte  Tiefung  nach  dm  Lack 


hervorgerufener  RiBbd'ldung  liest  man  an  einer 
Skala  ah.  'Fur  die  Ausfuhrung  der  Tiefumgs- 
probe  wurden  Vorschriften  ausgearbeitet,  die 
siah  auf  die  Lacke  selbst  und  auf  die  Blech- 
‘ probe stiioke  'beziehen. 

Auf  Grund  der  .zutage  getretenen  Risse 
ward  man  einen  me-hr  Oder  weniger  sproden 
Lack  mit  settle  editor  'Haiftfahigikeit  oder  einen 
■ sehr  sproden  Lack,  der  sefor  gut  auf  dem  Blech 
haf ten  kann,  odetr  -einen  Lack  mirt  sehr  guter  H>aft- 
fahdgke'i't  .tmd  guter  Dehnbarkei't  Oder  eine  sehr 
gute  Verankerung  der  Lackschichten  bei  groBer 
Tiefung  erkennen.  ‘Man  muB  jedoch  zugeben, 
daB  die  RiBbildungen  mat  dier  Lupe  zwar  f-est- 
gestellt  werden  konnen,  dooh  i'st  das  Priif- 
ergebni-s  me-hr  Oder  weniger  von  dem  Beurtei-  - 
lungs vermogen  des  Priifers  abhangig.  AuBerdem 
konnen  ’ fruhzeititg'  winzig  ski  eine  Risse  in  den 
Lackschichten  entstehen,  die  auoh  mit  stark 
vergroBernden  Lupen  nicht  tfeststellbar  sind. 
Das  gilt  erst  recht  fur  Risse,  die  'bis  an  das 
Blech  selbst  dringen  und  die  fair  die  KoTrosion 
besonders  beaohtet  werden  miiissen.  Dies  gato 
denn  auch-  AnlaB  zur  EntwickLung  einer  e 1 e k - 
trischen  MeBvorrichfung  ’zur  - Prutf- 
maschdne  (Abb.  2).  Ihr  Arbeitsgrundsatz  besteht 
darin,  mit  Hilfe  einer  Strom  quelle,  einer  Elek- 
trode  und  einer  Elektrolytflussigkeit  einen 
Stromkreis  zu  erzeugen,  der  nux  durch  die 
Lacksdhicht  auf  dem  Blech  unterbrochen  wird. 
Ruft  man  bei  der  Prufung  die  Tiefung  h erven 
so  wird  der  Elekfrolyt,  sobald  si-ch  bis  sum 
Blech  reiohende  Risse  -bilden,  bis  an  das  Blech 
selbst  dringen  und  somit  den  Stromkreis  schlie- 
Ben.  Ein  die  Stromstarke  airzeigendes  Millli- 
*. amperemeter  giibt  damn  sofort  den  Urnfang  der 
Rifib’i  lduffi.g  -an.  Zur  Prufung  des  Verbal  tens  von 
Lackschidhten  auf  Blechen,  die  mat  diem  Laok- 
anstrich  im  Zieh.prozeB  zu  zyldmdrischen  Hohl- 
korpern  verformt  werden  (z.  B.  bei  der  Herstel- 
•lunig  von  Konservendosen),  kann  die  Lackpru'f- 
maschine  zusatzlioh  mit  einem  SondeT- 
Napfchen-Ziehwerkzeug  ausgestattet  werden. 
Der  auf  diese  Weise  genau  wie  in  der  Praxis 
beanspruchte  'Lack  wird  hinsichtlidh  der  etwai- 
gen  dabei  aufgetretenen  RiBbildung  (Korrosion) 
nach  dem  Grundsatz  der  erwahnten  elektrischen 
MeBvorriehtnng  gepriift. 


Eine  weitere  auch  nach  dem  Grundsatz  der 
Tiefenproifunig  a-rbeitende  Laokprufmascihine  1st 
besonders  diuTGh  ihre  kippbare  Anord- 
nun.g  geken nz ei  chne  t . In'  gektippter  Stellung 
3aBt  diese  Mas  chine  'die  dlirekte  Beob  achtung 
des  Verfoimumgsvotrgainges  von  o-ben  zu.  Da- 
durch  wird.  die  iBeoIbachtung  sicherer.  Weiter 
dient  ein  Beleuch tungsr ing  zum  Anleuchten  der 
duroh  die  Tiefsung  erhaltenen  Eimbeul-Kalottc 


Abb.  2:  Elektrische  MeBvorrichtung  zur 
Lackprufmaschine 

Werkfotos:  Erichsen  GmbH 


von  alien.  Seiten.  Erin  aufsetzbares  Mikroskop 
ermoglicht  eine  vereoharfte  Beobachtungsmdg- 
lichkeit  der  RiBbildung.  In  umgekippter  Stel- 
lung kann  die  oben  erwiahnle  elektrische  MeB- 
vorrichtung  anges'dhilosse'n  werden.  Diese  Ma- 
scha ne  kann  man  demnach  mit  Tiefungsrichtung 
vertifcal  fair  Probenbeobachtunig  von  oben  amid 
mit  Tiefungsrichtuncr  horizontal  ‘fur  elektrische 
MeBvorricht-ung  benutzen.  Zur  Prufung  der  Haft- 
fahigkeit,  Elastizitat,  Porositat  und ' Alterung 
von  'Lackschichten  werden  diese  Pnufmasdhineri 
von  Ntutzen  sein. 
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die  fur  eioen  einwondfreien  Lauf  ihrer  Matchinen  verantwo|tlich  *ind,  sdifitjen 
unser  Lagermetall  THERMIT  als  zuverltissigen  Lagerwerkstoff.  THERMIT  ist  fOr 
hohe  Fldchendrpeke  und  Gleitgeschwindtgkelten  geeignet  und  hat  sich  audi  boi 
stoBweiser  Beantpruchung  und  hoheren  Temperaturen  bewdhrf.' 

Besondere  metallische  Zuiatze  siehern  die  Festigkeits-  und  Gfeiteigensdiaften  des 
THERMIT-lagermetalls,  das  eine  Gberragende  Bedeutung  als  AusguBmaterial  fflr 
Gleitlager  eriangt  hat  und  bisher  bereit*  von  5245  Industriebetrieben  und  V*r^ 
kehrsuntemehmungen  erfolgreich  verwendet  wurde. 


Fordern  $Ie  unrere  Drudtrdtrift  D.  121 


TH.  GOLDSCHMIDT  A.-G 


ABTEILUNG  METALIE  ESSEN 
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Bonno  Schilde  Maschinenbau  A.-G. 
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Mittwoch,  f.  August  1951  Handelsblatt  - Die  Techmsch'e  Lime  Nr.  tt  - Seite  3 


Neue  asthetische  Bauglaser 


Es  entspricht  lm  Grunda  dem  Wesen  des 
Glases,  als  lichtes  Ba.uelem.ent  im  Hochbau  und 
Gestaltungsfaktor  der  Architektur,  unschein- 
bar  zu  s>ein  Es  soli  ticht  emlassen  und  im 
ubngen  - moglichst  wenig  ^ufhebens  von  sich 
machen.  ' 

Es  gi)b,t  aber  Falle,  wo  der  Lichteinlafl  zwar 
erforderhch,  die,  Durchsicht  aber  mcht  notwen- 
dig  oder  unerwuiucht  ist.  Dann  greift  man  zu 
Glasern,  die  nur  noch  ..durdischeinend"  suid 
und  die  das  Lidit  diffus  macben,  z B.  Matt- 
‘ glas  oder  seine  gemusterte  Abart,  das  soge- 
nannte  Mousselmglas.  Von  lhm  existieren  un- 
zahlige  Muster;  sie  erschweren  die  Lagerhal- 
tungv  und  entsprechen  inzwischen  langst  mcht 
mehr  der  heutigen  Geschmacksnchtung. 

Das  am  meisten  verwendete,  well  preislich 
leicht  zuganglidie  Mattglas,  entsteht  durch  auf- 
iauhende  Behandlung  der  Glasoberflacbe  mit- 
tels  Sandstrahl  lm  Gegensatz  zu  dem  kostspie- 
ligeren,  durch  Behandlung  mit  FluBsaure  che- 
misch  geatzten  Mattglas  hat  es  aber  den  Nach- 
teil  emer  erheblichen  EinbuBe  an  Lichtdurch- 
lassigkeit  und  einer  gewissen1  Fleckenempfmd- 
lichkeit.  Sie  entsteht  dadurdi,  daB  die  wmzigen, 
vom  StoB  des  Sandkorns  beim  Mattierungs- 
prozeB  entstehenden  mikroskopischen  Klufte  die 
rhnen  dargebotenen  Unreinlidikeiten  lokal 
durch  kapillare  Saugkrafte  festhalten. 

Techmsch  gesehen  gibt  es  die  Moglichkeit, 
sich  diesen  Mangel  zunutze  zu  madien  und  lhn 
in  emen  Vorzug  zu  verkehren,  indera  man  die 
gesamte  Flache  mit  einer  Preparation  versieht,  ■ 
die  eine  gewisse  „Immersion“  hervorruft  und 
dadurch  wieder  einen  Teil  der  verlorenen 
Transparenz  zuruckgewinht.  Dieser  Weg  laflt 
sich  auch  fur  gemustertes  Mattglas  beschreiten. 
das  dabei  einen  femen  Seidenton  annnnmt,  wie 
er  sonst  nur  durch  Atzung  zu  bekommen  war. 


Die  Wirkung  ermnert  dann  lebhaft  an  die  als 
'„Damast“  bekannten  Lemengewebe.  Nach  die- 
sem  Verfahren  gibt.es  heute  kunstlensche  Mu- 
ster. die  sich  dem  Stilempfinden  empassen  uitd 
dem  Aidutekten  neue  und  oftmals'  geforderte 
Moglichkeiten  verspredien.  1 

An  Stelle  emer  Preparation  der  Mattflache 
kahn  mit-ahnlicher  Wirkung  lhre  Vereinigung 
mit  der  zur  Herstellung  von  Verbund- 
Sicherheitsglas  gebrauchlidien  Zwi- 
sdienfolie  t^oten.  Dann  ergibt  sich-  als  beson- 
dere  Vanante  und  Vollendung  dieses  Pnnzips 
die  Moglichkeit,  auch  emem'  Verband-Sicher- 
heitsglas  schleierartig  erne  Durchsicht  'h.em- 
mende  Wirkung  zu  verleihen,  ohne  seme.Ober- 
flache  anzugreifen.  Es  kann  so  die  Feuerpolitur 
beider  AuBenseiten,  also  die  leichte  Remhalt- 
barkeit  des  Glases,  unanget^stet  bleibfjn  mid 
das  zarte  Damastmuster  dem  Inner n des 
Glases  einverleibt  werden.  Diese  Neuheit  er- 
moglicht  es,  auch  an  Stellen,  die  emen  hoheren 
Preis  vertragen  (z.  B.  fur  Turfullungen,  Schal- 
terwande  und  dergleichen  mehr)  • gemusterte 
Scheiben  vornehmster  Wirkung  zu  verwenden, 
wo  man  nnht  gem  auf  das  Sicherheitsprmzip 
verzichten,  mochte. 


Als  lehrreiche  Erfahrung  geht  ,aus  di 
Entwicklung  zweierlei  hervor  > 

Erstens,  daB  die  aufmerksanie  .Auswertung 
ernes  an  sich  vorhandenen  Mangels  erne  cfce- 
misch-techmsche  Entwicklungsmoglichkeit  bot 
und  . , . , 

zweitens,  daB  es  moglich  war,  den  wenn 
auch  mcht  umwalzenden,  • so  doch  'ins  Auge 
fallenden  Fortsdmtt  lm  asthetisthen'Sinne  aus- 
zuwerten  ,und  damit  dem  Glas  als , raumardn- 
tektomschen  Element  neuartige  Wirkungen  zu 
erschlieBen 


Jnneji  mcflMrtM  Vetbmt igJo»  mi  veracMeienii  WJi*mden  Mujiern  ■ 

IngenieurmaBiges.  Deriken  in ;der  Wirtsi&aft* 

Erfolgsaussichten  und  -grenzen  > , 

. Von  Hans  Bolza 


In  der  FacMiteratur  un'd  In  den  Tages- 
zeitungen  werden'  die  Stimmen  immer  lauter, 
daB  sich  die  Ingenieure  mehr  um  Wirtschafts- 
^ fragen  kummern  soil  ten,  um  die  mcht  leug- 
nende  Kluft  zwischen  Techmkern  und  Wirt- 
schaftlern  zu  verringern.  Ist  es  doch  mancn- 
mal  geradezu  erschuttemd  zu  sehen,  welch 
naive  Vorstellungen  die  Techmker  uber  wart- 
sch'aftliche  Fragen  haben  und  andererseite  wie 
verstandmslos  die  Wirtschaftler  techmsch  unab- 
dingbaren  Notwendigkeiten  und  Naturgesetzem 
gegenuberstehen.  Diese  Gegensatze  eind  Re- 
ding! durch  die  Motive  und  Triebkralte,  aus 
denen  die  zwei  Berufsgruppen  handeln. 

. Der  Techmker  appelliert  ira  groBen  und 
ganzea  an  den  Intellekt,  der,  Wirtschaftler  ist 
voluntanstisch  emgestellt,  d.  h.  er  bemuht  sich, 
semen  Wallen  durchzusetzen,  ganz  gleichgultig, 
wieweit  seme  Zielsetzung  nut  Naturgesetzen 
in  Konflikt  kommt  oder  mcht. 

Wenn  heute  die  Forderung  gestellt  wird,  clan 
sich  Ingenieure  mehr  um  wirtschaftliche  Pro- 
bleme  kummern  sollten,  so  liegt  dann  erne  groBe 
Gefahr.  Viele  Ingenieure  smd  der  Meinung, 
man  brauche  in  y/irtschaftlichen  Dmgen  nur  den 
Intellekt  walten  zu  lassen  und  dann  war  enable 
Schwiengkeiten  behoben.  Ohne  Ubertreibung 
darf  man  ’ wohl  sagen,,  daB  die  meisten  wirt- 
6chaftlichen  Entsoheidungen  Antworten  aut  pi- 
messensfragen  smd  und  daher  mit  naturwissen- 
echaftlichem  Denken  mcht  das  geringste  zu  tun 
haben  Dies  gilt  msbesondere  fur  alle  Preis- 
festsetzungen,  worunter  auch  die  Lohn-  una 
Gehaltregelungen  fallen.  Wenn  es  z.  B emem 
■ Mimsterrat  gefallt,  die  Gehalter  der  Staats- 
beamten  willkurlich  um  20°/o  zu , erhohen,  so 
kann  man  nur  feststellen,  daB  diese  Erhohung 
erne  Willensentscheidung  der  dafur  zustandigen 
Manner  ist.  Ivfit  verstandesmaBigen.  naturwis- 
. sensghaftlichen  Uberleggngen  hat  das  mchts 

Auf  emem  einzigen  Gebiet-  allerdmgs  kann 
die  numensche  Auffassung  im  Sinne  naturr 
wissenschaftlicher  Betrachtungen  entscheidend 
fur  emen  stetigen  Ablauf  der  Wirtschaft  sein 
Die  Stetigkeit  ist  dabei  ausschlaggebend  In 
jedem  abgegrenzten  Wahrungsgebiet  gibt  es 
em  Kollektiv,  das  das  Wohl  und  Wehe  jedes 
, einzelnen  und  der  gesamten  Wntschah , be- 
deutet  es  ist  das  Kollektiv,  d|r  Zahlungsmittel. 

DaB  die  Zahlungsmittel  verschiedene  Formen 
haben  konnen,  hat'  sich  allmahlich  herumge- 
sprochen,  die  kmdliche.  Vorstellung,  daB  d;e 
klingenden  Munzen  o4er  die  zerkmtterten  Bank- 
noten  oder  beide  zusammen  das  ZahLungsmittel- 
-volumen 'ernes  Landes  ausmachen,  ist  uberholt. 
80 — 90°/o  der  Zahlungsnuttel  ernes  Landes  be- 
stehen  aus  Giralgeld,  das  _auch  Buch-  Oder 
Bankgeld  genannt  wird.  Fur  erne  Ganzheits- 
betrachtung  kommt  es  nur  auf  die  Summe  der 
drei  Zahlungsmittelarten  an  Wenn  wir  daher 
im  folgenden  von  dem  Zahlungsmittelvolumen 
ernes  Wahrungsgebietes  spiechen,  so  verstehen 
wir  darunter  die  Summe  der  drei  Zahlungs- 
jnittelarten  Munzen,  Banknoten,  Giralgeld 
Dieses  Zahlungsmittelvolumen  bzw.  des^en 
V e^a  n d e r u n g entscheidet,  ob^  der  Guter- 
austausch  zwischen  den  einzelnen  wirtschaf- 
tenden  Individuen  sich  reibungslos  vollziebt 
oder  durch  Sperrungen  und  Klemmungen  be- 
hmdert  und  verzogert  wird.  Fur  den  natur- 
Uchen  und  zwanglosen  wirtschaftlichen  Ablauf 


1st  es  ^rforderlidh,  daB  1 das  - ZaWyngsmittel- 
volumen  ungefahr  proportional  mit  der,  Be- 
volkerung  wachst.  Von  emer  derartig’  ratto- 
nalen,  auf  .naturwissenschaftlicher  Erkenntnis 
beruhenden  Entwicklung  des  Zahlungsmittel- 
volumens  smd  wir  -jedodi  heute  weit  ‘entfernt. 
Eipmal  wachst  diirch  die  Willkurakte  emzelner 
oder  gesetzgebender  Korperschaf ten  • das;  Zah- 
lungsmittelvolumeh  -sprunghaf t -und  w,eicht  -von 
emer  stetigen  Entwicklung  ab,  em  andermal 
fallt  das  Zahlungsmittelvolumen  unter  der 
Hystene'  angstlicher  und  izagh after  Manner  zu- 
sammen. Dieses  traurige  Schauspiel,-  das'  wir 
schon  seit  Jahrzehnten  vor  unseren  Aygen  sich 
abrollen  sehen,  ware  ohne  weiteres  zu  heheben, 
wenn  bei  der  Bemessung  und;der  zeitlichenEiit- 
wicklung  des  Zahlungsmittelvolumens  matur- 
wissenschaftliche  oder  man  kahn  auch,* sagen 
mgenieurmaBige  Denkungsart  sich  durchsetzen 
wurde.  > ■ ‘ 5 ' 

W.enn  man  heute  ‘versucht,-  die  'Ingenieure 
fur  Wirtschaftsfragen  zu  interessieren,  so 'darf 
man  6ich  fur  den  einzelnen  Wirtsghaftsakt'  kei- 
nen  allzu  groBen  Erfolg  versprechen„degn,  wio 
schon  oben  erwahnt,  6ind  die  meisten1  wirt- 
schaftlichen Entscheidungen  Ermegsensentschei- 
dungen  und,  haben  mcht  das  ,germgstes  mit 
mgemeurmaBigem  Denken  zu,  tun,'  Vielleicht 
ist  es  aber  doch  an  der  Zeit,'da8  die  Ingenieure 
und  Naturwissejischaftler  .aus  ibrem„  Dorn- 
rosch'enschlaf  aufwachen  und  in  'dem.'schicksal- 
haft  entscheidenden  Punkt  der  Wirtschaft,  nam- 
lich  in'  der  Bemessung  des  ' Zahlungsmittel- 
volumens,  lhre  ■Stimme  .zur  Qeltung^bringeii. 
Jeder  maturwissehschaftlich  ' denkende  Mensch 
muB  'b'ei  B^trachtung  der  wutschafthdhen  Et- 
eignisse  immer  wieder  den  Kopf  schutteln  und 
fragen,  ' ,1  • ’ c ' \ . i,  . 

< Wie  lange  noch  werden  sich  die' Nfenschen 
in  deq  einzelnen  Wahrungsgebieten  ■ die  GeiB.el 
von  Inflation  und  Deflation  gef alien  la6sen?  ■ 


Glas  als  Schulzliberzug  fUr  Stdhle 

’ ALs . Slahiunteriage  -ward  entiweder  'techiusches 
Reineisen  oder  em  weicher,  * umber  ulugter  Stahl  ver- 
*weo4et  Nach  sorgfaltigera  Samdistralilen  -mid  das 
,Glaspulver  nafl  au*fgespritz't  und  in’  emem  Ofen‘  nut 
geeigneter  Atmosphere  auifgeschmok'eu  Das , Ver- 
fahre'n  hat  sich  vor  allem  lur  GtoBb ©halter  bewahrt 
' A ‘,2799. 

Struktur  von  Glasern  , . 

Durch  Messung'  der  Dielektnzitatskobstanten  umd  | 
des  Verlustfaktors  lieBen  sich  wertvoKe  Aufschtusse 
■uber  dhe  Struiktur  vou  Glasern  ,und  die-  Wirkung 
verschiedener  Al^alibestamde  gevnnnen.'  _ ‘A '2819  I 

Glasfaser  als  Tankboden-Schulz 

Die  Boden  von  Roholbehaltern  Werden-  durch 
Ausscheidungen  von  Wasser-  und  Schwefelverbin- 
dungen  aus  dem  Ol  schnell  _angegnflfen  uiid  uwissen 
daher  haufig  gestnchen  oder  erneuert  .werden. 
Heuerdings  uberzieht  man  den  Bodenteil  der  Benalter 
bis  Ziu  I’m  Hohe  zunachst*  nut  emem  Emajitlaek, 
bedeckt  ihu  dann  , mit  kreuzwersen  * Lagen. , yon 
450  ram  breiten  und  1,80  m langen  Glas^seaibandero, 
die  jewenls  um  50  mm  uberlappen  Daiiuber  wird, 
dann  erne  aweite  Emarl-Lacksducht  aufgebracht  Die 
Glasfasecbander  smd  mit  Teersfoffen  gebundau,  di® 
sich  gut  mwt  dem  EraailUck  verbimden.  * A '2366 

Rohrplaltierung  durch  Pilgern  > ' ’ 

Nach  neueren  Umtersuchungen  Ussen  ®jch 
das  Piigerverfahren  nahtlose  Rohre  ^ eimwandfrea 
innen  und  auBen  schweiBplattier#*.  v __  1 3053 


Williolm  MKcSierscUeMt 

■ Vorkzeu^maschmeiifabrik  , , ^ 

Ken  pen  7 Miederrlaein 
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Sefte/4  — Handekblatt  — • Pie  Tech'nfgcKe  hlrite  Nr.'  tt,  ■ - 


Mlttwodyf.  August  193t 


Der  SdiiffJbau  von  morgen  . Mitarbeiter  sind  Mitdenkende 

, ; ' Pro^nosen  E>r.  FpisrsUra.  fiber,  die  Entwicklurtgdes  Seeschiffbaue? ' ' Erfahrungen  der  an  der  Maschme  Tati  gen  be$timmea  die  Wirtsch^ftlichkeit 

Aui  Emladung  - des  Presseklubs  -Hamburg'  horen  1 — es  konnen , 'deni;  Ausnahmebauten  - : . a _ ; ’ - Von  Drying,  Karl  Daeves,  Dusseidorf  / ( ,_y  < , 1 

tprach  ,kuizlich  dar-  fruhere  Cliefkonsl;rukteur  uriter  mihtarischen  Gesiciitspuokten  , beriotjgt  , 3 im  Maschmenzeitalter  hat  sich  das  Pnnzip.'Man  , hat  zwar.  oft’  vqrsucht,  ein  Vorsdilag-  verschiedenen  Werken  -und  Werksahteiiungen 
• der  Hapag  Dr  IngrErnlstFoefster.'uber'./.DasSeV-'werdep.'  Eilpagsggie/e  iipdjEU'post''  werdeiV  in/der  w|rtscha(tlichen  Fertigung  gegenuber  jndi-  w.esen  zp  orgamsieren  und  dabei-darauf  hmge-  so  bewahrt,  daB  man  den  Versuch  macbte,  auch 
. scbiff-gestern,  .heutp  und  morgen".  In  12 Thesen  gteigendem  MaBe  durch'-den  Flugdienst  befor-\.  V1duellen  Wunschen.uiid  manchmai  auch  gegen-  wiesen,  daB  die  Mitarbeit  des  .einzelnen  zur.  eipmal  die  Meister  und.  Vorarbeiter  zu  solchen 
hat  Dr.  Foerster  seine,.  Wie  er.  seUjst'  sagt,  zum  :dert„  Der,  Antrieb'njit  Atoid-Ene'rgle  'ist-  Wirt-  -uber.Dauerbaftigkeit  der  Produkte  duichgesetzt,  Vervollkommnung  des  ganzen  Fertigungsgangs  Besprecbungen  zuveremen,  wobei  nur  der  Dis- 
- ,Teil  betont''optiuutiscb  und' 'auch  zur"  Diskus-  ^chaftiich ’ noch  im  - wpden  Felde  und’ -dndert  Bs  lordert  moglichst  hohe  Stuckzahlen'  in  der  beltragen  konne,  aber  aus  mancherlei,  -vor-  kussibnsleiter  eln  akadenuscher  Ingenieur  war. 
rmn  — n vi, „ .--I o- --"Zeiteinhp.it  und  mnnhrhst  Vtorirmen  Aufwanri  an  wfertend  nsvdiolnrtisfhen  Cirnnripn  wprrfpn  die  Diese  Resnrp.rhunnen  sollten.  nidit  umwalzenda 


Slop  herausfordernden  Prognosen  fur  die  Ent-  riichtV  an'  der  nautischen  und  techmsclipn  Be-'-'.’Zeitelnheit  und  moglichst  gariagen  Aufwand  an  wiegend  psydiologischen  Grunden  werden  die  Diese  Besprechungen^.spllten  mdit  umwalzenda 
’Wiqk lung  des  Sdhiffbaues  zusammengestellt: ' ' grehziihg  • der  'SchiffSgeschwindigkeit,  die  fur  duekten  Arbeitptunden  je  Stuck,  um  die- ptan*.  Vorschlagkasten^auf  den  meisten  Werken  kaum^  neue  Vexfahren  und  Arbeitsgange  brmgen, ,son- 


« r,-’ / v.*'...,  , ■ ’ die  heute  qroBten  Schlffe  ‘Und1  Antriebsorqana  ■ dlff ’>  steigenden - Beddrfn|s,s,e  wachsender  ’’Pe-  benutzt,  .Treten  Storungen  im  Fabrikatiorisgang’  dem  durch  die  Summierung  kleiner,  im  einzel-  \ 

1 Die  SchweiBung  der  SchjffsyerpandQ  an  . 30  kn  lieat  J m - ■/ valkerungep  befnedigen  zu  konnen 'Das  fuhrte  auf.-oder  eischeint  eine  Verbessetung  nolwen-  neji  vielleicht  unwesentlich  erschemenden  Be- 

. Stelle  der  Verniptuiw  wird  sich  fur • di^  groOe  r t ‘ ; - , f - . , zu  einej-  imroer  starkerpn  ' Spezialisierung  der  1 dig,  so  werden' besondere  Veisucbsgruppen  ein-  obachtungen  .und  Erfahrungen  die  gegebene  Ar- 

fdehrheit  der  -Npubautep  bald  auf  das  ganze  ■ . ^ Wgnnvernaunisse  dar  oesatzungen  Tdtigkeiten.  Es  trennen  sich  nlcht  nur  die  Tatig- ■ gesetzt,  die  im ' wesenthchen  ohne  Mithilfe  der,  beitsweise  verbessein.,  Man  -befurchtete  .zu- 
Schiff  erstrecken.'  < >'  - j , wefyen  *l®i  alien ,beeschifistypyn  grundiegenq  keiten- der  vor,iyiegend  geistig  b?w  korperlich  lm-Fertigungsgang  Tatigen  iljre  Agfgabe  zu  er-.  nadist,  daB  Arbeiter  upd  Meister  - das  Dis- 

?.  Alummiumlegierungen  warden  In  zuneh-. ,verbe?sert  ' " ;r  r'\  ' \ Arbejtenden,  sondern  auch  uinerhalb  'dieser' -fullen . suchen.  Die  unmittelbare  Beobachtung  kutierenan  technischen  Dmgen  zu  wenig  ge- 

mendern  MaBe^'fur  Schiffaufbauten  un&  Elnbau- v 8.  Die  -Produktloiisziffpi'n  der  basiehendan  Gruppen  sqhritt  die'^peziabsierung  so  weit'.fort.  des^annes  an  dei  Maschme  tntt  zuiuck  qegen-  wphnt,  seien  Aber  es  zeigte  sich  sdion  bei  den 

ten,  fur  Scbornsteine,  ,Masten<  Boole,.  Boots-  'Scblffswejrft^n /vergrpflem  sicK/ bhne'  Raumdus-  daB  heute  am  Bauingenipur  nur,  wenig  von,' uber  theoretischen  und  induktiveh  Uberlegup-  ,ersten  Zusammenkunften,  daB  bei  gesduckter 

davifs  • und  -EinzelhQiten  der  Antriebsanlage  weitung’-  odar ..  Hinzuftigung",  s'chwerer  Werk-  Mapchlnenbau  - und  Elektrotedmik,  , em . Nieter  ‘ gen So  wird  der, Arbeiter  immer  mphr  selbst  Lejtupg  die  Arbeiter  gerne  und  aufschluBxeidi 

emschl.  Propellern  von  begrepater  ,GroBq  urfd  ' zeugmaschinen,  um  3 Op-6011/#  dlurch.  das  System  'und  Dreber  wenig  vom  SchweiBen,  zu  verstehen  ,zu  emem  Teil  der  .Maschine,  mdem  er  Funk-  uber  due  Erfahrungen  sprechen,  wenn  sie  den 

fur  Ru'd^rkorper' an  Stella  von,  Stahl  dingesetzt.  der' Vorfaljrlkation  zusaramengdschweiB.tei  Bio-  braiicht.  ' 1 > iionerf  ubernimmt,  die  sich  noch  nicht  Oder  nicht  Sinn  des  Problems  efkennen,  und  sehen,  wetche 

Difc  Stdhlmdustne  wud  dadurch  aber  um  went*  zelteile  in  den  vorhandenep  WerkstattpnVund " ' • '.  Spezialisierung  ’ -so  wntschafthch  durch  Automaten  ausfuhren  Bedeutung  dhre  Dauerbeobachtungen  upd  Er-  1 

ger  als'l  Prozent  entlaftet, werden.  / " ■ auf  - depi . Qelande  unter^fahrbaren  Schutz- . >;  rt  Fi*fahViinn«an«ti»it«p»i  .lassen.  Als  Idealziel  schwebt  jnandiem  Planer  fahrungen  dabei  haben  konnen  i. 

i „ ; - . . „ V --  dacbern.  ‘ - 'r?  v tjrscnwert  Eridiirung&ausiauscn  die  VoIlig  automatiscb  ablaufende  Fertigung  « • t-.  i>znR.nni. 

3.  Bei  wahrscheinhcher,  Beschrankung'der  , i - iw»  '<!™«3i,c!0n,n„  ,ian  ,m^(o,i  w,  . . . , Das  psycnolagische  Moment  ,,i 

' ileobaditwig der GlpidimaBigkeit  *'  ,un^Aemi«^GMebe^8ru^rrdie11ps^^^s 


ger  als‘;l  Prozent  entlastet  , werden.  i 


3.  Bei  wahrscheinlicher,  Beschrankung ' der  ,a«cnern.  , ' rv,OEQ  •oT,0™,at, hr,n„i,  ,iQrt  .w=,^,t0,i  vnr,  - - , , , , Das psycholagische Moment  *.,i 

' ' Beobadi^mg der Gt^idunaSigkelt 

el^ktrisclie_  Antneb  und  mogjicherwelse  au?h  ” Brfahr^ ngsubermittlung,' wie  sich  Art  und  Aus,  ,den  Beobachtung  der  Maschmenbedienung  wird.-Tag  fur  Tag  die  gleidien  Handgnffe  vor* 

dip  Gasturbine.  d '*  'SShakP  t SfSKSS!  tymtptf  der  Arbeit'- am' Efnzelteii.  auf  dip  Be-  l.egenden  Moghchkeiten.  ; Nehmen  wir  das  zunehmen  und  sich  moglichst  wenig  um  andere 

, ,4.  Der ‘-olgefeuerte- ‘Wasseirohrkessel  Wird  oh,',  ,v01l  “aienppDe-  ^^hrung  des  Ganzen  auswirkt.'  Solange.  nicht  Problem,  einer  moglichst  glenhmaBigen  Ferti-  -Dinge  zu  kummern,  nidit  erwarten,  daB  er  auf 

‘ sich  anfiord  endgdltig 'qegen  den'dltenschotti-  y -V, , ■'_  die  Fertigung  .selbst  ,-gestort  wire},  legt  man  guog.  Da  die  meisteji  Rahstoffe  auch  heute  poch  d)e  Dauer  eiji  solches  Interesse  an  seiner  Arbeit 

■ sehen  Zyhndqikessel,  durchsetzen.  ’StiicKkohle-  ’ 10.  Dputschesi.Zlel  difrfteJhact-FerUgstellung  kagm  Wert  darauf,"ob  und  welche  Beobachtun-  uberwiegend  Naturprodukte  syid,<smd  sie  auch  behalt,  dafi  er  sie  nut  eigenen  Ideen  fordera 
feiierung  .gntej:  'Schtffskesseln  wird  'lpuner’^der  vori  den .BesalZung’sniacliteh  bisher  vorge-,  gen  der  Arbeiter  , an  seiner ' Masthipe  macht  toil  den  m der  Natur  nun  einmal  vorliegenden  wurde.  Vorschlage  sind  oft  fur  ejnen  burokia- 
seltener.  ' ; -srhrlelie'neri  ’riBwesenan  i^.kn.Prwrh'tor  kr.nftirf  1 ■ - Unaleic'nmaDuikeiten  behaftet.  Matt  kann  zwar  tischen  Abteilunqsleiter .unbequem  und  die  Nei- 

*5  Das -.kQmbimerte  'Fracht-  und  Fahrgast-'  die'  Herstellung-.vom.Schneiifrachtern- mit.Men  . durch  Aufbereitung  einen  .hoheren  Gra'd  von  gung  vieler  techmsdi  Interessiei jer,  immer ■ wie- 

Schiff,  nut  16  bis  19 -kn  Geschwindigkeit  - und  ohne  Schottvorschnfteh>nlicheiU2  Fahrgaptep  emelen  Die  aektromotoien  stehen;  ganz  GleichmaBigkeit  erreichen,  aber  ynmer  wieder  der  die  gleichen  Erfmdungsvorschlage  vom  per- 
?ooo  |»  10090. ,t  Nutzladung  wird  “u  emem ' und  14=-16  kn' Goschwmdigkeit  sim.'Spstc,  ist  T<‘nt™,dirBkt  rmt.de,  Propellerwellg  ggtapBell.  zeigt  -sidr,  daB  die,  Fertigerieggnisse  period,-  petuum  mobile  bis  zur  Vermerdung  des 
Sianddrdtyp:  'such  sul  dsn”  ldiigstS  'Fahr-'  -der , Bau.  kombimeiter., Frecht-  irnd  Frdirgist-  >2.  Im.  Tankerbau  gelit  , die  Vergrolieruug  sebeii,  zuuachst  uaerkldriicheij  Sdrwanfcungen  in  imieneustoBes  zu  machen,  ist  hekannt.  Aber 


MM.nrt  16  bis  19  dm  Goscbwindigkeil-uad  ohlre  SehottTorschriftei,,tanlicheii.l2  Fodrgajteo  » , D‘=  EWtromototeu  «teh«v  flaaz  GieidimaBigkeit  erreichen,  aber  immer  wieder  der  die  gleichen  .Brfmdungsvorsdilage  vom  per- 

6000  bis  10000- .1  NMMno  wird  zu  emem ' und  14=-16  kn' Geschwmdigkert  sim.-Speler  ist  Tuntmipdirekt  nut, der  Propeilerwelle  ggtapBell.  zeigt'-sidr,  daB  die,  Fertigerzeggnisse  periodi-  petuum  mobile  bis  zur  Vermerdung  des 
Stauddrdtyp;  "auch  duf  den”  langsted  'Fahr-'  :-der,  Bau.  'kombimeiter.,  Fracjit-  told  Fahrgist-  12.1m.  Tankerbau  geM  , die  Vergrollerung  sdien,  zunachst  unerklarlichen  Sduvankungen  In  iciuenenstoBes  zu  rnachen,  1st  hekannt.  Aber 
strecken  Y 1 • - ; 9 • . schlffe  zwischs'n  20 iuuci  24  Krf  und  etwa  22 C0Q  <*0r , Abraessungen  deutlich  auf  -RieSenschiffe  ihren,  Eigenschaiten  oder  ihrem  Anted  an  Fenl-  man  kann  durch  Kursa  und  .regalmaBige  Be- 

. * • ‘‘  •'  •'  - . nnnn  dot . ■ uber, . um  die  Beaunstiauna  des  Antriebs'  ie  ’ sturfeen  unterworfen  sind.  Zur  Anfklarnnn  dip.-.  SDrechunaen  dem  denkwiliicren  Arbeiter  einen 


Herstellung’  vojr \Sch,neiifrachtern‘  rtiit,  den 


®P’  , ■ • - , i ‘ • bis  27  000  BRT  zu  erwarten  ■ • uber, , um  die  Begunstigung  des  Antriebs'  je  stucken  unterworfen  sind.  Zur  Auiklarung  die-  sprechungen  dem  denkwilligen  Arbeiter  emeu 

6.  Fur  d?h^nordatIantischen  und  nordpMifi-  , _ ■>  \ . rf  • t ’ 1 .\v’  ,■  Tonne  Nutzladung  mit  \yachspnder  Wasserver-  ser  Schwiengkeiten  kann  _ oft  erne  eipfache  UberbUck  • uber  die  , gesamttedunschen  Vor- 

seben -Dienst-  entstehen  m gewissem  Umfang  ,11., Bei  klemeren  Frachtern  mit  Mas^jiinen-..  dr, angung , zu  zieben  Neuerdings  laufen  die  MaBnahme,  beitragen,  mdem"  mao  den  Arbeiter  gange  bei  der  Fabokation  und  Verwendung  des 
weltere  'Kombinationsschiffe  zwischer^  25  000  anlagen  bis  zu^  etwa  4000  %PS  wird  es  an  geeig-'  13  00p  'bis  28  000-t-f  anker  16  kn.  Mit  dieser  Ge-  ,an  j.eder  Masdiine  bittet,  m dem  von  ilpn  uber-  Erzeugmsses,  an  dessen  Teil  er  mitarbeitpt,  ver- 
imd  ca.  35  000  BRT  mit'22  bis  24  kn  und  gro-  neten  Fallen  zur  Aufstellunq  der-  Primaranlagen  schwindigkeit  gcheint  die  Entwickliylg  “ihren  waditen  Arbpitsgang  auf  jedes  vom  Normalen  mit.teln,,  damit  er  sieht,  worauf  es  bei  seiner 
Ben  Fahrgastzahlen  in  3 bis,  4 Kiassen,  unj  dem^  (Diesel  pder  Turbinefi  -piit  ,.Generatoren)'  auf . Kulminatidnspiinkt  erreiciit  zu  haberi,  wie  auch  lrgeodwie  abwei'chende  Verhalten  des  Stoffs  Arbeit  im  Zusammenwirken ' des  Ganzen  an- 
Bedarf.d?8  durch  die,’,Weltejeignisse  Verstark-  dem  Oberdeck  koipnien,  um  diese  An  1 age  vor* -der  in.  .Deutschland  besteilte  40 000-t-Janker , bei  der  Verarbeitung  zu  achten ' pnd  es  zu,  kgmmt.  Dana  hat  selbst  der  Arbeiter  api  Band 
.ten  Menschenstromes ,(iber  See  zu  genugen.  Der'  jeder  Ubej-flutungsgefahr’  pach  L^ckag’en/  zu  diese. Geschwindigkeit  n(9ht  uberschreitefi  soll.,.notieren.  Denh  derj.enige,  der  tagaus,  tagein  den  groBeres  Interesse,  die  pigene  Arbeit  mit  ent- 


Bag  von  Schnelldampfern  ubpr  23  kn  wird  auf-  sfehern -omd  einige  Rgum-.und  Trinwh-Vorteiip 


Peter  Schottler 
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Preuss  & Borneinann 

Dr* hi-.  Fedem-  u MeUlhy'*teqi*br. 
(21b)  Hohenlimburg  i.  W. 
Henlchaueen  . 
SpezialiUl:  , 

Sprung-,  (.ebn-  und  Kegelledern  in 
*ll«U  Groflen,  ■ Matratzenrubehor- 
taila  wie  Keiten,  Kakeo  und  Zug- 
tedern,  Zy tinder ledern  u ZubeUor- 
teile  (ur  Fede^emlagen  usw 
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Schnendrehstdhle,  Werkzeugstdbie,  Baustihle  .i 
/ ' , Autoleder-,  Dezimalwaagen-;'  Stanzmesserstdbip 

Rost-,  .saufe,-,  hochhitze-,  zunderbestandigo  ’ Stahl e 1 
■ i,  ' '■  ' ’ physikalische  Stdhle  , ' ‘ \ [ 

Hochglanzbleche,  Quahtutsstahlble'che-  fur  al'le ' Zvyeoke  l 1 
1 Stahldrahte,  'Federdrahte,'  Silberstahl,  gezagen,  ‘blankpoliert  , 

’ Seiidrahte,  Nadeidrahte,  Sdpveifldrahte,.  SqiiweUieIe(cirpdi?n  j 
Sghnellstahldrehlmge,  Hartihetallwerkzeuge,  Hartmeiallplatten  - 
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gleichen  Vorgang  an  der  .gleichen ,, Maschme  sprechenden  Vorschlagen  zu  (veibessern. 

— . uberwacht,  bekommt  ein  besseres  Gefuhl  fur  w-  „lK . . 

UngfeidimaBigkeiten.’als  es  oft  Analysen  und  / E§  gibt  Arbeiter,  die  am  -liebsten  bei  ihrer 
Festiakeitskontrollen  aufzeiaen  konnen  Aber  ta«hcheu  'ArbeLl  moglidist  wenig  depken,  aber 
1 , “ X auch  Betnebsmgenieuremnd  Kaufleute/die  eme 

. ocbcmoBzche  4uhe  Mm  vtoziohen  Omuboc 

wik  Tt,  a,  hinaus  gibt  es  aber  denkenda  Mitarbeiter,  deren  • 

biang  MtJL.  GiicSoTgiu  SS™!  F>bigkeUg„  mdu  durch  Vorgcsetzte  bdundert 

die  sich  oft  erst’am  Fertiastuck  zeiat  .bpiter  Gelegenheit  geben,  eme  entspreqbende 

De7  an  smn.T/rbeirmSreSeite  Mensch  Vomchtung -zunachst  behelfsmafitg  'zu  bauen  , 

mmchTn1 iJSS  !" -^.chen 'ySrhaUtos.  z'„ 

: -Sixws ' ^ 

geaau  und  ohne  MeBmstrumeat  angeben.  ob  Die  3^«»ne  Eifmdimg  bewerlet  wurde. 

Temperatur  der  Sdunelze ‘x,ichtia  ist.  Er  beob-  . Eptscjieidend  fur  ' eine  orgapisdie,  Entwick- 
achtet  audi'Flussigkqitsgrad,  Farbe'und  Art  des'  lpng  neuer  Ideen  und  Anregungen' aus  den  Eri 
GtqBens  und  setzt  diese  Beobachtungen  zu  dem  fahrungen, des  Betnebes  selbst  ist  die  Auswer- 
Verhalten  beim  Erstarien  und  Weiterverarbei-  tgug1'  von  Beobachtungen,  wie  sie  nui  bei 
den  m BezieKung  Als  spater  die  Pyrometer  em-  dauernder  unmittelbarer  Beschaftigung  in  einer 
,,  ''gefuhrt  wurden,  stellte  man  zunachst  fest,'  daB  spezialisierten  Tatigkeit  anf alien,  iri  Richiung 
. adqh  bei  guten  GieBern  , die ' subjekUyen  Tem-  der  Arbeitszieie  des  Be^riebes  Englische  Kom-  ' 
peraturangaben'  nicht  "npmer  mit -den,  Angaben  .missionen,  die  mit  derUnteispchung  der  ameu- 
. des  Instruments  uberemstigimten.  Dps  Instruv  kamscheh  Arbeitsleistung  beauftragt  waren.'ba- 
■ ' ment  hatte  dann  naturlich  recht  und  der  Ar-  richteten  auf  ganz  verschiedenen  Gebieten,  z ‘B. 

■ beiter  verlor  allmahlich  die  Lust,  seme  Beob-  der  Bunimetailmdus'trie  und  der  Burstenerzeu- 
achtungen  und  Sdiatzungen  -mitzuteilen.  Hatte  gung,  daB  die  hoheren  amerikamsdien  Leistun- 

■ . man  diesen  Vergleich  etwas  sorgfaltiger  durch-  gen  zu  einem  groBen  Teil  auf  besseie  Zu-  ' 
igefuhit,  sq .wurde  man  festgestellt  haben,  daB  sammenarbeit  von  'Werksleitung  und,  Beleg- 

' zwai  die  Temperatur  einer  vom  QieBer  als  zu  schaft  in  Aysnchtung  auf  Umsatzsteigerung  ppd 
kalt  bezeichneten  Sciuneize  nicht  upternormal  hoheres  Ausbrihgen  zuiuckzufuhren  wgren. 
zu  seyi  braucht,  daB  diese  Schmelzen  sich  aber  - c ‘ . , . . ■ • , . , 

^mfolga  anderer  .wissenschafthch  bisher  wenig  . Em®  speziell  fur  die  Auswertung  von  Be- 

' geklarter  Eigenschaften,  ,z  , B.  der  Viskositat,  ’riebserfahrungen  entwickelte  , Forschuijgs- 
. 'beim  VergieBen  oder  Erstarren  so  verhalten,  fethodik  kann.heute  durch ^^kollektive  Auswer^ 
als  ob  sie  zu  kalt  waren.  , Der  .Arbeiter 'will  , -1}®  zufuuiger  und  m groBeren  Mengen  an-, 

■ mit  seiner  Temperaturschatzung  -nicht  einen  if  e , er  Beo*)acbtunqen  auch  dann,  wenn  die 

Celsiusgrad  angeben,  sondern  nur  em  anomales  Ein2elergebnisse,  wie  bei  Betnebsbeobachtun- 
Verhalten  kennzeichnen,  das  bei  der  Weiter-  S?n  kaum  ' anders  zu  erwarten,  i groBeren  • 
ver,arbeitung  ’ Schwiengkeiten  macht  und  ge-  Streuungen,  unterworfen  sind,  ebeneo  sichere 

, gebenenfalls , dprch  GegenmaBnahmen' kompen-  |chlus.se  zi^hen  wie  aus  wissenschaftlichen 
sieit  werden  kann  , : , - Experimpnten.  Abei  diese  Schlhsse  haben  den 

, ' 1 ^ ‘ ~Vorteil,'daB,sie^Wirkh<hkeitsnah  undunmitteI- 

Arbeiter  fordern  die  Forschiing  - ' bar  anweridbar  sind.  ■ - ' / • > 

- Bei  schy/iengen  .Untersuchungen  , mit  dem>!  Pa2u  gehoren'  ebenso  Beobachtungen  liber1 
Ziel,-dep  Anted  an  ApsscbuBstucken  zu  senkenj  die,  Vgrarbeitbarkeit  der  Stoffe,  uber  ■ MaB-  ■ 

, g'ehen  erfolgreiche  ,Forschungsleiter  so /vor,  daB  baltigkeit  "und.,  Oberildchenaussehe'n,  wie  uber 
„ sie  zunachst  imt  den  unmjttelb'ar  im.  Betrieb  die , Haufigkeit  ’ von  Storungen  und  Fehler-  * 
tatigen  Ingenieuren  ,und.  Arbeitem.  besprqcheni  erschqinungen,  liber  Mangel  in , der  Anordnung 
' , w®lche  Beobachtungen'  diese  uber  'Zusammen*  def 'Bedienungsgnffe  und  unnotige  Leerzeiten. 
hange  zwischen  dem' Verhalten  bei  der  yer-  Und.  oft  genqg  sind  aufmerksam  veifolgte  Be- 
ai;beitung  und  der  Entstehung  von  Fehlstuckeq  triebsbeob^chtungen  schon  der  .Ausgangspunkt 
, gemacht  haben.  Diese  Erorterung  ist  mfolge  der  wissensdiaftlicher  Entdeckungen  und  sprung- 
verschiedenen  technischen ‘Sprachen, -die' Koph  baf, ten. technischen 'Fortscbritts  ’gewesen. 
und  Handarbeiter  heute  sprechen, .zupachat  niohfc'  Es  Uangt  ,von' der  GroBe  des  Betnebes  und 
, , SQnz  emfadi.  Gebngt  es  aber,  den  - Beteiligten  den^Qualiliatep  der  .Mitarbeiter  ab,  ,ob  man  fur 
dep  Zweck  ,des  Versuchs  ohne’  Y*el  Theqiie  diese  Auswertung  der  unmitteibaren  Betnebs- 
klarzumachen-  und  ihre  oft  drastischen  ,-Ver-  beobachtungen  eme  besondere  Stelle  emnchtel 
..gieiche  in  die  ;Sprache  der  Formen  und  ,Retai  ,q.cler  eine  vorhandene  geeignete  Kraft  damit 
tipnenzu  ubarsejzen,  so  warden  sie  fast  immer  betraiit.  Aber, diese' Auswertung  dart  nicht  nur 
, , Beobachtungen  beitragen  konnen,  die  in  ihrem  pebenbei  gemacht  werden,  sondern  jeder  fuhige  / 
Zusammenwirken, fur  die'  Aufklarung  der  Em-  und  denkwillige  .Mitarbeiter  muB  immer  wie- 
fiuBgroBen'iVop  wesentlicher  Bedeutung  smd.  -.der  aiigetegt  werden,  Beobachtungen  zu  raaihen 
In  emem  grqBen  Konzern  hatten  sich  regel-  und  durch  deren  Auswertung  zura  eigenQU 


' ur' ■-’  Deutsche  , • 

, l~£  Libbe/' Qwens-Gesellschqft 
' z,‘;  fvr  mqsrflinalfe  Gfosherstellung 
^ Gjelsenkirchen-Rqfthausen  ‘ 


'maBige  Aussprachen . dec  .Ingemaure  aus  den  Nutzen  und  ^dem,  des  Betriebes  beizutragen  • 


i - f:.Sillkoae  , ■ Soweit  ernlge  Beiapiele  aus  bisher  bekannt- 

V ' - j nJ  „ ' gewordenep  Anwendungen  der  erst  beginnen- 

t • i , ' y (PortsetBung  von  Sett?  1)  ,,  - den  Eptwidklung  Eprstweilen  biidet  aber  der 

in  Verbindung  etwa  nut  Alummiumpulver  hoch-  hohe  Geetehimgspreis  neben  zeitbedingten  Be* 

- hitzeheetandige  Laqke  (700  bis  800°)  ergeben.  - s,chrankungen  noch  eme  .wesenthqhe  Behmde-  - 

Der , Elektroterhnik  dienen  die  Sihkone  als  >r,^f  ibiei.  Erreichbarke.it,  - " , 

Im^ragnaer-  und  Isolierputtel.  -Mit  ,Siijkonharz'  ■’  ■ . j ,■  - Carl  Th(  Clemm 

i6o]ierte  Motoren  ertragen  D.auerbetnebstempe-  ■ - _ ‘ • 1~"1'  ' ■ - > ; 

rpturen  bis  175®  und  hohere  Stromdichte,  was  siii»!um.MonoxvW!Filma  ...a  . ' ■ 

Verbesserungeri  *,  Wirkungsgn,^  m Fgige.  . - 

hat.-  Enteprediend  lassen  sich  die  Abmaesungen  ",  F,'lni9  ®lUS  Si°  tassen  sack  durch  Va  cuume  hr'zsn 

Kollektorkeile,  Isoiationsschichten  -im  Motoren-'  ^op.  Dureb  emen' darubeFgelegten  Film  aus  TIOs, 
bap,  .Warmeschutz  fur  Apparateteile  usw^PreBv  der  durch  •V^fdaqlpfen  erzeutft  wird,  JdBt  s'oh  da» 
stucke  aus  warmehartenden  Silikon-Harzen  ge-  Reflexionsyermogen  der  Spiegel  erhohen.  A- 26 10 
, ben  hitzebestandige  Ispllei teile- fur  Heiz-,  Kodi-  \ 

- und  Zundeinrichtungen  ab- Fhr  Spulenzwisdien-  Geklebta  Schraubqnmuttern  < 

lagen  in  Kondensatoren  werden  besondere  Sill-  ‘ Em -neuer  Kunststofi,  der  llussig"  blejbt, , solange 
kon-Transparentfiime  entwickeit.  ' , ein  Strom  von  Luftblaschen  ducchperlt,  • aber  upter  . 

to  m-W—.' 

Spe  cher-Ven|Men,  Schem-werfern,  Spezilallampen,  bnngt  - einige  Tropfen  auf  das  Gewlnda  vor  dem  - 
\ explosiopssicheren,  geschlossenen  -Beleuchtungs-  Aufschrauben  u’tid  die  Mutter  soli  dann  sehr  test- 
korpern  usw.  arbeiten  bei  alien  Temperaturen  haften.  Uber  die  Ruttelfestigkelt  solc’ger  Sdiraub- 
einwandfrei,  sie  haften  weder  an  Gla6  noch  an  verbmdungen  wird  nichts  qesagt  , , A 2725 

Metallrmgen  . - . 

- c'n  cjI.h  V a , ' .'-  .Modul  fllr  Kallhiirtbarkoit 

Silrkon-Schutzfilrae 1 vergroBern  den  Ober-  KT  . . ' • • . 4 „ 

fiadienwiderstand  .kotamMchei  Isolatoran  bar  ' !0“  Exp°’ 

’ behandhung  und  so  dunn  aufgebradit,  daB  die  bestimmt  werden  kann,  ein  M»fi  fur  die  ZiehMhifl- 
GrundmaBe  uaverdndert  bleiben.  ; ■ keit  deq  -Werkstplfej  um.  ‘ A.2552 


pv^^^b°rgen 


in.  * Glqs'und  Spiegolnyinufaktur 
& N.Kinpn.inJ  Aachen  . - ; ” 


wie  e!n  Frudilkatn.'  Darouf  kommt  e$  d«m  Auto-:  :Q  , -Deutseh;p  Talalgias 
fahfar  an  *r  willjldi  ge6org«n  fOhlao  hinter  sei-  ; z Aktien'gesellschaff 
ner  Winrfichutischalbi,  er  will  gut*  Sltht  -md  3 ' Fiirth  in  Bayern 

vfill  (tiara  Oberslcht  b»haltan.'auch,w«nndio  Sch.i-,  - '•  - • 


b*  brlcfit,  «r  will  sidiar  vor  Glassplille/n  setnrW  er  - pc  • >:7  1 ■ 

will  SicherKails-Verbu^glMl  Das  splittert  nicht,  das  ' uj  ; j • 

. 1st  •|«j|iJdi.  Erit'dann' machl.ihm  dosfohran’ Freude,  •>  Glaswerke  Matter  G.m.  h.H/l 
|.|»  Qu,,„heim  Wesrtdan/ 

“h*lt*'V«rbuinlflle*  vtrdient  Ihr  V*»tmuenl  ■ ,-  , v _ , 


S ,1  C H E R H E I T S- 
V E R B ,U  N P G l A S , 


Suddcutsche 

x Sicherhqttsgtas-Fabrik 
V/?  - Klutppp  Arretz' 
y,  Bietigheim/Wurttemberg. 


|V'  .1 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


I But  $1. 

! 31.  )uii  Ms  3.  August  1951  fo  Ummv&t 

DIE  AKTUEILE  TECHNISCHE  /FfTiivr. 

ihriltleilung  uad  Vertag  - Hi  if  1 , r \ i i I ' I — ' i *"*  ^ 


!•“?/>  VerurtwoctUch  lur.  den  GesamimMlt,  webesonde, 

«»vuwi  leu,  Dip!  -Ing  H,  Klaus  VDI,  Dusseldorf,  fur  Wirtsrhaft  nml 
Dt  B KoeppelVDI,  Krefeld,  fur  den  Aruetgeoteil  W Tihslmg,  Dusseldor/- 
laut  Tanf  Verlag!  Deutpcher  Ingenieur-Veriag  GmbH.,  Dusseldorf 
Druck..  Industriedruclc  AG  . Iss~  - 


Jp  den’ersten  Dezenibertagen  1676  kam 
Leibniz  nach  Hannover,  vom  Herzog  Jo- 
' hann  Friedrich  berufen  als  Holrat  und 
BibUothekar.  Vierzig  Jahre  hat  er  hier  ge- 
lebt  und  gewirkt. ' Am  Abend  dei  14.  No- 
vember 1716  ist  er  ,als  Siebzigjahriger  .still 
gnd  emsam  heimgegangen,  m seiner 'Woh- 
nung  ni  dem  schonen  Renais^ancehaus  Ecke 
Schmiede-  und  KaiserstraBe  (dem  sog.  ’„Leib- 
nizhaus”),  das  die  Brandbomben  der  8-Ok- 
tober-Napht  1943  audi  hmwegnahmen.  ' ' 
lediniz  ist  hier  me  Beamter  nut  festem 
.Dienstbereich  gewesen.  Ihm  wurde  zwar  die 
Verwaltung  der  herzoghchen',  spater  kur- 
furst lichen  Buchersammlung  anvertraut,  er 
hat  dieses  Anri  mit  Eifer  und  Gesdnck,  mit 
tiefer  Gelehrsamkeit.  und  nut  emer  durcb- 
aus  modernen  Auffassung  von  Wesen  und 


Seine  fulturpolitifctje  ^e^eujung  tnt  Xctum  ^annoner 

Von  ?r.  O.  H.  Msy,  Hannover  / Direktor  der  N.^oi.iduljj.n  lantotobUolielt 


Wthemauschen  ■Etkennimssc  woiterprfuhtt  mefhenikr  m dor  a, 

*und  vertieft.  Der  hohe  .praktische  Wert  sei-  ureigenste  Schopfu 

" “■*“  Tjlf  “»  «*•  Piglnfc  jeeinflussung'  duich  Pas 
man  k '"f  sehr  “ls  hLn  a .«».  ga 

pflidatot  isl  ^ 1 ' °eda“ie“Wel1  ,5‘’  ?laubt.  *b«r  ■«Jslt*ibmn' H,™  a 


[nzen  Konstruktion  seine  Forderung  der  Volksgesundheit- 
lg.,  Man  hat  ,auch  hier 

fesni!.USt?ng  dl'Udl  PaS‘  ^bei  noch  Jn'anderei  Richtung  will  Leibniz 
If  p'ltfmT-  ?h,  lnUSten  g®‘  die  Krafte  seinei  Wahlheimat  gestarkt  und 
[Leibniz  diese  kennen-  gesammelt  sehen.  Er  hat  bei  semen  wirt- 


a . . , re‘?niz  niese  Kennen-  gesammelt  sehen.  Er  hat  bei  semen  wirt- 
Le^bniz  ist  , nicht  nui  in  der  Theone ' groB.  maBig’  zuraal/duB^dem3^?  dS^PascaSe  3cbaftsPohtl3cl7'1  Vorschlagen  die  etwa  da- 

ausgedacht,  ebenso  die  Leh're  der  D y 


ledighch  erne  Addfi 
Sem  technisch-wirtshaltliches  Schaffen 


— . riagen  cie.  

gesundheit  kemeswegs  ubersehen  * Er  ist 
euenso  , aie  nenre  der  By-  »vvuu«iur  iu  iwiaiiumus  scnanen  aich.z  B.  uber  die  gesundheitsschadlichen 

fuhrte  dlesen  Ausdruck  in  die  Leibmz  hat, semen  charfbhek  und  seine  Er-  in^T1  die  erne  Massenherstellung, 
e,n.ita,  die  Ergebmsse  se,-  ^ 

fpa^emftni^n.e  ' h d/  h''  Wege  zUr  Mildejung  solcher  Gefahren 
Palaeontologie,  hat  er  aufgezeigt  er  gab  Anregungen,  wie  man 

tang  loVto'Se'n  S *” 


'w“surucK  111  016  J-eiojuz  nat,  semen  ; 

Wissenschaft  ein.  Er  hat  die  Ergebmsse  sei-  findungsgabe  mias| 
nes  Denkens  im  mathematisch-physikalisdi,-  ten  und  auf  vielej 
tecfams^en.Bereidi  auth  in  der  Praxis  <?r-  bewiesen  Emer - r 
probt,.  Ermnert  sei  nur  .an  seme  Bemuhun-  „physischen  ' 
gen  urn  die  Bekampfung  der  Gru-  der  Geologie  undl 

w.ndek.,gi;  sIE 


©ew.  Sei/j 


ilnehmem  der  81,  -f4a  uph  >rsa  hi  nil  img  zum  tSjmjll 


, Hanrmiitr  fand  die  ttsle  VDI-Hauptvera<mml\ig  im  Jahre  1874  statt  ' m,r  Tain * 

nochdem  der.Hantioverecfie  BtzULaveiem  gegiundet  itoden  tear.  Die  letete  Haunteasammhina 
wurde  do) f m Jahre  193 i durchc/efuhrt  runiei  LeiC-ng  MCkheonrat  Frof  Dr.-lmUJ  Khnaenht/n 
und  mit  emem  Feetvortraq  von  Oskar  von  Milter  Uber  ’Aobkme  dee  LufUe,kehrs“.  ‘ K"n9enb,r3 
. nndcUcNanwt  ton  Fe/s1flieldeiten,J,e  den  Baum  ton  Hannover 

inkultuieUer,  wissenschafthcher  und  industi  teller  Huisidibeft  uchlet  oder  dor/,  ihre.n  ,1 


Die  Scfiallplalte 

(Seite  3) 

Der  Weg  der  deulschen 

Kaulschukinduslrie 

(^eite  4) 

Geschiclxlslorschuttg  in 

Naiutwissenschafl  und 

Technik 

(Seite  8) 

GpHfried.'Wdlmlin  Lelfi^il  ^.',1' 

• lyeip^ia  l \fuU  1646  ' '< 

, . I - ‘f  IIinaovar.  fi  Nov  1716 

Zwedc  eirier  .Bibliothek,  versehen  Er  wurde 
zugleid}  'Holrat1  und  fylitglied'  der  Justiz- 
kanzlei.  -Aber  aych-  ly^rn^t  ist .jhm, die  Fret-' 
'■  heit  seiner'  Betatiggiig  kaum  durdiEeinen 
regelmaBigen  „ amtlichen  .Pflichtenkreis  ram- 
grerjzt  wojrden  , Was  'er'als'  das  Weitvollstc 
an  seiner  Stellung  empfand,  war  — ,>ngben 
der  s(andigen  Fuhluncj  mit  semen  furstlichen 
Gonnerp  und  dei  groB.en  ■ Welt  ^ — ' ein  viel- 
seitig  anregender  geistiger  , Verkefir.!  In 
emer,  solchen  Atmosphare  ,hatte  er  ja  m deii 
letzten  ‘Jahren'(16?2  bis  lb'76)  gelebt  in  Pa- 
ris, in  der  „Kapitale  der  gelehrten  und’ga* 
lanten  Welt?,  auf  semen  Reisen  nach  Eng-* 
land  und  Holland,  er  haite  sie  ausgekpstet 
und  war  m lhr  zu  eigenem  ,-Wudis  gelangt 
und  zu  Ansehen  Ahnliches  erhoffte  er  sidi  m 
Hannovei  Er  wollte  mdij  das  stille  Dasem 
ernes  Gelehrten  fuhren,  nur  hmgegeben'-  sei- 
nei Forschung,  ei,  suchte  regste  Anteilnahme 
am  tatigen  Leben  UnerlaBlich  schien  auch 
lhm.das  Eikenntmsstrebe^  um  seiner  selbst 
willen,  doch  hoher  stand  ihm  die  Anwen- 
dung  fler.  Ergebmsse,  ihre  Nutzurig  fur  das 
Wohl  der  Allgememheit  >In  semen  „Nouve- 
aux  essais  sur  Tentendement  humajn“  stellt 
er  den  Bund  zwischen  Theone  und  Praxis 
als  Mittel-zum  Fort?chritt  des  Gluckes  der 
Menschheit,  als  oberstes  Gesetz  des  Denkens 
und  Handelns  hm.  Er  hat  dies  auch  in  die 
Wirkhchkeit  umzusetzen  gesucht.-  So  ist 
es  kemeswegs.  blasse  Theorie,  muBiges  Ge- 
dankenspiel,  das  uns  im  Lebenswerk  dieses 
Mannes  entgegeniritt  Wir  staunen  stets'von 
neuem  uber  seme  ungeheure  'Viejseitigkeit, 
uber  sem  fast  ms  UnermeBhdie  gedehntes 
Arbeitsfeld  Schon  ein  rascher  Ubeiblidc 
erwelst  dies 

Em  groBer  Maihematiker ' und  Nalur-  1 
wissenschaftler  1 ' 

Wahrend  semes  Aufenthalts  m Paris,  bei 
semen  Besuchen  m London  und  im  Haag,  in 
Delft  und  Amsterdam'  hatte  er  die  neuen. 
lm’Aufbluhen  becjriffejien  Natuiwissenschaf- 
ten,  yor  allem  die  Mathematik  im  person- 
hchen  Verkehr  nut  lhren  gioBen  Vertretern 
kennengelernt  und  sidi  mit  ihren  Gedanken- 
. ganggp  immer  mehr  vertraut  gemadit.  Bald 
hat  er  sie  m weitem’Umfang  beherrscht,  hat 
selbst  als  Maihematiker  und  als  techmscher 
Erhnder  von  Rang  seine  Nation  wurdig  yer- 
treten.  Dip  Grundgedanken^  der  Infim- 
tpsimalrechn  u.n  g smd  damals  von  1 
ihm  erfaBt  worden  Es  steht  heute  guBer  Frage, 
namentlich  auf  Grund  der  letzten  Forschungs- 
ergebmsse  von  Jos1  E Hofmann  (1948),  daB 
er  sie  vollig  imbeemfluBt  von  Newton  ge* 
funden  hat  Die  emst  m ‘ dem  bekannten 
Priontatsstreit  gegen  Leibniz  erhobpne  J3e- 
schuldigung  der  Entnalime  geistigen  Eigen- 
tums  von  andeien  ist  jetzt  als  imrichtig  er- 
kannt  und  widerlegt  Die  Grundprob(eme 
der  hoberen  Analysis , smd  von  Newton 
wie  von  Leibmz  und  audi  von  Gregory  ganz 
unabhangig  voneinander  gesucht  ymd  be- 
handelt  worden  In  semen  hanpoverschen 
Jabren  - bat  Leibmz  seme  grundlegenden 


■;  v ton  ret sgucnuiten, ,die  den  Baum  ton  Hammier 

mdusti teller Humdtpefi uchlet  oder  dort  ihren  AusaanusimuLt 
^ Ltl^'  eui  .MathenLker , Naim  wissenschuftlet , %t aatLiunn 

und  Er  finder  von  uh  wet  seller  Orofie;  der  Maihemntike>\nd  Fhysdei  Kail  FnediichC'rihr 
.trainmen  mit  Weber  d,ie  erste  Telegrapkpnlinie  bqa/e,  dig  Luduig  Fnednch  Laves  der  Ban 
™XL^dT0b6r’\d6r  T^hn^Ka, l KarmUrsoh,  Ljust  Wohler,  dei 

*******  — *«** 

i r’jf’  ^e^r6nlt(f\l^er  Pail)  beuahrt.  AndrerMs'ist  Hannoiet  etne  dei  bedeutendstm 

4 Wtftfeutschlands  mil  emei  vielfedigen  Inuslrie  M /t  dei  <ir  undung  der  Deutsihen 

i zur,  <;Stadt  cler  XxprtnnM"  (,  Deutschen  Bundesrepubhk  und  lul 

i uitZJenneruetrlUt?ehen,  Indu8t‘  l6“  3^o, 'den.  Die  jetzt  pfmdende  ..Const,  ucta^.Bauiusstelluna 
i 3 M6iu^^Mf:arl'n80haU,‘  Z‘tUm  dl*  lebendiy^t  die,  Stadtauf  dkm.Gebiet  desMesse-  und  > 

- ‘ •'  ‘-i  0116 de'nPulsschlap ■ dieslsebjnenjitad  tUhleh  und  V-  neben  dem 

• v . ' dutrEr  AflJSft IJSKfS?1  y^J^pkind Besichtigungen -fine gute und ImganMltende  Ft mneruna 

' Vf/'  wad(  und  «(ij  dem  geselllgen  Beuainmtu&ein  itt  noth  House  nehhieu.  ' .. 

- ' ~ , *-  “ ) 1 d • Deutstfieiilngemeuiv  ■ l ) 

: --v*-'/  ^ V V s'  " • ^ <v‘‘  _ ' ')¥j  Der  Forspende 

i’  V'  ' -r>  ‘V'1'  * V.'  ' ’ 


AufSiflagv?"s®r  stalt  dei-'Erde  uni  in  Spuren'der  Ge-  ‘ sehen Fragen hat 

viel  VerdruB  ■ Die-  Veroffenthchunqln  im'  k , anzusehen  B r.irnspi  egelvei*  g®' 

jungst  erschienenen  Bande  (1950)  der  Aka-  suche  zur  ^utzban^hung  dqi.Sonnen-  nicht 

deime-Ausgabe  seiner  Werke  verstarken  wautle  haben  lhn  langibeschaftigt  Er  hat  , “Ln  Sr,perf 
. diesen  Eipdruck,  aber  bestdtigen  auch,  dp(5  Slcii  lebhatt  auch  chebiisjen  Untersuchungen  £ 
mcht  zuletzt  der  mangejnde  gute  Wille  der  gewidmet.  So  ist  pr  z nachdrucklich  fur  . e ;e 

B.ergbaubehorde  ' das  MiBtraueii  der  Prnlc-  die  t a b l ikm  aB  i a eG  e w i nnti  n n des  E.  l~ 


'•tocek.L  uei  mangejnde  gute  wille  der 
B.ergbaubehorde, ' das  MiBtrauen  der  Prak- 
tiker  gegen  den  Theoretiker  das'Scheitern 
der  wohldurchdachten  Plane  verursa'cht 
haben. 


die 'I  a b i Lkm  aSig.ep  e w mnun  g des  g„ht'e  " Elcbl. 
eben  entdeckten  neua  Leuchtstoffes,  des1  lmien  fui  die 
Phosphois,  eing'eteten  oder  hat  sich  affentliche  Ge- 
, . um  die  Massenlyrstellung  von  sundheitspflege 

Erflnder  der  Rechpnmaschmp  * Branhtwein  aus  gvorener  Zuckerlosung  und  fur  die  jahr- 

Dje  bekannteste  von-  Leibmz'  ‘Erfmduriaen  eifng  bemuhtl  Er  5®bte  dabei  zugleich’  llcl»  anzufoi- 
wurde  seme  Rechenmas  chine—,  emst  wirtschaftspolilische  Me  .an  -er  wollte  den*  aerndenBerichte 
■ - - *■  «*' der  Arzte  uber 


Dd3  Leihmzhdus 
Das  Wohnhuus  voq  Leibmz  wahrend  semei  Zeit  in  Hannover 

' ' r,Hd^e  Sen 


wurde  seme  Rechenmas  chi  n e~E  ems’t  wirtschaftspolilische  lie  .an  -er  wollte  den*  uerncienBenclite  dese8doktnh^r.'oi^?l,,E’'Unede;..un,l.  ,K"^«straBe  wurde  m 

Gegenstand  der  Bpwunder'uhg  d'er*  europai-  auswarUgen  Wemgei  landel,  damals  fran-  der  Arzle  uber  , “ ^dbowben  zerstort 

sehen  gelehrten,  W^plt,  hegte  erne  der*  gro-  zosiscHes  Monopol,  ,jssdialten  und  den  aufgetretene  Kiankheiten  und  Seucben,  uber  wifkungen  eingestellt  wissen  wollte  Ihm 

Ben  Kostbarkeiten  der  Niedersachsisdien  deutschpn  Markt  unatpngig  vom  Auslande  uie  aabei  gemachten  Beobachtungen  und  Er-  war  durchaus  bewuRt.  w^irho.  o ’ 

* Landesbibliothek.  Schon  m emem  ausfuhr-.  mpehen.  Die  Hebuncder  Wirtschaftskraft  r'„LUngen  and  deren  Auswertung  zur  He- 
hchen  Bencht  uber,  Seme  bisherige  BetaU-  des  Landes  lag  ihmfnmer  bpsonders  am  3 der  Volksgesundh^t 
gung,  den  der  junge  Leibniz  noch  von  Mamz  Herzpn,  etwa  wenn  , : ’ erne’  Umsatzsteige-  Lebhafte  Erhndungsgabe  iur  kleme  Dinqe 
aus-im  UKtober  1671  dem  Herzog  Johann  rung  beim  LunebJger  Salz  erreichen  ltn  menschlichen  Dasein 
Friedrich  ubersandte,  weist  er  auf  seme  ^ider  die  Seidenrupenzucht  betiei-  n h „ 

Entdeckuegen  und  yrtadunged  .m  Matte-  be„  »olIte  M|  bebwgckten  letzten  mS iS  Sil ge’1,,!".1!'  f «■“*““  »»*>  * Ml*  Ub« 

maticis  und  Mechamcis“  hm,  vor  allem  auf  Endes  ja  auch  semischon  erwahnten  Be-  antrugUc/Jen  “lick  fur  die  Wirkhchkeit,  fur  leistung  bezeugt 

erne  Masciune,  „so  ich  erne  lebendige  Re-  muhuncW  um  techmfte  7e r ess  run-  ^ midftermten  und  winzigen  Tatsachen  , - J 

,,  J muuuugeu  umteamijie  v erDesserun-  und  Notwendigkeiten  des  Lebens  Ei  hat  Weitausgreiiende  Plane  zur  ICulturpolitik 

\ f , . . £ allem,  dem  Grofien  und  dem  Kleinen  ins  In  dieser  Veiemmuna  von  echipm  PnrcW, 


Die  Recheiunaschme  von  Leibniz  r 
Eme  Staffelwalzemiiaschir^e  mit  Zehneiubertragung  fur  alle  vieiG 
D»s  Origan!  befimlet  51B1  m der  ^DuidesbibhoUiek  Hannover  Ewe  Nachblldunf 
, . Nathalie  4 Cq , Braunschweig,  gefertigt)  erhielt  das  Deutsche  Muse) 
chenbank  nenne, • dieweil  dadurdi  zuwege  gen  im  Berg- 
gebracht  wird,  daB  alle-Zahlen  sich  selbst'  Dem  Harz  und  dei  t 
-redmen,  addierpn,  subtrahieren,  multiplizie-  ipacbung  der  dorligi 
ren,  dividipren  . . .In  seiner  Panser  Zeit  viele  seiner  Entwurf 

lieB  er  em  Model!  anfertigen.  Es,  war  ein  suche  mit  dem1 
Versudisbau.  nodi  unrrefiurA  in  'Hm  bncicd.., 


‘wiwnuuiijmien  aes  Leoens  Ei  Hat  ” c““uau>>=“enue  mane  zur  Kulturpolihk 
ada“1'  ,d®m  Grofien  und  dem  Kleinen  ins  In  dieser  Veiemtgung  von  echtem  Forscher- 
veTsaat  ' ha?  7,'  S6me  A"tellnahme,  nif  gei3t  mU  dem  Streben ' nach  zwedcvoller 
h , d Zusammenhange  sugleich  Ausweitunm  dpr  Erkenntms  fui  daS  Leben, 
klirt l'  Fr  h6llen  if  u?Chste?  Becjnffen  se-  ln  der  Fieude  an  angewandtei  Techmk 
klart  Er  hat  sich  mcht  qescheut,  audi  den  kommt  dem  Deqtschen  Leibmz  nur  Lionardo 
“/f  desf  A»tags  Genuge  zu  tun  gleich  Seme  -Umversahtat  tritt  voienS 
f Lem  h|3t  er,seAine  Erhndungsgabe  hervoi,  wenn  man.emen  Blick  wirft  auf 
sich  bewahren  lassen'  Aus  zahllosen  fluch-  seme  Betatigung  in  anderen  Bereicben 
tig  lungeworfenen  Skizzen.und  Notizen,  oft  AuBei  den  Piohl'Lpn  i . 7 7. 

unschembaren  Merkz^tteln,  oder  aus  tief  Gebiete  zocf  er  f flf  dpfbeil  behandeluten 
schurfenden  Entwurfen  und  umfanqhdien  tin  ,m!i  tnLr  ^ Semer  Arbel‘ 

Denksdniften.  auch  aus  vielen  Brielst<*llen  f d I ter,esbeu  Theologie  und  Kirchen- 

semer  weltumspannenden  Koirespondenz  ist  Ssche^  Fofs^jMen^Sdft111^  h,St°;' 
das  zu  ersehen  So  hat  ei  sicb  u a.  mit  der  rwif  , I Becbt'  u?d  Staat  und 
V e r b e s s e r u n g des  Wag  e n b a u s % ff?  ' W,e ' ke,n  andeier  veHydit.  er  die 
der  Punipen  und  Uhien  beschaftigt,  k e^  h a ^mVn.  » V 1? d 1 S cl?  6 nD  V'°„1  ” 
sich  mit  Bauplanen  fur 'em  Plane-  f61  ,drf°  le'  S1tchte  ei  das  BewuBt- 
t a 1 1 u m und  fur  em  T a u c h b o o t befafit.  f-f.  nfo  ^meinsamkeiten  ,zu  weeken  Nie 
• - 1 ader  ei  bei  diesem  alien  das  pbiloso- 


i uudrechnungsarten 


---  xu„i  und  fur  em  Tauchboo  t befafit, 
aber  auch  Vorschlage  gemacht  zur  Her- 
stellung  von  praktischem  Werk 
zeug,  von  neuartigen  Naqeln  mit  Wider- 
haken,  zum  Bau  von  Ofen,  die  mcht  tauchen, 
und  von  Schornsteinen,  die  gut  ziehen 


u j.  /-.  ^=SBU1  anvu  uas  pmioso- 

pniscne  Gesprach  mit  den  Freunden  und 
Gegnexn  diesseits  und  jenseits  der  Grenze 
veustummen  Auch  in  den  Geisteswissen- 
schaften  tritt  er  uns  als  Kenner  vieler  Fach- 
gebiete.gnd  als  lhr  Forderer  durdi  eigene  For-' 


Anfertigung  von'  Bruchbandeui  diT“m*t  gIf  ®te  ^ a,s  ,hr  fordorer  dl«ch  eigene  For- 
druckem  Er  hintprlieB  sogai  FmgeVzeige  au!  2ft,*1 llgagehnl  kemeswegs  bloB  als  def 
unfehlbaie  Mittelchen  und  Essenzen  die  g t Liebhaber  vieler  Musen.  Kraft 
Damen  m gutem  Geruch  und  ihre  Schonhett  noS^einS  dm  EmhSf  aHn  wk°rpe  n « 
tor  l.nf  Z»,  z«  de?,SiI„,bde».f  “Sent?  iTSS'f, 

Die  ^Aufmerksamkeit  und  'gedanklicfae  Zu  fahigt  war  in  so  ,vielem  kommt  dies  zum 


- Huttenwesen 
rtschaftlichen  Nutzbai- 
3t  Bodenschatze  galten 
rjund  Planungen  V e r- 

ueu  er  em  ™-c,aeu  aniertigen.  Es,  war  em  suche  mit  demjtsenguB  uacb  fran-  ~ — a — '“*“"*iy“*  der  letzte  modeine  Mensrh  Hor  h™  k. 

Forim  Eserewe^eagieiAwohindort  Aufsehe^  z?31scbeJ,  ' ocllt®  er  angestellfc  Die  Au'fmerksamkeit  und  ’gedankhdie  Zu  fahigt  war  In  so  yielem  kommt  dies  zum 

1680  bis  1694  gelang  Leibmz  hier  in  Han-  Gebiete  yorlegf  W solle  mit  der  Hoi-  nmsen  semes Vl!uS“*!^lS^SfenSS, 
nyv.er,  wiederum  nut  mcht  germgen  Muhen  1 a n d i s c h - o s 1 1 1 i s c h e n Com-  sich  die  so  lefiPn^9  ,TnH  «7..  7°“  k 

und  Kosten,  mit  Hille  des  Irknzosisdien  Me-,  p a a n i e einen  Verb  dbschlieOen  ,u,  Liu-  Ansdinuung  dor  Welt  ind  ,hre!7^haU-  .... 

*a®!k?ri  OI7ie5  : ssjner  stpndigerf  ferung  von  Erzen  aiTSumptra,  deren  Ver  nisse,  laBt  sich  erkennen,  wxe  -sehr  ihm  an*  demien)  und  m dei 

persophehen  Aufsicht  die  Herstelluijg  der  .huttung  im  Harz  statoden  konne.  Fur  das  der  praktischen  Anwendung  des  Denkens  lbm  durchdachten  „ 

noAehMtf^ine,FmPwI?L^eUtet1DA  Ur|,tu?k  9ew°nnene  Gc>ld  ug  Silber  heBe  sich  ajs  der  Forschunq  lag,  wenn  er  auch  anderer-  Auch  hler  wieder  em  bezeichnender  Zug 
goch  besitzen.  Em  Wundprwerk , der  Fern- ^ Gegenwert  emhemi|he  Lemwand  liefern.  seits  diese  nicht  lllem  auf  matenelle  Aus-  (Fortsetzung  S 2) 


au sgreifenden  Planen  zui  KuV- 
. p o I i 1 1 k , in  semen  Denksdinften  zur 
-.undung  wis-senschaftlicher 
Forschungsgemein^cfaaften  (Aka- 

demien)  und  m den  immer  von  neuem  von 
thm  durchdachten  Zielsetzungen  ,fur  diese. 


• it 


■ > 

• • i 
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28.  Jull  1951 


Selte  2 / Nr.  15 


’ ' ' • Ein  Iragbares  elektrisct.es  iuei.me..c«n.s; 

tt&v&stt-izi 


Bin  iragbares  elektrisches  Kleinhcbezeug 


. r-~~  , ; 

Eleklromagnetische  Gelriebe  iiir  Krailiahrzeuge 


Ifge-  sem,  sonaep  k<iuu  ua“f Frankfurt  a M 1951  zemte  die  Firma  Zahn-'  betatigte  Muffen  F vorgesehen,  welche  emer- 

a? “d‘ 

S%naIcSurg¥eSSedn'  ka L.  WeSug  gejenemander  versetet  drei  pl^etenrader.  Alg  Tragorgan  dient  eine  Ruadghederkette,  , GJnehJjm  Kraftfahizeuge.  Es  handelt  sich  gebaute  Zwischemad  1St  die  geanderte  Dreh- 
SteSnSS  <*•  8.  Beehem  m dxe  von  auBen id*.  ^enem^evUeger^  die  _ vor  dem ‘^rbei  um  em  Schaltgetuebe,  bei  dem  die  richtung  der  Abtriebswelle  bedingt 
fiP  K^tman  Dutsbuto;  R.  Stahl,  Stuttgart)  Innenzahnkranze  eingreifen,  von  denen  der  Anwendungszweck  (unh entsdaeidenide  Vpr-  , ^ d Gange  durch.  elektromagne-  iuteressant  ist  der  grundsatzliche  Aufbau 

Ssas»s  sf»wa 

^■FrffiSHS  ssssiii' 

Emralhata  total;.  So  «t  <»  «£»*“»>?,  SSlStaSirM""'1  hSSfref ‘Sbf'St’grofin  ‘So£-  «n“ 


lur  em  oiuyauyBiuumc»iv  loysiein  x'.yuaj;  »» auou  

flastbeuzuo"  weite*  Verbrettung  ftnden  werd^  tragen.  Samtlidie  Zahnrader  ?ina  mu  aer  g£»*.  durdtmesser),  -sie  «wwnw  «“  .Siirhialso  von.  75  mkg  bei  n = 1800  U/nua  ausgelegt  Strom  gesetzt,  so  bildet'sich  ein  rmgformiges 

rSttK'C  atj'ss^’TXSS^as.' 

aA"t/ 

DMdi«bo,tung  d«  Sons  tuM.0»  rn^uen  n veJrsdllob,  „*  dabc,  dor  null-  «>ode„  be,,det  BeIordo{o„a)r  »«=  »t  dre- 

Einze  heiten  lohnte.  So  ist  die  bMWKiawg  Innenzahnkranze  gegenuber  den  hungSfrei  (ergibt  auch  bei,  grojlen  Forder- 

S?h?SS ttsucsa  Sr  tt-ae  3SS2S5±S  aaa 


cuueiueiwu  Wi**'.  Fordertechmk  mcht  lere  der  drei  Innenzahnkranze  gegenuoer  aeu  hungsfrei  (ergibt  auch  be.  3* 

^!i=HrlSs4  tsjwssa.  s?  s&sg « 

<■»  ”Wg.y^H  S°yn"SSkranSe  haben  emeu  Ko?lkreis.  Sd“  Soter  BetataS.  Doppel- 

der  deutsdien  Erzeugmsse  uoer  a g durdimesser  von  nur  55  mm,  das  ist  anna-  wmd6i  d.  h„  das  Senken  ernes  Lasthakens  an 

Erde  getuhrt  nat.  hernd  der  Durchmesser  emer  Herrentaschen-  emem  Kettenstrang,  mhrend  em  zweiter 

uhr.  Da  bei  der  gewahlten  Rader-Anordnung  Lasthaken  am  anderen  Kettenstrang  gehpben  • 
die  Zahndrucke  an  jedem,  der  Planetenrader  wird).  Den'  Nachteilen  <jer  Rundgliederkette  ‘ 
eme  genau  radial  genditete  Resultante  er*  ■ (unruhiger  Gang  und.Eppfirfdlichkeit  gegen 
qeben,  und  da  sich  die  drei  Resultanten  der  stoQe)  ist  durch  gesteigete  MaBhaUigkeit  bei 
Planetenrader  mitemander  im  Gleichgewicht  der-  ^erstellung  von  Kjtte  und  KettennuB 
befmden,  braucht  man  — abgesehen  von  der  und  durdt  eine  Pufferunj  im  Getnebe  begeg- 

Walzlagerung des nuttieren Zahnkrapzes, der  net  Die  grog?n  Fortschjitte.in  der  Herstel- 

auBen  die  Verzahnupg  zur  Aufnahme  der  , • von  RUndgliederk,ejten,  die  m jungs ter 

Kette  xragtN  — kerne  Walz-  oder  Gleitlager  Zeit  huisichtlich  Festigkdt  gnd  MaBhalUgkeit 
im  ublicben  Sinn.  Die  Planetenrader  tragen  m#d.t  Worden  smd  4 vergleiche  die  zu- 
vielmehr  nur  an  beiden  Enden  zylmdrisoie  ;;ehmende  Verw.endund  im  Bergbau  unter 
" irehmesser  des , Rollkretses  Ta  „,haben  der  RunajUederkette  hiei  em 
Anwendungsgebiet . geaben,  das  man  vor 
kurzem  no3i  allem  demDrahtseil  vorbehal- 
tenhatte.  4'<  DM  1647/Do 


magneuscnes  waiueiu,  uuxuu  wuu,oa 
Ankersdieibe  mit  erheblicher  Kraft  angezo- 
mim  vipr  srnrao verzainiie.  uoxau»«x-  gen  wird  Damit  der  Kr^ftlmienstrom  ge- 
a nne  Radpaar?  I Ins  IV  smd  dauctnd  mitom-  zwnngon  wild,  semen  Weg  ober  die  Anker- 
onder  an  Eingrift,  ebenso  der  Radsatz  V,  der  jcheibe  zu  nehmen,  smd  dm  Lamellen  m der 
mit  emem  in  der  AbbUdung  nmht  sichtbaren  Spulenzone  durch  Schlitze  unlerbrochen. 


vieimenr  nur  an  uexucu 
Ansatze  vom  Durchmesser  des  , Roukreises 
lhrer  Verza(mung,  mit  denen  sie  ndi . auf  ent- 
sprechende  zylindnsche  Teile  der  Antriebs- 
welle  abr'ollend  stutzen.  Die  zylmdnscfaen 


Ansicht  des  „Elektus“- 
Kleinhebezeuges 


Das  Planetengetriebe  des  „Elektus“ 

a Ant  nebs  Welle,  b PUneteniadet,  e tnnen?alinki*nze 


Ein  TherE  ometer 

von  — 200°  b ‘ + 750°  C 
Bei  der  elektnschen  fTemperaturmessung 
madit  man  sidi  die  Tatspe  zunutze,  daB  der 
elektrische  Widerstand  rmer  Metalle  sich  mit 
der  Temperatur  apdert  und  zwar  m einer 
linearen  Abhangigkeit.  Die  bisher  m Ge- 
brauch  befindhdieh  Pla)n-Thermometer  ha- 
ben  aber  den  Naditeil,  pB  mit  lhnen  besten- 
falls  nur  bis  zu  550°  Cim  Dauerbetrieb  ge- 
m.essen  werden  kann.  da  der  die  Wider- 
standsspirale  tragendejHartglaskorper  bei'" 
580°  C zu  echmeizen  b(gmnt.  Uber  diesen 
Grenzwert  hmausgehpde  Temperaturen 
muBten  den  Thermoel^nenten  und  Strah- 
lungspyrometern  vorbe|alten  bleiben. 

Aufbau  des 
. Thermometers 

aMeBEuhler  (em  Platm- 
- MeBdraht  auf  emem  Tta- 
it  aus  Smteitoneide) 
•.samtes  Wideistands- 
u.etmomeler 
AnbdiluBdiabte 

la  DEGUSSA,  Hanau, 
|un  gelungent  upte’r 


Oben:  o 

Ansicht  des  geoffneten  Getriebes 

a ‘Anttlebswelle.  b Abtriebswelle,  c Vor- 
I gelegewelle,  I bis  IV  Unteisetzungen  (stan- 
dig  1m  HmgnffJ,  V Ruckwmtsgang,  A bis  3 
EleZtru-Kupplungen,  F KUuenkupplungen 


Links:) 

Das  Lenkrad  mit  der 
SchaUvovtrichtung 
, a Schalthebel,  b Emstellsegment,  c 


Zwisdiemad  den  Ruckwartsgang  bildet.  Die  Das  Getnebe  wird  von  der  Battene . des 

Radpaare  I bis  IV  konnen  durch  elektro-'  Wagens  gespeist,  bei  aufgebrauditer  Battene 

magnetisdi  betatigte  Lamellenkypplungen  wird  die  Liditinaschme  des  Motors  heran- 

A bis  E mit  den  zugehougen  Wellen  ver-  gezogen.  Durch  die  Muffe  FI  konnen  dm  A^‘ 

,*»  s«W8v-,  — , bunden  werden,  Der  Ruckwartsgang  dagegen  und  A-htnebs w elle  ^emdader  verbunden 

Verwedung  von,  Smterton-  wud  mechanisdi  betatigt.  und  so  dec  m rfntLetzt 

i erde  (Ilummiumoxyd)  em  1 , , , , , , , lassers  durch  Anschleppen  m.  Gang  gesetzt 

I Platin  (Widerstandsthermo-  Zum  Schalten  wird  Iedigltch  em  kleiner  werden, 

I meter'4  entwickeln,  mit  dem  Schalthebel  am  Lenkrad  betatigt.  (Man  kann  Das  elektromagnetische  Getriebe  wird  in- 

/d  HodistVniperaturen  von  auch  Druckknopfe  mit  Signallampen  be-  folge  seiner  Vorteile  (hohe  Qangzahl,  Lf 


Hodisttmperaturen  von  auch  Druckknopfe  mit  Signallampen  be-  folge  seiner  Vorteile  (hohe  Qangzahl,  Leich- 

+ '750>  im  Dauerbetrieb  nutzen,  die  in  Form  ernes  Lenkrades  am  tigkeit  der  Sdialtbetatigung)  bereits  bei 

gemessfi  werden  konnen1))  Fuhrerstand  angeordnet  sigd)/  Hterdurdi  sdiweren  Lastkraftwagen  und  Ommbussen 

denn'  Sptertonerde  schmilzt  wird  eine  Kontaktwalze  im  Fahrschaltei  in  'mit  Erfolg  angewandt,  denn  es  erleichtert 
erst  ,0KrhaIb  2000°  C.  Als  Qana  desetzt.  Es  bekommen  dann,  pur  die-  wesentlich  das  Fahren.  Weiterhm  kann  e,s 
MeBvd»*iBg  die ein  Draht  • jeniJen  Khpplun'gen  Strom,  die  fu?  den  be-  \ tnfdtge  der  elektrisdien  Ferpschaiymg  an  be-, 
aus  JWnplaUa  Yon  0,05  mm  ’ treffenden  Gang  in  Frage  kommen,  z B.  im  liebiger  Stelie  des  Fahrzeuges  untergebracht 

Durdiyes^er,  der  bihlar  auf  2.  Gang  die  Kupplunaen  B und  E,  im  3.  Gang  werden  Nur  mit  emem  soldien  Getritebe  ist 

em  RpiKhen  aus  Smtertpn-  d Kupplungen  A und  C usw.  Der  KraftfluB  der  Hedcmotor-Antneb,  der  jetzt  bei  den 

M / erde  epickelt  ist.  Un)  die  z rB  im  2,  Gang  von  der  Antriebswelle  modernen  Ommbussen  bevorzugt  wird,  mog- 

,ni3Ch«  . Wickln<|  ‘ gegen  von  auBen  uber  dlP  Kitpplung  B auf  den  Radsatz  II  (von  lich  gewesen.  Auch  bei  Schienenfahrzeugen 

tscimtier  angreifende  korrodiergde  Stoffe  zu  schutzen  oben  nadl  "ten)T  dann  uber  die  Vorgelege-  t werden  solche  Getnebe  verwendet,  da  sie 
und  gleidizeitig  einen(uten  Warmeubergang  ..  Kupplung  E und  von  da  uber  das  sich  von  verschiedenen  Stellen  aus  schalten 
- , S ™.  ^aclPaar  )V  hill  d,e  Abtnebswelle.  - ',1= • ™ 

Bn  Soaiemel  'dieser  EntwicUuhg  ist  dts  Ansatze  der  Planetenrader  smd  von  auBen  fSsn'sdliiMn’SnSf^^utae!  die  den  Ab-  ]\eiie  \V(lgt‘  Ij <3(111  Bflll  gl'Olicr  K.cirtlSSt'lIdt'C'llhiillke 

SSSSH  SSsSfe 

Montaqen  von  emer ’Steckdose  aus  betneben  dnschen  Ansatzen  dei  Antriebswelle  ab.  Der  Wlderstandes  au{  ±m  in  Gjad  Celsius  ge-  GroBkarusselldrehbanken  em.  Neubeschaf-  Gummiuntertagen  angeoraneb  me  a 

Pm  tranharpr  elektnscher  Laufer  des  Antnebmotois  ist  JUegend  auf  Kreuzsrmlarat  abaelesen  werden.  f ungen,  waren  aus  verschiedenen  Grunden  gestimmt  sma,  aan  sicn  jeae  tcoue  am  miyou 

Flaschenzucnn'  diesem  SiSeM  der^ElTk-  der  Antriebswelle  gelagert.  Dadu^U  wud  S^eSrs^  md?t  moghch.  In -dieser  Notlage  entschlofi  beteiligt,  wodurch  , Ungenauigkeiten  aus- 

tus“  der  Masdunenfabnk  R.  Stahl,  Stutt-  erreicht,  daB  samtliche  Teile,  die  eind  Schmie-  trische  Thermometi.auch  fur  Temperaturen  man  sich  in  de^  Siemens- Werken,  Berlin,  eine  geglidien  werden.  araoIf - ^ Pr  pian 

g"rt,  dess«n  E wwS  ohnn  die  Trag-  rang  e.lordern,  .mlnnern  des  nescUossenen  be„A.  werden  kann,  wobe,  vorhandeneKarusseMrehbankvondmDurch.  Die  Laufbahnen anf  dej  Unt=,a  der  Man- 

orctane  die  voni  Wmdenkorper  leicht  .gelost  Gehauses  liegen.  Die  Wmde  bedarf  deshajb  d(e  gtreuwerte  von  (0,1  °/o  innerhalb  der  zu-  messer  in  em  Grofikarussell  fur-7,1  m Dreh- 
s.rzs.rin.n  irnnTiAn.  nur  keiner  Wanunq 


ctart  dessen ^lqenaewicht  ohne  die  Trag-  rung  eifordern,  im  Inaern  des  geschlossenen  bis  —200° C benul  .werden  kann,'  wobei  vorhandeneKarusselldrehbankvon3mDurch-  D^f  Laufbahnen  auf  de^  Unterseife  der  Plan- 
o?.  Le  d fvom  SdeSirper  leicht  .getet  Gehauses  liegen.  Die  Wmde  bedarf  desto  b gt[™  'VOnTo,l»/.  innerhalb  der  zu-  messer  m em  G,o?k«rossell  fur.7,1  m Dreh-  ,dr ato  »h=n  aus  3*a.  eten  end  g0,„lb 

felWAXS  S“?i“Sfeein”“Be“r^  tSStSS ^ 

5 ^ssrtr^seibst— r » ; ] -s,r  rer  — - - 


Leibniz 


(Fortsetzung  von  S.  1) 

hervortretend-  er  unterstrei’drt  die  Notwen- 
digkeit  emer  praktischen  Beziehung  der 
Wissenschaft  zu  Industrie  und  Handel  In 


gehen  und  hat  sich  neben  der  Berliner  Aka- 
demiegrundung  auch  den  ahnlidien  Planen 
fdr  Dresden  und  Wien  und  zuletzt  denei) 
Peters ' des  GroBen  lungebend  gewidmet, 
freilidi  auch  da  mcht  mit  baldigem  Erfolg. 
Er  wuflte  schon,  wo  es  fehlte  und  warum, 


“r 

Ein  IlafKdrehkran 
1 in  Saulnbauart 


uigifceu  Blue!  p,aAu„Ui=u  "'-“*'-‘*“.“3  , ”,  Er  wuute  scnon,  wo  es  lemic  uiiu 
Wissenschaft  zu  Industrie  und  Handel  in  und  b seinem  Kummer  daruber  Ausdruck, 
spateren  Akademieplanen  ist  der  Rahmen  w.enn  er  der  Kurfurstm  Sophie  Charlotte 
unmei  welter  gezogen.  Durdi  seme  maB-  emst  scbrieb  „Es  ist  mir  gewiBUch  leid,  da 
gebende  Anregung  und  Unterstutzung  andere  benachbarte  Vplker  auch  das  Ihnge 
wurde  1700  die  „PreuBische  S,o z i e-  daB  Wll-  Deutsdien  allem  so  sehr  zu- 

tat  der  Wissenschaften’^zu  Berlin  rackbleiben,  da  docb  gemeintglich  der  Grund 
gegrundet,  Er  wude  lhr  erstei  Prasident.  der 'schonsten  Erfmdungen  von  unsherruhrt. 
Von  ihm  etammt , die  Grundungsurkunde  bi0g  daran,  daB  man  sich  der  Dmge 

und  die  Generalmstruktion  fur  die  Gesamt-  an  bohen  Orten  em  wemg  anmmmt  und 
arbeit  Sie  umspapnt  den  ganzen  Kreis  der  weder  die  ghre  der  deutschen  Nation  hierm, 
Naturwissensqhaften,  die  Mathematlk  und  nQ(dl  das  (,eraeme  Beste  und  den  an  dessen 
Physik  und  ihre  techmschen  Anwendungen  Beforclerung  hangenden  unsterblicfaen  Rubra 
Aber  man  musse,  so  betont  er,  zugleich  die  qenUgSam  zu  Herzen  ziehet." 

S^r"af%raff3u“d  JS5K  Eta  lasllos  taligc, 

und  ihre  Erforsdiung.  Die  Akademie  soil,  Man  muBte  die  uns  gesetzte  Grewe  dieser 


Man  munte  me  uuo  — 

Betrachtungen  zu  sehr  uberschreiten,1  wur- 
deu  noch  die  mamugfadien  anderen  Seiten 
der  kulturellen  Betatigung  von  Leibniz  ms 
BUdcfeld ' gezogen.  lhnen  alien  ist  dasselbe 
eigen:  in  der  bunten  Vielzahl  seiner  An- 
regungen,  seiner  Plane  und  Berechnungen, 
auch  semer  Entdeckungen  und  Erfmdungen 
tntt  er  uns  unmer  wieder  entgegen  als  der 
rastlos  tatige  /Wnklichkeits- 
den  Handel  und  die  Industrie,  aber  bei  mensch,  nidit  als  weltfremder  Stuben- 
ailem  auch  Moral  und  Religion  mcht  hint-  gelehrter.  Stefs  bietet  er  uns  das  Ergebms 
anzusetzen.  Fur  Leibniz  gibt  es  kem  wah-  nuchterner,  ernster  denkerischer  Arbeit  d,ar, 
res  staathches  Leben-obne  sittlichen  und  nicfat  iebensferne,  muBige  Grubeleien.  Wie 
reliqiosen  Untergrund.  Ir r einer  umfassen-  ja  aucb  Sein  philosophisdies  Werk  nicht 
den  Kulturarbeit  sieht  ,er  1 das  Ziel  des  ’ • t«mt  'mrrfam 


ihre  .ganze  ^rbeit  mcht  als  em  AuBerliches, 
als1  „Betrieba  emnchten,  sondern  mit  dem 
ttefen  Ernst  unci  dem  kritischen  Gewissen 
echter  Wissensdiaftlichkeit  und  dennoch 
mcht  um  lhrer  selbst;  willen,  sondern  zum 
allgemeinen  Wohl.  Sie  hat  mit  lhren  Wer- 
ken und  den  von  lhnen  ausgehenden  Em- 
flussen  .uberall  zu  wirken,  das  menschliche 
Dasein  schlechthra  zu  v.erbessern,  den 
Bauern  und  Handwerker  zu  fordern  wie 
den  Handel  und  die  Industrie,  aber  bei 


Ansicht  dpr  Porta^j'cke  mil  Saule 
Der  dunklfl  Emsdinitt  in 
Em*  und  Ausstleg  • 


uei  uci  bubbus  - 

wurde  davon  ausgegangen,  t 
. daB  man  die  .Antfiebsele- 
’ mentedervorhandenen3m- 
Drehbank  unverandert  bei- 
behdttenmuBte.Derazufolge 
wurden  der  vorhandene 
Getnebekasten  mit  den  V ei- 
schieberddern  und  die  vor- 
i handene3m-Planscheibeals 
sog.  Kernplanscheibe  unver- 
s andertgebraucht.Zentralum 
diese  Kernplanscheibe  legte  ■ 
man  — ,zur  VergroBerung 
des  DrehdUrchmessers — als 
neuen.  Bauteil  eme  sog. 

I Rmgplansdieibe,  welche  nut 
der  Kernplanscheibe  test 
i verbunden  ist  und  von  die- 
ser’angetrieben  wird.  Diese 
' Ringplanscheibe  hat'  emeu 
Durchmesser  von  6,2  m,  em 
Gewicht  von  23  t und  eine 
Tragkraft  von  40  t.  Die  Ab- 
stutzung  geschieht'  duich 
emeu  guBeisernen,  Unter- 
bau,  der  kreisformig  um 
‘ den  vorhandenen  Getnebe^ 
kasten  herumgelegt  wurde. 
Um  bei  dem  vergroBerten 
Drehdurchmesser  von  7,1  m 
noch  ein  genugend  grofles 
Moment  zui  Erzeugung  der 
Spanleistung  bpi  unveran- 
derter  Antriebsleistung  zur 
Verfugung  zu  haben,  mufite 
die  bisher  ubliche  Gleitla- . 
gerung  derPlanscheibe  ver- 
lassen  und  durch  eme  Rol- 
lenlagerung  (Jer  Ringplan- 
scheibe  ersetzt  werden.  Be- 
rechnungen ergabeh,  daB 


Ansicht  der  feitig  umgebauten  Karusselldrehbank 
mit  aufgespanntem  Werkstudc  (Werkpholo.  Siemens)  ^ 


den3  Kulturarbeit  sieht  ,er  1 das  Ziel  des  bluUeere,  unfruchtbare^Ideen  birgt,  sondern  Zur  Technisohen  Misi.  Hanover  1951  eidef  Der  Unterbau  der  neuen  Karusselldrehbank 

bS^Se^ebbuSbgeSftade^TlS'deren  *®d  to*  Sns^pidfl  uns  bef  latoBbe-  sSrs?2  Emstied " daT  Maschinen-  tender  Reibung  ausmait.  Da  Walzlagoi  in  Zw.sdrenraum  su  eurar  kreisformigen  Bahn 
b.eten,  diesa  recnuMt  gen,  in  v.,torf  Und  "ecu  ems  sp  r uns  » Zelt.  ,jjauSi  Dadurck  werdej  aBenliegende  Trap-  den  erloiderl.dien  Abmessungen  kaum  ber-  aneinandergere.lit,  Der  mit.lere  Durchmesser 


„ UUWI>.  -rs  uicm  Dis  Vi*  des  wertes  oei  giei- 

. , „ Hloeo  rprhttpmaen  inaem  ate  rmn  noch  emsmriht  uns  bei*  Leibniz  be-  gefahrenlpsen  Emstied  t das  Maschmen-  tender  Reibung  ausmacht.  Da  Walzlager  m Zwischenraum  zu  einer  kreisformigen  Bahn 

bieten,  dl®^n^e^erfIog,?b^ier  Weltordnung  an  Her  fa  m ahnlidi  schwerer  Zeif  -haus.  Dadurch  werdel  aBenliegende  Trep-  den  erforderhchen  Abmessungen  kaum  her-  aneinandergereiht.  Der  mittlere  Durchmesser 

Zusanunenhang  nut  gotlltdier  weltordnung  an,  < ler  JJ . m atoll*  Jdiwerei  tm  ““-U!>d  0.,^,  Te)fden,  di  dutch  dw  stellbar  s.nd,  white  man  133  Eraselwale-  der  auBeien  Bahn  betragt  5380  mm,  der, emge 

darlegt  lBlhm.  niaube  an 'die  Kraft  und  an  die  pendelnde  Las.t  beschagt  werden  konnten.  lager,  die  auf  dem  bereits  genannten  gufi-  der  mneren  Bahn  3440  mm. 

Man  darj  sich  mcht  verhehlen,  da»  uemnz  _i.nn{.  Seines  Volkesund  Va-  Das  schmale  Portal!  rmoglicht  das  Be-  eiseruen  Unterbau  in  kreisfoimiger  Form  an-  Der  vorhandene  guBeiserneQuerbalken  wurde 

in  dem  daipahgen  Hannover  tut  soicne  . . . d d unablassiqe  streiohen  emer  groBen  Karflache,  wenn  geordnet  Smd.  Jedes  Einzellager  besteht  aus  beibehalten  und  nut, beiderseitigen  Verlan- 

weitreichenden  kulturpolmschen  Planvingen  R . W 1 e d e r a u f b au  teil-  inehrere Krane  chcht  nenemander  arbeiten.  .emer  konisch  geschliffenen  und  geharteten  gerungen  durch  em  geschweiBtes  Ful 

kaum  Verstandms  und  Forderung  gefunden  a em  un e n,  am  w i e u e m u i u a DN  1599/K1  Rolle.  die  lhrerseits  in  zwei  normalen  SKF-  die erfoiderhcjie Lanae flebracht.  DN 1 

hat  Hr  muBte  damit  schon  auBer  Landes  zuhaben.  - ^ > 


.emer  konisch  geschliffenen  und  geharteten  gerungen  durch  em  geschweiBtes  Putter  auf 
Rolle,  die  lhrerseits  in  zwei  normalen  SKF-  die  erfoiderliche  Lange  gebrycht.  DN  1655/Rai 
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VPI-NACHRICHTEN 


Die  Sehallplatte  / (iriuiilsatieliches  und  IVe'iieningeii 


Von  DipL-Phys.'“Dr.  G,  Schottler,  Hannover 


er  Erfinder  der  Sprechmasdnne  ist  der  Sangei  und  einzelner  Instrumented  denn  der  durch  die  Nadel  zerstort  werden.  Das  Ein-  Rauscharme  Schallplatten 
IB  Amenkaner  'Thomas  ,Alva'  Edison  Schall  mufite  auf  moglichst  kurzem  Wege  zur  schleifen  hat  also  den  Zweck, 'die  zunadist  in  den  Vereuugten  Staaten  von  Amerika  hat  • 
(geb.*  1847, < gest  1931).  Am  19.  Februar  Membran  gefuhrt  werden.  Tnfolgedessenhorte  sehr  kleine  Auflagefladie  der  Nadelspitze  das  Mellon-Institut  in  Zusammenarbeit  nut 
1878  wurde  lhm  das  beruhmte  Patent  auf  inankemenraumakustischheemfluBtenKlangi  .schnell  zu.  vergroBerp,  um  den'Druck  dqs  der  Radio  Corporation  of  America  Schall- 
den  Phonographen  erteilt  Das  Gerat  die  alten  Platten  hatten  kemen.  ..Raumton".  Tonarms  entsprechend  zu  verrmgern.  Nur  so  platten  entwickelt,  die  praktisch  kein  Platten- 
sah  ziemlidi  prunitiv  aus.1  Es  bestand  im  AuBerdem  traten  nodi  'Verzerrungen  infolqe  ist.es  uberhaupt  moglich,  .die  verhaltqis-  qerausch  .mehr  habeq  Diese  neuartigen 
wesentlichen  aus  emer  Walze,  die  mit  einem  Resonanzen  des  Trichters,  der  Membran' und  maBig  weiche'  Schallplattenmasse  mit  der  rauscharmen  Schallplatten  bestehqn  aus' 


Blatt  Stanniol  bespannt  wurde.  Vor  der  des  Sdiqeidstiftes  hinzu,  < 
Walze  befand  sich,  an  emer  waagerechten  Diese  Nachteile  vermeidetv  - 
Sdiraubenspmdel  langs  .bewegt,  ein  Mikro-  das' elek trisqhe  Auf  - r 
phon  nut  eraei  Stahlnadel  Wenn  man  die  nahmeverfahren,  das  • 
Walze  tlrehte,  so  wurden  die  von  dem  Mikro-  lm  Jdhre  i926  1Di  Zusam-  u 
phon  aufgefangeneji  Schallwellen  in  Form  menhang  mit  der  Ver-.  « 
von  Rillen  m das  Stanniol  emgedruckt.  Es  starker-  bzw. ..  Rundfunk-, 
handelte  sich  also  um  erne  sog,  0Tiefensdirift“  techmk  aufkaro  uqd  eme 
mit  wellenformigen  Erhebungen  und  Ver  tie-  der  bedeu  tends,  ten  Neue- 
fungen.  Wenn  man  die  Walze  wieder  ab-  rungen  in  der  Entwlck? . 
spielte,  so  erklang  die  Sprache  Oder  die  Musijc  jung  der  Schallplatten-.  ‘ 
aus  demselben  Tnchter  (Erst  spater  benutzte/  techmk  darstellt  ,Hierbei  . 
Edison  einen  mit  Wachsmasse  uberzogenen  werden  die  Scliailwellen  , 
Zylinder.)  - ‘ von  emem  Mikrophon 

, ' - i 1 . ' aufgefangen  und  in  elek-  . 

’ tnsche  Stromschwankun- 

. ^ gen  umgewandelt.  Diese  ' 

l werden  — ',nach  der'Ver- 

JLu starkung, — einem  Plat-- 
•*— — tense  hn’e  1 d e r zuge-  > 
P fuhrt  Dies§r  besteht  aus  > ’ 

* einem  sehrschweren  Plat- 1 

genau  78  U/nun  dreht.  . 

1 ? , Auf  diesem  .Teller  liegt ' • ■ 

Wachsplatte,  deren 
■(Mjffil  , , ' Oberflache  hochglanzend 

i pohert  und.  sehr  /Sorg- 

Der  Phonograph  von  Edison' (1878)  *alnu9  bearbeitet  ist,  so 

• daB  sie  vollig  eben  , 

Die  Edisons'che ' Sprechmasdnne  war  ohne  ist.  Der  Duqchmesser  der 


s • relativ  harten  Stahlnadel  abzuspielen. 


Die  Edisons'che’  Sprechmasdnne  war  ohne  ist.  Der  Duqchmesser  der 
Zweifel  eme  der  bedeutendsten  Erfindungen  Wachsplatte  . ist  ■ etwas 
Aber  eine  industrielle  Auswertung  war  nicht  groBer als  die.  . spater, 
moglich,  denn  die  Walzen  aus  Wachs  lieBen  herzustellende  :0  Schall- 
sich  nicht  vervielfaltigen,  jede  Walze  mufite  Platte-  Uher  dem  Platten- 
fur  sich  besprochen  werden  Den  entscheiden-  teller  bzw.  del  Wachs- 


-Das  Uberspielen  eines  Magnetophonbandes 
auf  die  Wachsplatte,  ; _ 1 ■■ 

a Magnetophonband,  b Tonregler,  c Plattenschneider 


Vinyl-Kunstharz  Dieser  Kunststoff 
ist  dem  Igelit,  Vmidur  od^r,  Mipolam  ahn- 
, lich,  hat  eme , hellbraune  Farbung  und  ist 
durchscheinend  Zur  Matenalemsparung  wird 
das  .Vmylharz  in  einer  dunnen  Schicht  beid- 
seitlg  auf  ' eme  Alummiumscheibe  gepreBt. 
Zvvisdien  dem  Aluminium  und 'der  Vinylharz- 
schicht  kann  man,  da  letztere  durchsichtig  ist, 
beidseitig  nodi  eme  Papieischeibe  mit  em- 
presseh,  die  den  Text  des  Musikstuckes  oder 
ein  mit  dei  aufgenommenen  Musik  no  Zu- 
sammenhang  stehendes  Bild  enthalt.  Das  Ab- 
spielen  dieser  Vmylharzplatten  kann  aber 
nur  mit  besonders ' leiditen  Tonabnehmern 
(unter  30, g Auflagegewicht)  mit  einer  Saphir- 
nadel  vorgenommen  werden.  ’ Mit  den  ub- 
hdien  sdiweren  Tonabnehmern  und  'Stahl- 
nadeln  wurde  das  feme  Material  qeritzt  und 
die  Platte  unbrauchbar  werden  Da/u  kommt 
eme  Emphndlidikeit  qeqen  Staub,  der  sich  in 
den  femen  Rillen ' festsetzt  und  nur  schwer 
entfernt  werden  kann. 

. Langspielplatten  ^ 

Die  Spieldauer  emer  normalen  30  cm-Platte 
betfagt  4x/j  Mmuten.  Diese  Zeit  i?t  furOuver- 
turen,  Klavi?rkonzerte  u dgl.  zu  kurz.  Daher 
gmg  von  .jeher  das  Bestreben  der  Schall- 
platten-Industrie  , dahin,  die  Spieldauer  ( zu 
verlangern.  Dieses  Problem  ist  erst  ,in  der 
letzten  Zeit  emigermafien  befriedigend  gelost 
worden,  und  zwar  auf  folgende  zwei.  Weisen. 
Im  Jahre  (1948  wur<Je  die  Kauferschaft  in  den 
Veremigten  Staaten'  von  Amerika  von  der 
.Columbia'-Langspielplatte" 
uberra^cht, erfunden  yon  Dr. P Goldmark. 


Die  Tonnllen  einer  Sdiallplatte 

ier  normilen  SdullpUtle 

le  Tonnllen  haben  voneinander  tmei)  gleichsn 


\ ! Schema  des'  Anfnahmeverfabrens 
' mit  amplitudengesteuertem  Ri(lenabstand  , 

a Mduopbon,  b W*c)i5p)atte.  c Schueidfeopf,  d Ton? 


sich  nicht  vervielfaltigen,  jede  Walze  mufite  Platte.  Uber  dem  Platten-  a Maaneiophonband.  b Tontegier,  c piattenschneider  -•  uberra^cht, erfunden  von  Dr.  P Goldmark.  . \ • ' »,  * * i 

fur  sich  besprochen  werden  Den  entscheiden-  teller  bzw.  del  Wachs-  ^ , , D.ie,  Tonnllen  (sog  Mikro-Rillen)  sind  hier  der  Sehallplatte  verbessert  werden.  ^W^h^end 

den  Aufschwung  nahm  diese  neue  Techmk  platte  befindet,  sich  der  Schnqidkopf  sanhirnadeln  bestehen  aus -kimstUchem  viel  femeyals  bei  $er  normalen  Sehallplatte ; fruher  die  obere  Frequenzgrenze  bei  10000  Hz 

erst  durch  dm  Erhndung  der  heutigen  Schall-  (Cutter),  weigher  , von  . emer  ,S„chcauben-  K ' d femstDoliert -und  under  sie.haben  erne  Breitp  von  mir  0,075  mm.  (Die  lag,  ei^thalten  die  neuen  Schallplatten  Fre: 
platte  durch  dgn  aus  Hannover  geburtigen  spmdel  m radlaler  Richtung  langsam  von  cDltze  aerundet  Sie  sind  wesentlidi  harter  normale  Rille  hat  eme  Breite  von  0,130mm)  quenzen'bis  l5  000, Hz  Die  Musik  ist 'also 

Deutsch-Amenkaner Emil  Berliner  (1887)  auBen  nach  innen'  uber  die  Platte  qqfuhrt  r Stahlnadeln  IKorund  hat  die  Har’te  9 m Ferher  liegen  die  Rillen  viel  dichter  beiein-  nuancenreichei  und  klangschoper.  Auch  der 

Dieser  henutzte  zur  Aufnahme  der  Schall-  wird.  Der  Vorsghub  geschieht  von  dem.glei-  der,  Mohs'schen ■ Harteskala  heat  also  nur  ande^  der  Rillenabst^nd  ist ’auf  ,0,026  mm  Rauschpegel,  und  der  Klirrfaktor  - konnteo 

schwmgungen  eme  runde’  Zinkplatte,  in  then , Motor  her,,  der  auch  den  Plattenteljer  . Slu|e' unter  der lemqen' des  Diamanten)  verrmgert  (gegenuber  0,13  mm  bei  dpr  norr  .wesentlich  gesenkt  werden. 
weiche  die  Tonsch  wing  ungen  durch  horizon-  antreibt.  , , - - . imtl  lasspn  sirh’ fur  me’hrere  1000  Ahsmelun-  maleri,  Schallplat.te)'  AuBerdem  ist  die  Dreh-  . i ‘ ' ' * t ‘ » 

tale  Auslenkungen . einer  spiralformig  nach  Fruher  wurden  die  Sdiallaufnahmen  un-  apn  0hne  Nadelwechsel  verwenden  Sie  ver-  za*^  v?n  U/min  auf  33l/i  'U/min  herab-  I{er  Plaltenwechsjer 

innen  verlaufenden  Rille  festgehalten  wur-  raittelbar  auf  Wachs  gesdimtten  Heute  f ^aherbesonder!  leidde  Tonarme  (mit  9esetzt-  Auf  diese  Weise  erhalt  man  erne*  Hierunter  versteht  man  ein  Gerat  -das  erne  ' , 

den.  Diese  „Sqitenschrift“  nennt  man  noch  mmmt  die  Deutsche  Gfammophon  G'esell-  wesenll.ldl  groBere  ■ Abspieldauer,  sie  be-  SfiL  L™*  Si 

heute  nach  lhiemErfinder '„Berlmer  Schnft".  schaft  ihi  Repertoire  mittels  Magnetophon-  ® L/hmr  Drakhsch  ein  Einschleifen  weafallt'  tragt  45  Mmuten  fur  die  beiden  Seiten  einer  bestimmte  Zahl  von  ?latten  (rpeistens,  10)  - 

• ' • , band ^ auf  Dig  Bander  werden  dann  in  den  well  hier  prakUsch  em  Eipschleifen, wegfallt.  30  cm-Platte;  mdn  kann  ' also  ganze  Sym-  m , einer/ vprgegebenen  Reihenfolge,  autpr 

• jt  \ Studios  des  Werkes  auf  dip  Wachsplatte  Der  Tonabhehmer  '•  phonien  auf  emer  Platte  unterbrmgen.  Eme  matisch  nacheinander  abspielt,  ohne  daB  der 


h -L  — ’ Von  der  '„Vater“-idatnze  .wud  — ‘ wiederum  ' a ! 

Jetzt' war  e’s  moglich, 'die  Originalplattp  durdj  em  Posltiv-Abbild.  Da  man  Von  einm  solchen  - \ f 
. Pressen ' zu  vervielfaltigen  Der  erst?/  der  Form,  nicht  pragen  kann,  well  die  Tonnllen 

die  industrielle  Auswertung  dieser  Erfmdung  hier  vetlfeft  liegen,  muB  man  noch  ein  dnttes  >1  J C . 

in  Angnff  nahm,  war  der.Bruder  des  Er-  galvanisches  Abbild.  'die  sog'  ,,„Sohn-  l \ \ 

finders  Joseph  Berliner.  Er  grundete  1898  Matnze,  anfertigen.  Diese  bddet  dann  . 

die  Deutsche  'Grammophon  Ge-  die  eigentlidie  Prage-MatrizeA—  Man  - wird  > V 
sellschaft  mit  Sitz  in  Hannover  Die  fragen, • warum  'so  viele  Zwischenstationen  ’«<•■  .•  J/m 
Sprechraaschine  selbst  erhielt  ,den  Narqen  notwendig  smd,,und  warum  nidit  gleich  der  \ , 

’ ^Grammophon".  ..Dieser  Name  burgerte  sich  „Vater"  zgm  Pressen  benutzt  wird,  Dieser 

so  sehr  em,  daB  man  oft  jede  Art  von  Weg  ist  nicht  mpglich,  weil  es  immer  emmal  ' 

Sprechmaschmen  uqd  Schallplatten  mit  die-  voikommt,  daB  betm ' Piessen' die  Matnze  M 
sem  Wort  verband,  obwohl  damit  nur  ,Er-  durch,  irgendwelche  Fremdkorper  zerstort  eSt 
zeugmsse  der  genannten  Firma  bezeidinet  wird;  und  well 'man.  ein  Original  zur  Hand  i / 

werden  durfen.  Die  Entwiddung  der  Schall-'  haben  muB.  ••  , > ’ .Umdrehuno  ve 


Studios  des  Werkes  auf  die  Wachsplatte  Der  Tonabhehmer  1 ■ phonien  auf  emer  Platte  unterbrmgen.  Eme  matisch  nacheinander  abspielt,  ohne  daB  der 

oder  Lackfolien  uberspielt.  1 , , Fruher  kannte  man  nur  den  a ku’s  ti  schen  solche  Ve'rfemerunq  der  Tonnllen  ist  nur  Bedienende  eme  andere  Arbeit  zu  tun  hatte 

' 1 . Tonabhehmer,  wqlcher  die.Bewegungen  dadurch  moglich,  daB  man  ein  auBerst  femes  als  das  „Laden"  des.  Wechsler?  mit  • den 

Herstellung  ; , ' 1 der  Nadel  unmittelbar  in  Schallschwmgungen  , Plattenmaterial  ohne  ngendweldie  Fullstoffe  Flatten,  die  er  zu  horen » wunscht,  und  die 

Die  Anfertigung  der  , eigentlichen  PreB-  , umsetzt ' 'Derartige  . Tonabnehmer  werden  verwendet,  z B.  das  gerauscharme  Kunststoff-  Einleitung  des  Startvorganges  Dieses  heuto 
matnze  durchlauft  mehrere  Statipnen.^  Zu-  auch  heute  noch  , bei  tragbaren  Geraten  ge-  Material  „Vinyhte".  ,Diesen  Vorzuge.n  ste-  fast  zur  tqorm  gehorende  Gerat  ist  im  we- 
nachst  wird  von  der  Wachsplatte  auf  elektro-  braucht,  wenn  man  kerne  elektnsche.  Uber-  hen  aber  besondere  techmsche  Schwieng-  sentlidien  dem  Wunsch  hath  hoherem  Kom- 
lytischem  Weg  die- 'sog.  „V a te l"-M«tnze  tragirag  aoschlmSen  kann.  Em  solchas  Gerat  ke'ten  in  der  Anwendung  gegenuber:  ,Zum  foll  eot5piu„gan  — 2algt  _ je  „ach  Aas- 
hergestellt.  Hierzu  Vrrd  die  Wachsplatte  zu-  beslel?,1.  •»•••“«  klc‘“n  Sdlalld<>se'  “ d,a  “sp”S a.  S •«?•«»«  kqnstruier-  - fuhrul,a  L yerschiedena  Felnkelten,  rB  das 
uachst  nut  eme.  Hockvakuum-Aulage  ver-  5“  AuHagedruck  und  eme  sehr  feme  Saph.fi  «■  Flatten  verscModener  -Durch.- 

sllbert  und  dann  in 'em  galvanisches  Kupfer-  geienir  _ kleiner  Hebei,  in  den  unten  die  nadel  beuulzen,  die  nut  emem  Radius  an  'e,b„ il  wahlbMOT  ■ 

N»dsi w,id » iss2£:rMS:  5&  «w 

treteu  luer’alsDamme  m'Erschemung.  ...  '■  ^rigeren  Drehz.h!  Wmm  s.af,  • 


, Schema  einer 
.1 , Membrandose 


78  U/min)  ' 1 41,8  d^berseiten1'  oer  einzeinqn  riatten  nacn-  ■ 

Emen  eleganteren'Weg  hat  dip, E>  e u ts  c h e 

' TO  gl^r£  - 

,etvra  zur  gleidfen  Zed  von  dem  deutschen  . ■Plpttenwechsler  ,m.t' zwgi  Tonarmen , .e!;, 
Physiker  und  Ruhdf^perlen  Eduald 


platte  ist  bis  heute  auf  das  engste  mit  dem 
Namen  „Grammophon" , verbunden. 

Die  Tonspur 

Wenn' man  die  Oberflache  einer.  Sehallplatte 
durch  eme  Lupe  betrachtet,  so  erkennt  mani  ■ 
daB  die  Schallschwmgungen  m Form  von 
Rillen  mit  Auslenkungen  nach  redits  .upd 
links  eingeschnitten  sipd  Die  Rilfen  bilden 
eme  zusammenhangende’,  von  auBen  . nach 
innen  spiralformig  verlaufende  Tonspur 
Beim  Abspielen  der  rotierenden  Sehallplatte 
mit  der  Nadel  des  Tonabnehmer, s erzeugen, 
dann  diese  seitUchen  Auslenkungen  deii  Ton. 


Die  Spielzeit  betragt  dementsprechend  etwa 
4*/i,  3 u’nd  2 mm.  (Die  sog  .Langspielplatten 
nach  'clem  System  der  ..vanablen  Micro- 
grade" haben  — • .bei  emer  30  cm-flatte  — 
eme  Spielzeit  von  8 bis  40  mid’)  Die  Dreh- 
' zahl ' ist  auf  78  U/nun  festgelegt  ' • - 
Die  Tonrjlle  , hat  das  Profil  ernes  unten 
abgerundeten  Dreiecks  , Die  Rillenbreite 
(d.  h.  die  obere  Seite  dgs  Dreiecks)  betraqt 
130 p,  der  Krummunqsradius  des  unten', ab- 
gerundeten  Teiles  macht  etwa,50  bis  60  p au?. 
Auf  emer  30qm-Platte  smd  etwa '400  Rillen 
nebenem.ander  vereinigt.  Die  Lange  der  ge- 
samten  Spirale  macht  rd  250  m aus.  , 
Das  Schallplatten-Material  1 
Die  heute ' ubliche  Sehallplatte  besteht  aus 


’rKf\ nmtm  ' , Xv-  aimes  zeichnete  dieses  System  als  das  .Full-  ' 

TNMmm  , i f i , : ‘ ’ • ' - s c h i_i  f t * V e r f a h r e n“.  infolge  der  Kom-  j)ie  automatische  Kupplungs-Nummer  . 

> 1 ' ' ■ • • pliziertheit  der  Aufnahmeapparatur  (es  smd  , mT  , 

y, '■  ' ; - ' / ‘ mehr  als  50  ,Elektronenrohren  notwendig)  Die  letzte  mteressante  Neuerung  ist  die  sog. 

, ‘<1,  WM  / ' hat  sich  das  Rhem'sche  Verfahren'  nicht  automatische  Kupplungs-Nummer  Hierdurch 

,,  « durchsetzen  konnen  , wird  es  den  Musikfreunden  moglich  gemacht, 

-Umdtehung  versetzt,  so  -wird  die  Nadel  m-  Be.  der  noimaien  sdiallDlatte  smd'  die  Ton-  selbst  nmfangreichere  Musikwerke  in  einem 

• folge  der  wgllenformigen  Ausbuchtungen  der  „nen  m it  ei^a konstan  fn  Abstand  (0  13  mm)  8inzKJan  Ab'spielv’otgaucj  zu  horen  Es  ist  aber 

' Toqrille  na'ch  rechts  und. links  ausgelenkf  SSmUen  Dieser  verhauSSSS  qS  automatischpr  Plattenwechsler notwendig. 

Diese  Ausschlage  wefdej  durch  den  Hebei  Abstand  ist  deswegen  notwendig,  dam/auth  ^as  Wesenthche  dieser  Neuerung  besteht 
in  vvergroBertem, MaBstai  auf  die  Membran  dle  groBten.  vorkommenden  Auslenkungen  da"°'  dab  samtlidie  Platten,  die  zu  einem 
ubertragen,  die  dadurch  jn  eme  schwmgende  (Zt  B>  hei  einer  Fortissimo-Stelle)  aufgenom-  solcheq  Musikwerk  gehoren  (z.  B.  6 Stuck), 
4 Bewegung  kommt  und  /lie  dahmter  befmd-  ^en  werden  konnen,  ohne  daB  die  Nachbar-  musikalisch  miteinander.gekuppelt  smd,  und 
liche  Lqftsaule  anstoBt.  ,Auf  diese  Weise  ent-  nde  gest0rt  wird.  Indessen  zeigt  schon  eme  ZWdr  ‘ al*f  folgende  Weise  Zunadist  wird 
stehen  die  Schallwellea,  die  man  dann  als  fluditine  Bet  rath  tuna  der  SchallDlattenober-  die  Vorderseite  samtlicher  Platten  abgespielt, 

• Musik 'oder  Worte  hoc)  . - ' fladie  mit  emer  Lupe,  dqB  die  Tonnllen  liur  dann  wird  der  Stapel  von  Hand  gewendet, 

‘ Im  Zusa'mmenhang  mit  dem  elektnschen  Auf-  an  einigen  wenigen  Stellen  derart  weit  aus-  dnd  dann  wird  die  Ruckseite  der  Platten 

nahmevprfahren  epts tar, d dei  elektnsche  gelenkt  sind,  daB' sie  die  ganze, Breite  des  automatisch  abgespielt  Dieses  System  ist  so- 

Tonabnehmer.  Hier  wird  die  Nadelbe-  Rillenabstandes  ausnutzeri  wohl  fur  normple  Schallplatten  als  auch  fur 

wegung  zunachst'm  el^tnsche  Spannungen  Dle  Methode  der  „vanablen  Micrograde"  LancJsPielpiaUen  anwendbar. 

■bzw.  Strome  umgewapdflt,  die  dann  in  emem  bzw,  der  „Fullschrift"  besteht  darm,  daB  , , ' 

Radiogerat-  vprstajrkt1  ^qd  'erst  im  Laut-  dle  Tonnllen  nicht  mit  emem  konstanten,  , — , 

isprecher  m Schwmgungen  .der  Luft  (also  in  sondern  mit  einem  veranderlichen  * - 

Tone)  umgesetzt  werdfp.  Man  unterscheidet  Abstand  geschmtten  werden,  und  zwar  • 
zwei  Arten-  jlie.  elekflo-jnagnetischen  und,  emem  solchen  Abstand,  weicher  der 


die  piezo-elektnscl\en  Tonabnehmer. 


Das  Pressen  der  Schallplatten 

b imtere  und  ohere  PreBmatiue,  c Matetul-Kloll 


. , Nun  kann  - die  eigeqtliche  Schallplattenher-  , am  cue  veranaeruene  naucstarxe  venange 

ScAel?ic^  “f™  S^Tret  stellung  vor  sich  gehen.  Die  Matnzen,  und  - d aIP*"^  Cjummi-  eme  ziemlich  komplizierte  elektnsche 'Appa-' 

auf  bestimmten  tropisdien  Strauche  n i b ) zwar  eme  fur  die  obere'  und  eme'  fur  die  , m3  , . ratur  mit  einer  Anzahl'  von  Elektronen- 

und;  aus  feingemahlenen  1 " untere-  Plattenseite,  ‘werden  .m  die  Presse  “*“*  e ,1L.  . eT—*/  iuxa  ,yei5taiker  rohren.  Die  eigentlichen  Schwierigkeiten’ 

m e h 1 en  als  Fullstoffe?  mnzu  koramt  n c emgespannt.  Die  Schallplattenmasse  wird, als  ' . '|QH  ' I ,'  .dieses  Verfahrens  liegen  darm, 'daB  beun 

femei  Run,  weicher  der  bdiaupia  KloB  im  vorgewarmten  Zustand  m die  Presse  ■ TFj  „ j , Auftreten  emer  plotzlichen  starken  Aus- 

schwarze  Aussehen  verleiht.  (Die  vieltacn  gejegt  Dann, senkt  sich 'die  obere  PreBform,  } — / ..  ' ' , ",  lenkung  ,(z.  B.  bei  emem  Paukenschlag)  der 

nock  gemachte  Annahme.clqli  dieb^alp  *u’nd  dle  dazwisdienliegende  Masse  wird'  in  nGr.'  PiPk  t ro-maane  tischp‘  Tonab-  dafur  .erforderliche  Rillenabstand  bereits  er-  ’ Em  neuzeitliches  Koffergerat. 

aus  ,fIa/tgumnu  bes  ehe^  ist  ^s*')  Der  ein  m einZig'en,  Arbeitsgang  unter  >ohem  Sme,  -besteht'  a^  emem  Dauerlaaneten  reicht  sem  mufl,  ehe  dieser  Ton  als  elek-  . (Mark,  .Poiydor")  , ' 

^cheliacfc  dient  als  Bindemittei  °18  Druck  unci  bei  bestimmtenTemperaturen  zur  . z®  Sendesseli  Polen'^dl'  einmiTderAb-  tnsche  Spannungsschwankuqg  im  Schneid-  ^ . ", 

erteiten^weUerhlrvaber  sollen  sie  als  Schlelf-  ' ft'lg  AnscUieBend  w.rd  der  , ,„idel  verbuddenef  ■■Anter,  bewegt  Dre  S°her"S,"f d^sSSidlopf’S1  toS  ““  ScT.allplattett-toaust.l4 
jinttel  wirken.  Demr  die  Stablnadel  dldb  sich  Rand  .sauber  ])o  t . . ' • Andorungen  des  nragpe  Mchen  Flusses  be-  , nsdle  Wellen  Schallwellen  Den  groBten  Sdiallplatten-fTnisalz- findet  men 

beim  bauf  der  SchallplaSte.in-den  Tonnllen  ■ ,V  ' " ' wrrlcen  in  emer  bpnle  eleklnsdie'Spannim-  duldl  e>„  verzogernngsglied  dm  den  B.nrh-  m den  Veremigten  Staaten  von  Amenta, 

einschlerlen  konnen.,.  . ■ - Die  Wdei  ' gen,  die  m einem  Rnndfunkge.at' verstartt  iell  elnet  Sekimde  spatef  als  das  Regetorgan.  Hier  haben  z B.  dre  Firmed  Coln.nbra,  Decga. 

Das  Ranschen  der  Schallplatle  ' - Das  Abtastorgap  fur  die  Tonnllen nst  v>  den  und  durd,  den  Lautsprecher  als Echallwe  Ion  e 1&  stedetuf  ,s[  grundsatzl.ch  nnf  RCA  Victor  erne  fnbrende  Rolle.  Far  das 

uas  uausenen  uer  au«iipia«0  weitaus  raeisten  Fallen  eme  Stahlnadel.  Wieclergegeben  werden,  — Bei  dem  piezo-  . Vorsnfnalimf."  (r  B Maonptton-  Jahr  1950  wurde  der  Umsatz  auf  230  Millio- 

Oft  wird  uber,  das  dastige  -Rauschen  der  , Wenn  man  eilie  30lche  Nadel  uriterm  Mikro-  elektnschen  Toq’abnehmer  wud  durch  ei“®  wobli  uber'  eine  Vor-  f pStoSd«£t  ' ‘ 

Sehallplatte  geklagt.  Man  vergiBt , dabei,  skop  betrachtet/  so  'erkennt  man,  daB  die  die  Bewegungen-  der  Nadel  ein  Knstallplatt-  abmstuna"  der  Rill^nabstand  bereits  emae-  ' 9 ' > ' 

daB  es  ein  notwendige^  Ubel  igt,  Deqn  clas,  , Spitze  abge'f(radet  ist?"  der  'Abrundungs-  chen  aus  Seignettesalz  verdnllt,  hierdurch  tung  der  Ki  ie  a tana  D e w q Auf  dem  deutschen,  Inlands-Markt  bqtrug  im 

was  wir  als  „Rauschen"  horen,  ist  nichts  r'adl'us  schwankt  zwischen  '25-  und  100  u entstehen  an  der  Oherflache  des  Knstalles  steUt  P8Vor  aie  Moau  anon  auigeze  cn  jahre  1950  der  Sdiallplatten-Umsatz  all,er 
anderes’als  diqser , SchleifprozeB  Im  Laufe  , jj  „ _ i/ioOO  mm).  Hierdurch  soil  eme  elektnsche  Spannungen,' die  der  GroBe  der  net  wirc1,  1 ■ \ ' Marken  rd.  7 Millionen  Stuck.  .An . diesem 

der  Jahre  ist  es  gelungen,  dieses  Stor-  bessere  Aiiflage'  der  Nadel  in  der  Tonnlle  Verdnllung  verhaltnisgleich  smd  ■-  Eme  30  cm-Langspielplatte  hat  eme,  Spiel-  Umsatz  ist  die  Deutsche  Grammophon-GeseU- 

gerausch  stark  zu  veimindern.  , erreicht  und  eme  zerkratzende  Wirkung  ver-  Aus  clem  akustischen Tonabnehmer  (von\l50g  dauer  blf  9 Mmuten  Ferner  lassep  sich  ^schaft  mit,  rd  -50%  .beteiligt.-  Aadere-  Her- 

Die  Aufnahme  •'  , . mieden  werden  Indessen  hilfti sich  hier  die  ' Auflagegewicht  und  mehr)  entwickelte  sich  diese  Platten  — im  Gegqnsatz  zu  den  ameri-  steller  > sind  . z B Telefunken,  Philips,  Carl 

Frnhpr  wandte  man  das  akustische  Sehallplatte  teilweise  selbst.  Schon  nach  nuber  den  ■ elektnschen  Tonabnehmer  der  kamsenen  Langspielplatten  aui  alien  ms-  Lmdstroem (Odeon),  Elektrola, Austroton.  Die 
Antnahmflverfahren  an.  Hierzu  dieute  'wenigen  Sekunden  des  Laufes  wud  namlich  leichte  Tonabnehmer?'  denn  je  ber  ablidien  Geraten,  d h.mit  samtlichen  von  der  Deutsdien  Grammophon-Gesellschaft 

ein  aroBer  Tnchter  mit  dem  die  Schallwellen  'die  Nadelspitze'durch  die  Gestemsmehle,  die  kleiner  die  i zur  Auslenkurig  erforderlichen  “der  ^^annn^'hmheh^ltpn  beraus9ebrachten  -Marken  sind:  .„Deutsche 

•iiifnefanden  und  auf  eine  Membran  qeleitet  dem  Schallplattenmateriah als  Fullstoffe  bei-  Krafte 'sind,  urn -so i kleiner' kann ' auch  der  wed  das  Profil  der  Schallnlle  beibehalten  Grammophon  Gesellschaft"  (klassische  Mu- 

wurden  Hinter  der  Membran  befand  sich  der  gegeben  smd,  dem  Profil  der  Tonnllen  ent-  Auflagedruck  gemacht  werden  Unseremo-  wurde-  , , , aik)'  ^Pojydor"  (leichte  • Muse),  „Polydor 

Srhnpidstichel  Der  Tnchter  verlangte  eme  sprechend  emgeschliffen  * Ohne  dieses  Scbleif- . dejmen  elektnschen  Tonarme  haben  ein  Auf-  AuBer , der  Spieldauer  konnte  dank  dieses  Gnom  , - (Kinderlieder)  und  ; BBrqnswick" 1 

unnatui  lithe  S(ellung  des  Orchesters,  der  mittel  wurde  die  Sehallplatte  \ sehr  scjmell  lagegewicht  von  etwa  30' g.  neuen  Schneid  verfahrens  auch  die  Dynamik  (Jazzmusik).  , DN1726 


' ( ■ .Schema  einer 
• ( . Elektrodose 

, « Daueimagnet 
b Spulen  mit  den 
, Magnetpolen 
c Anker  . 
d Nadel  - 

, e Einstellsdiraviben 


Lautstarke  bzcy  den  Sthwmgungsamplituden 
angepaBt  ist  Bei  leisen  Stellen  mit  geringen 
seitlichen  Rillenauslenkungen  liegen  jetzt  die 
Rillen  dicht  beieinander,  Nur  bei  Lautstarke- 
zuwadis  werden  die  Rillen  so  weit  ausein- 
andergezogen  (aber  nur  gerade  soweit),  wie 
es  zur  emwandfreien  Aufzeichnung  ohne 
Uberschneidung  notwendig  ist.  Auf  diese 
, Wei§e  wird -der  bisher  tote  Raum  zwischen 
den  Rillen  aufgehoben,  und  man  erreicht  eme 
wesentlich  groBere  Spieldauer.,  Der  Raum- 
gewmn  betragt  bis  zu  80%.  ’ 

Dieses  Emsteuern  .des  Plattenschneiders  . 
auf  die  'veranderliche  Lautstarke  verlangt  ' 
eme  ziemlich  komplizierte  elektnsche ' Appa-' 
ratur  mit  einer  Anzahl  von  Elektronen* 
rohren.  Die  eigentlichen  Schwierigkeiten 
•dieses  Verfahrens  -liegen  darm,  'daB  beun  1 
Auftreten  emer  plotzlichen  starken  Aus- 
lenkung  ,(z.  B.  bei  emem  Paukenschlag)  der 


Ein  neuzeitliches  Koffergerat, 
(Mark?  .PolYdor")  , 
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vdi-nachrichtin 


Der  Weg  der  deutschen  KautsehukinduShie/ 


Von  der  Entdecjsung  des  Kautschuks  bis  zur  Eriindung  des  Pneumatics 


WiIdkautschuH  und  Plantagenjsautschuk 

Es  war  eurfcistofischer  Augeniblick,  als  im  , 
Anfang  des  16  Jahrhunderts  Montezuma, ' 
der  letzte  Komg  der  Aztekei),  Ferdmand 
Cortez'  als  dem  ersten  ’ Europaer  ?eme 
Guranuflaschen  und  Gummiballa  m Mexiko 
zeigte.  Sie  stamn^ten  aus  „Cabuchu“  oder 
dem  ..flieBenden  Holz"  Vom  uweinendens 
Bauma".  Der  Baum  wuchs  m Brasijien  und 
wurde  dort  „Hheve"  genannt,  woraus  die 
wissenschaftllche  Bezeichnung  »Hevea  bra- 
siliensis"  entstand.  , ' 

Im  tfrwald  Brasihens,  in  der  Grunen  Holle,  , 
wurde  der  Wddkautschuk  gewonnen,  ur- 
sprunglich  in  ganz  geringem  Umfange.  Im 
Jahip  1850  betrug  die  Fgrderung  1450 1,  im 
Jahre  1880’  erst  8500 1,  im  Jahre  1890  aber 
sdion  16  OOQ  t und  sm  Jahre  1900  schlieblich 
28  500 1.  D^e  Welt  verlangte  nadi  Kautschuk, 
und  anstatt  mit  I-Iilfe  des  Zapfmessers  die 
„Gummimilch“  systematise  zu  gewmnen, 
schlug  man  die  Baume  um,  um  die  ganze 
Mddi  im  Raybbau  auf  emmal  ernten  zu 
konnen.  > • 

Es  war  em  Geniestreich,  als  der  Englander 
Henry  Wickham  im  Fruhjahr  1876  auf  dem 
britischen  Qzeanfrachter  „ Amazonas"  70  000 
Heveasamei^  trotz  der  entgegenstehenden 
, Ausfuhrverbote  entfuhrte  und  damit  das 
Wildkautschukmonopol  , Brasiliens  bradi. 
2000  Heveabaumcheu,  die  im  Botanischen 
Garten  von  Kew  bei  London  entsprossen 
waren,  wurden  nacti  Ceylon  verschifft  und 
bildeten  die  Basis  fur  die  Entwicklung  der 
Kautsdmk-Plantagenkultgr  im  Fernen  Osten. 
Gegenuber  diesem  Plantagenkautschuk  ver- 
lor  der  Wildkautschuk  bald  erheblich  an  Be- 
deutung,  ist  doch  Brasilien  heute  nur  noch 
nut  emem  Prozent  an  der  Weltproduktion 
des  Naturkautsdnikybeteiligt. 

Neue  Verfahren,  neue  Werke, 
neue  Vejwendungszwecke 
, Die  Naturkautschukgewmnung  , hatte  sich 
nicht  so  entwickeln  konnen,  wenn  die  Ver- 
fahren der  Kautsdmkverarbeitung  nicht 
dauernd  vervollkommnet  worden,  wenn  die 
Kautsdiukfabnken  nicht  aus  dem  Boden  ge- 
schossen  und  mdit  immer  neue  Verwen- 
dungszwecfce  fur  den  Kautschuk  gefunden 
worden  waren.  Herissant  und  Maquer  gelang 
es  1778,  deh  festen  Kautschuk  mit  Hilfe  von 
Ather  bzw.  Terpentmol  zu  losen,  aber  erst 
1823  brachle  es  , Madcmtosh  fertig,  den 
Gummi  vollig  m Benzm  und * Naphta , auf zu- 
losen.  Im  Jahre  1822  erfand  Hancock  den 
Mastikator,  mit  desseh  Hilfe  der  zerschmt- 
tene  Kautschuk  zwischen  zwei  Walzen  unter 
Beimischung  yon  Farbstoffen  geknetet' 
wurde.  Bahnbrediend  waren  die  Patentie- 
lung  der  HeiBvulkamsation  (Erhitzung  des 
Kautschuks  unter  Schwefeizusatz)  durch 
Hancock  im  Jahre  1843  und  die  Entdeckung 
der  Kaitvulkanisation  (Taudiung  des  Kaut- 
schuks m Chlorsdiwefel  und  Schwefelkohlen- 
stoff)  durch  Parkes  im  Jahre  1846. 

Erst  auf  Grund  dieser  Verfahrensweisen 
bluhte  auch  die  Kautschukmdustrie  in 
Deutschland.  urn  die  Mitte  des  19.  Jahr- 
, hunderts  -auf.  Dqs  nadimalig  groBte  deut- 
sdie  Gumroiwerk  wurde  .als  Continental 
‘ Caoutchouc  und  Gutta-Percha  Qompagnie  m 
Hannover;  im'  Herbst  1871  gegrundet  und 
nahm  1873  nach  zweijahnger  Bauzelt,  die 
eigenthche  Produktion  auf;  mit  der  Reifen-. 
fabnka'tioii  begann  die  Continental  erst  im 
‘Jahre  1895.  Ende  des  19.  Jahrhunderts  gab 
es  etwa ' 100  Kautschukwatenfabriken  in 
Deutschland,  die  einen  GummiartikeF  nach 
dem  anderen  herstellten.  Wenn-  hier  auch 
nicht  dem  Werdegang  aller  technischen  Ar- 
tikel  nachgegangen  werden  kann,  so  v$r- 
dient  doch'  die  Entwicklung  des  Gumml- 
reifpns  eine  besondere  WurdigUng. 

Die  Geburt  des  LjJitreiiens 
Die  Kautschukmdustrie  steckte  noch  in  den 
Kinderschuhen,  als  die  Fahrzeugwirtschaft 
schon  auf  ein  langes  Leben  zuruckblicken 
konnte.. ' Die  bisher  auf  Eisenradem  rum- 
pelnden  Pferdewagen,  msbesondere  die 
1 Droschken,  wurden  jetzt  mit  Vollgummi- 
reifen  ausgeriistet.  Fdr  das  aus  dem  „Velo- 
ciped"  entwickelte  „Bicycle“  wurden  Gummi- 
»Schnurreifen  benutzt.  Die  Produktion  der- 
artiger  Sportrader  betrug  Im  Jahre  1888 
3000  Stuck  in  ganz  Deutschland.  Der  Luft- 
reifen  mit.  der  Trennung  von  Decfce  dnd 
Schlauch,  der  bereits  einmal  im  Jahre  1844 
durch  den  Amerikaner  ,William  Thompson 
entdeckt  worden  war,  wurde  ernegt  im 
Jahre  1888  durch  den  englisdien  Tierarzt 
Dunlop  erfunden:  Der  „Pneumatic"  revo- 
lutiomerte  die  Welt  des  Rades.  Wie  es  m 
emem  Zeitungsaufsatz  -der  damaligen  Zeit 
hieB:  „Der  Prinz  Pneu  erweckte  das  einem 
'Dornroschen  gieichende  Fahrrad  aus  dem 
Schlaf . und  hauchte  lhm  Luft  und  Leben 
em." 

Zusammen  mit  der Fahrradlndustrie  er- 
lebte  die  Reifenindustrle  In  den  folgenden 
Jahren  ihren  Aufstleg.  Die  Entwicklung 
ging  vom  Tourenreifen  iiber  den  Renn- 
reifen  zum  Schlauchrelfen  (1898).  ,Um  die 
Jahrhundertwende  erscheinen  Transport- 
und  Geblrgsreifen,  Spaterhin  kommt  es  zur 
Trennung  von  Draht-  und  Wulstreifen  und 
zum  Ubergang  vom,  Vollgewebe-  auf  den 
Cordrelfen.  Abgeschlossen  wird  die  Ent- 
wicklung  des  Fabrradrelfens  allerdings  erst 
ipit  dem  Ballonreifen  im  Jahre  1930.  . 

Der  Aufstleg 

> (1901  bis  1038) 

Die Formung  des  Kraftfahrzeugrellens 

Das  Mitte  der  90er  Jahre  des.vorigen  Jahr- 
hunderts* auftauchende  Automobil  fuhr  zu- 
liachst  auf  Vollgummireifen.'  Erst  um.'die 
JahrhUn'dertwende  wurde  von  den,  fuhren- 
den  Reifenfabriken ! die  Fabrikation  von 
Automobil-Pneumatics  aufgenpmmen,  So  er- 
sduen  im  Jahre  1901  em?  Spezialpreislisfe 
uber  Pneumatics  fur  Motorzweirdder  (moto- 
cycle),  Motordreirader  (voitutette)  und  Mo- 
, torwagen  (veiture).  , , f , 

Die  glatten  flochdrudduftreifen  mit  Voll- 
gewebe-Unterbau  erhielten  fur  Rennzwecke 
einen  Gleitschutz:  das  Profit.  Die  Kraftfahr- 
zeugluftreifen  wurden  in  Automobilrennen 
und  1 Zuverlassigkeitsfahrten  erprobt.  Die 
sturmische  Aufwdrtsentwicklung  der  Reifen- 
industrie  setzte  aber  erst  in  der  -Zeit  nach  ' 
dem  Brsten . Weltkriege  ein,' vor  allem  im 
Lande  der  Motorlsierung,  m den  Vereinlgten 
Staaten  von  Amenka.  Dort  wurde  die  Wi- 
derstandsfahigkeit  des  Reifens  durch  Zusatz 
von1  femem'  GasruB  zur  Mischung  auf  ein 
Vielfaches  gesteigert.  Die  Erhitzung  wurde 
dadurch  bekampit,  daB  man  das  Vollgewebe 
durch  das  Cordgewebe  ersetzte.  Im  Gegen-' 


•satz  zu  ,dera  brettartig  steifeh  Vollgewebe 
schuf  das  nachgiebige  Cordgewebe  mit  sei- 
ner hoheren  Walkfahigkeit  die  Vorau^set- 
zung  fur  ewe  erhohte  Lebensdauer  des  Rei- 
fens. Die'  Emfuhrung  des  Cordreifens  in 
Deutschland  im  Jahrp  192J  bedeutete  eine 
Umwalzuijg  fur  die  Reifemndustne  und  gab 
die  Grundiage.  fur  die  weitere  Entwicklung 
ab-  ' , 1 1 

Bald, wurde  der  Wutst-  oder  Stahlseil-Hoch- 
druckreifen  yon  dem  Ntederdruckreifen  ab- 
gelost.  1923  wurde  der  Ballonreifen  erst- 
malig  in  Deutschland  herausgebracht,  1924 
folgte  lhm  der.Typ  Ballon-Reifen,  urn, die 
Montage  neuar  Rader ' fur  die  laufenden 
Wagen  zu  sparen.  Die  Entwicklung  wurde 
in  bestimmtem  Smne  abgeschlossen  durch 
den  1932  herausgebrachten  Uberballon-  und , 
Type  Uberballon , (Aero-  und  Type  Aero)- 
Reifen.  Aus  dem  Hochdruckreifen  mit  4 bis  , 
5 at  wurde  so  das  mit  1 bis  2 at  gefahrene 
Luftkissen,  das  em  bequemeres  Fahren,  ein^ 
bessere -StraBenlage  und  elne,hohere  Durch- 
schnittsgeschwipdigkeit  ermoglichte. 


Anpassung  an  die  veranderte  RahstoHlage  An  das  Problem  des  Wiederaufbaues  muBte 
Dei  Wandel  in  del  BedmfsgosteHung  traf  e“‘“  ersdiopften  und  .dilecht  ernahilen 
zusammen  lid  eiqet  starken  Vetsduebung  Belegsdiaft  beiangegangen  nerden  Die 
umerhalb  des  Rohsloffemsalzes.  Um  die  Schwiengkeit  lag  dabel  woniggr  in  dot  Be- 
Sdisviengkeiten  aul  dem  Gebiete  der  Roh-  sdigflung  del  • Arbeitskialte  — wenn  auch 
stqlfyeisorgung  zu  nieistern,  bedurlte  es  mitunter  Facharbeiter  fehlten  ~ als  .in  del 
nicht  mil  emer  bis  US  emzglne  gehondcn  Hebung  der  Arbertsleistung,  die  eutsdiei- 
Rohstoffzuteilung,  sondoni  auch,  etner  gruqd-  dend  von  der  Ernahrung  der  Arheiter  und 
satzlichen  Umschaltwg  im  Bereiche  der  Roh-  hirer  Angehorigen  abhmg.  Abgesehen  von  , 
stolfverwendung,  Dio  schvrierigen  Fragen  del  Frage  einer  Wiedennstandsetzung  Oder 
der,  jmyedigeu  Anpassung  des  RohstQifver-  Neubeschal/ung  der  Maschmeu  muOte  tag- 
brauches  ,an  die  verschiedenen  Entwicklungs-  Jlctl  uer  Kampf  um  die  Brennstoffbescbaf- 
stufen  der  Rohstofferzeugung,  der  revolutio-  fung  und  die  Stromversorgung  gefuhrt  wer- 
narenz  Umstellung  der  Kautschukmdustrie  den.  Mangels'  genugender  Kohlenvorrate 
auf  deutsche  Werkstoffe  konnte  nur  mit  froren  im  Winter  1945/46  bei  vielen  Werken 
Hilfe  der  Chemie*  gelost  werden.  die  Heizungen  em.  Die  Knappheit  an  elek- 

Von  ausschlaggebender  Bedeutung  war  da-  tnschem , Strom  fuhrte  dazu,  daB  in  den 
bei  zunachst  die  Umstellung  von  Natur-  Mischsalen  z.  T-.pur  des  Nachts  gearbeitet 
kautschuk  auf  Kunstkautschuk.  Welche  Auf-  werden  konnte.  Noch  im  Sommer  1947  wurde 
gabe  hier  zu  losen  war,  erhellt  aus  emer  die  Produktionsleistung  der  suddeptschen 
Gegenuberstellung  von  Naturkautschukem-  Guipmiwerke  durch  die„  Stromknappheit  er- 
fuhr  und  Kunstkautschukerzeugung  m’den  heblich  beeintrachtigt,  die  sich  aus,  dem 
entscherdenden  Jahren.  So' he!  von  1937  bis,  medrigen  Wasserstand  mfolge  der  groBen 
1943  die  Einfuhr  von  Naturkau(schuk  von  Trodcenheit  ergab, 

Die  Hlndernlsse 


Die  Kautschukmdustrie  muBte  zunachst  auf 
der  Grundiage  der  noch  verbhebenen  Roh- 
stoffvorratd  openeren.  Die  muhsaxq  winder 
in  Gang  gebrachte  Buna-Produktion  hatte 
groBe  Sdiwierigkeiten  zu,  uberwmden  ujid 
i,  uriuw  A k tu  ’ra'to  ,”IHul=“f  Bef8h,1  htilitarregie- 
Boh-  ruag.  im  Juill  1948  emgesteUt,  nmMem  bud- 


Bearbeitung 
von  Rohgumml 


,, gummi,  eifolgt  durdi  i 
- schweiea  WtUwerk, , • d»s 
■ *uch  ’zum  Bininis&en  voa 
Miner*]i«n  vetw^ndt  wild. 
(Weikphoto;  ConUneatal 
; Gununi-Werke  AG.,  > ' 
\ < - . W*nnover) 


Lastwageh  und  Omnibusse  wurden  noch  m 
•den  ersten  Nadikriegsjahren„mit , Mnssiv- 
reifen  ausgerustet.  Statt  glacter  Vollreifen 
fuhr  man  prohlierte  ElasUc-Reifen,  z.  T.  mit 
Hohlraum  Im  Jahre  , 1922  wurden  die 
ersten  Riesenluftreifen  fur  Lastwagen  in 
Deutschland  hergestellt.  • Zunachst  wurden 
‘ nur  Lastwagen  bis  zu  3 1 Nutzlast  mit  Luft- 
reifen  versehen,  erst  spater  auch  groBere 
und  schwerere  Fahrzeuge.  Riesenluft-Bal- 
loiireifen  wurden  erstmalig  .1925  in  Deutsch- 
land erzeugt.  Im.  Universal-Riesenluftreifen, 
der  als  Hochdruck-  und  Niederdruckreifen 
gefahren  werden  kann,  kam  die  Entwipklung 
zu  emem  vorlaufigen  AbschliiB. 

Das  rWacjistum  der  * Erzeugung 
Wahrend  die  Herstellung  von ’Gummireifen 
in  Deutschland  bald  auf  wemge  \Fabnken 
konzentnert  wurde,  blieben  an  der  Erzeu- 
gung sonstiger  Gummiwaren  (z,  B.  fur  (den 
Bekleidungs-,  Haushalts-  und  Anstaltsbe- 
darf,  fur'  dei\  Spiel-,  Sport-,  Betnebs-  und 
Yerkehrsbedarf)  urigefa^r'  zehnmal  so  viele 
Fab'nken  beteiligt: 

Die  Reifenlndustne  vmfaBte  im  Jahre  1912 
mit  21  Betneben  rd.  9000  berufsgenossen- 
schaftlich  versicherte/ Pprsonen. ' Sie  ver» 
brauchten  damals  .Jetwa'  • 5Q00 1 1 Rohgumml, 
2000 1 Baiimw'ollgewebe,  12  000 1'  Cheouka-' 
■ hen  qnd  2000 1 Halbfabnkate  aus  Eisen  und 
.Stahl.  Daraus  stellte  sie  'uhgefahr  8 
nen  Fabrradreifen  , und  650  000  Kraftfahr- 
zeugreifen  her.  Der  Prod.uktiqnswert  (belief 
Sich  auf  14  MilUonen  Mark  und  der  Export- 
anted  betrug  Nadi  dem  AbschluB  des 
Ersten  Weltkrieges.und  .der  darauf  folgen- 
den Inflation  wurde  erstmalig  im  Jahre  1925 
wieder  eine  amtliclie  Produktionserhebung 
in  der  Reifenmddstrie  durchgefuhrt.  Die  Er- 
zeugung elite  dann  bis  zum  Jahre  |1929 
einem  Hohepunkt  zu,  fiel  danach  aber  bis' 
zum  Knsenjahr  1932  stark  ab.  Von  1933 
bis  1938  ist  es  mit  der  Relfenindustrie  in  Pa- 
rallel zur  Kraftfahrzeu'gwirtscbaft  wieder 
aufwarts  gegangen.  Die  Industrie  der  sonsti- 
geh  Gummiwaren  konnte  sich  gleidifalls  aus- 
dehnen,  wenn  “auch  nicht  sq  stark  wie  die- 
jenige  der  Reifenindustrle.  Die  amthche  Pro* 
duktionserhebung  laflt  deutlich  den  Aufstieg 
erkennen:  ‘ 

Reiien-  Gummjwaren- 
indusirie  induslrl* 

■ , ’ 1 •>  1933  1938  1933  1938  _ 


wigshafen  die  Erzeugung  schon  fruher  hatte 
aufgeben  mussen.  Demgegenuber  lief  die 
Rohgummi-Einfuhr  zunachst  zogernd  an. 
Ohne  Wiederankurbelung  der  Regenerat- 
gewinnupg  aus  Altgummi'  hatte,  si,ch  die 
Kautschukwarenherstellung  nicht  entfalten 
konnen.  Vor  allera'  aber  muBte  die 
Kautsdiukindustne  selbst  lhre  ganze  Ener- 
gie  . emsetzen,  um  dm  vorgeordpeten 
Betriebe  zur  Herstellung  der  .zahlreichen 
HUfsstoffe,  der  Chemikalien,  wieder  aniau- 
100  000  t auf  75001,  walrreurl  die  tuustl.dio  lassen.  Mit  das  schwrengste  Kapitel 

Erzeugung  von  Rauisdluk  im  gleldren  Zeit-  **«>  die  Wiedermgangormgung 

raum  von  3500t  auf  weit'uOer  900001  an-  der  Gam-  und  Gewebeversorgung  nut  dem 
stieg  An  zweiter  Stella  1st  zu  nennen  die  “‘Wfdd'O™  Vorlauf.  Endiich  war  fur  den 
Umstellung  vtm  Naturspinnstoffen  auf  Kunst-  Wredexaufbau  im  engeren  Smne  dta  Be- 
spmnstoffe,  Wahrend  es  sictr  fur  Retfen  flier'  scbaffung  der  Baumateriahan  und  der  Kampf, 
m der  Hauptsarfie  um  erne  Umsclialtung  von  ™ *e  Zuteifung  von  Etsen  und  Stahl  em 
Baumwoligamen  und  -geweben  anf  Kunst-  Hauptproblem. 

seidengarne  und  -gewebe  drehte,  muBte  im  In  vielen  Werken  wurde  die  fast  ^mnlos 
Bereiche  der  sonstigen  Gummiwaren  ira  ersd)einende  Wiederaufbauarbeit  m der 
wesentlichen  eine  Umsteuerung  von  Baum-  Hauptsache  mit  der  eigenen  Belegschaft  in 


wollerzeugmssen  auf  Zellwollprodukte 
genommen  werden.-  Als  dritte  'Notwendig- 
keit  kam  die  Umstelluhg  in  den  Chemika- 
lien  hmzu,  Zu  denken  ist  dabei  nicht  nur 


Abgriff  genommen.  Es  gab  vielfach  kein 
Telefon,  kein  Gas,  upd  die  Wasserversor- 
gung  miiBte  z.  T.  mit,  Hilfe  von  Feuerlosch- 
schlauchen  durchgefuhrt  werden.  Pappe  und 


an  die  gerade  im  Zusamroenhang  nut  dem  Wellblech  und  Bretterversdilage  dienten 
Buna-Mehrverbrauch  , wichtige  Umstellung  zur  primitiven  Gebaudereparatur.  Die  Be- 
vom-arislandischeji  auf  den  deutschgn  GasruB,  legschaft  enttrummerte,  mauerte,  fallte  Holz 
sondern  auch  an  Umschaltungen  auf  dem  fur  die  Instandsetzung  der  Dacher.  Triditer 
Gebiete  der  Weichmacher,  Qle,  Fette  usw.  wurden  gefullt  und  das  Rohr-  und  Kabel- 
Die  Rohstoffbeschaffupg  war  dabei  nicht  nur  netz  provisorisch  geflickt.  In  emem  Falle 
von  der  Produktionsseite,  sondern  auch  von  wurde  eine  Halle  von  iOOOm*  fast  nur  mit 
der  Transportseitq  her  . bedrobt.  Oftmals  aus  dem  Schutt  geborgenen  Matenalien  auf- 
muBten  alle  Hebei  in  Bewegung  gesetzt  gebaut.  Die  ausgebrannten  und  beschadig- 
werden,  um  die  Waggons  fur  Buna  zu  be-  ten  Maschinen  wurden  uberholt.  Geschickte 
schaffen  oder  die  .Schiffe  mit  RuB  auf  den  Handwerker  raachten  aus  2 bis  3 zerstorten 
Kanalen  loszueisen.  In  fortgesetzter  Kette  Maschinen  Wieder  eine  brauchbare.  Ersatz- 
muBte  em  Maten'alengpaB  nach  dem  ande-  teile  und  Matenalen  wurden  mit  den  ubng^ 
von  hotoihni  wprdpn'.',  gebliebenen  Fahrzeugen  in  abenteuerhchen 


Aruahl  d.  Bettieba  17  28  181  202  * 

Zihld  Beschifligten  12  000  19  000  33  000  87  000 

rauch  (t)  59  000  M0  000  98  000-  182  000 


ren  beseitigt  werden. 
Die  Kpordinierung 
Prdduktlqnslaktqren^- 
Wenn  der  kriegswnh-J 
tige  Bedarf  befnedigt 
werden  sollte', , muBte  ,i 
nicht  nur  die  Hers  tel-, , 
lung , nach.  Art  uhd‘, 
Umfang  der  standig , 
wechselnden  Rohstoff- 
lage  angepaBt,  son- 1 
dem  auch  dafur  ge-  1 
sorgt  werden,  daB 
neben  dem  Produk- 
tiohsfaktor  Material 
auch  die  Produktions- 
faktoren  Personal,  und  ■, 
Kapital  fdr  die  l^aut- 
schukmdustne  im  rich-  , 
tigen  Verhaltms  Uuf 
Verfugung  gesipllt 
wurden.  Ferner  mupta 
1 das  Fabrikationspro- 
gramm  auf  die  Versbr- 
gungsinoglichkeitep 
mit  Kohle,  Gas  ifnd 
Strom  und  auf  he 
T ranspor  tmoglichkei- 


Dampfvulkanlilerpressen  iilr  Autoreifen  ' 
Die  fertig  vulkanlsierten  Relfen  warden  «us  der  Form 
automaUsch  auigebrochen. 

(Werkpboto.  Continental  Gumml-Werke  AG,,  Hannover) 


Techn.  Welchgummiart.  a 

SCSI,-. 

Cumm,  Stoffe,  Konfektionsart. 
aus  dem  spiel- u Sportartikel 
id  Leben  C&hurg.  Weichgummlwaren  . 


2 300  1 3 300  t 

Vor  dem  Zwei  ten  Weltkriege  beschaf  fcigte  die 
deutsche  Kautschukindustrie  rd.  65  000  Ar- 
beitskrafte.  Sie  verbrauchte  fiir  etwa  300 
Milhonen  kg  Rohstoffe.  Sie  qrzeugte  Kaut- 
schukwaren  in,  emem  Werte  von  etwa  800 
•MilUonen  RM,  von  denen  5,5°/o  auf  Exports 
enthelen.  , ‘ 

Die  Feuerprobe  im  Zweiten  Weltkriege 

(1939  bis  1944) 

Dte  Umstellung  auf  krlegswichtigen  Bedar! 
Trotz  gewisser  Vorbereitungen  war  die  Um- 
stellung der  Kautschukindustrie  von  der 
Deckling  des  FriedensbedarfeS  auf  die  Be- 
frtedigung  des  Kriegsbedarfes  nicht  ganz 
einfach  zu  vollziehen.  Gerade  das  stoB- 
weise  Auftreten  des,  Bedarfes  erschwerte 
iegliche  Planung.  Neben' dem  direkten  'und 
indirekten  Wehrmachtbedarf  muBte  auch  der 
Kneg'sbedarf  hoherer  Stufen  (z.  B,  fur  Ru- 
stungsfabriken,  Kohlenzechen)  gedeckt  wer- 
den. Im  einzelnen  verschob  sich  das  Schwer- 
, gewicht  im  Kriege  etwas  von  den  Bereifun- 
gen  nach  den  sonstigen  Gummiwaren.  Wenn 
‘im  hbrigen  der  Wehrmachtanteil  bei  diesen 
nicht  einen  so  groBen  Umfang  erreichte  wie 
bei  den  ' Reifen,  lag  das  darani . daB  der 
Knegjsbedarf  hoherer  Stufe  hier  eine  gro- 
Bere Rolle  spielte.  Die  fur  kriegswichtige, 
Zwecke  (LebensbntteUransporte,  Munitions- 
beforderung,  Kohlenversand)  noch  Iaufen- 
den  zivilen  Kraftfahrzeuge  waren  auBer  mit 
Reifen  auch  mit  ReifenreparatilrmatenaJ, 
Keilriemen  und  Akkumulatorenkasten  ' zu 
‘ ve/sorgen,  Ohne  die’  fur  den  Bergbau,  die 
Ru9tungsindusfrie’‘oder  sonstige  kriegswfch- 
tige  Betriebe  bestimmten  Transportbander, 
Treibneraen,  PreBIuftschlauche  usw  konnte 


ten  ausgerichtet  w«den.  Eine  Hauptschwle-  Fahrten  Z.  T.  auf  kompllzierten  Uinwegen 
ngkeit  lag  dabei  darin,  daB  der  sich  dauernd  aus  der  Ostzone  geholt.  Kleinste  Produk- 
wandelnde  Bedarf  pm  den  sich  unter  der  tionen  von  Nebenartlkeln  dienten  der  Geld- 
Hand  andemden  Matenalien  von  einem  beschaffung  fur  die  Bezahlung  der  Aufrau- 
wechselnden  Personal  gedeckt  werden  muBte.  mungslohne.  ,Um  weitere  Mittel  zu  beschaf- 
An  die  Stelle  del  Mannes  trat  vielfach  fen,  muBte.  die , Arbeit  oft  behelfsmaBig 
die  Frau  und  in  wachsendem  MaBe  wurde  in  den  Ruinen  oder  im  Freien  vor  sich  gehen, 
der  mlandische  Ameiter  dutch  den  aus-  Auf  dlese  Weise  erstanden  allmahlich  wie- 
landischen  ersetztj  - Um  . die  .Erhaltung  der  die  Betriebe  in  den  nach  und  nach  erbau- 
einer  emigermaBeq  ausreichenden  Beieg-  ten  Raumen,, 
schaft  muBte  immer  wieder  gekampft  werden.  \>  ' 

Im  Ietzten  Stadium  des  Kneges,  als  die  Bom-  DIe  Erfo^e 

ben  die  Produktipjjsstatten  immer  starker  Die  Belegsdiaft,  der  Rohstoffverbrauch  und 
heimsuchten,  sollte  in  emer  Ietzten  groBen  die  Herstellung  entwidcelten  sidi  zahlen- 
Anstrengung  das  ideal  der  Konzentrierung  maBlg  von  Stufe  zu  Stufe! 
der  Produktion  auf  die  leistungsfahigsten  Be-  Gesamt-DeutscWand  > West-DeuiscWami 

tnebe,  der  Spezialisierung  der  Werke  auf  die  1 1938 1986‘)  1950 

von  lhnen  am  bestenjherzustellenden  Artikel  Belegscpaft  67  508  24000  59  563 

und  der  Uniformierung  der.Herstellungsver-  RohstoHvqibrauch  (t) 
fahren  verwlrklicht  werden.  Dann  kam  ‘der  Naturkautschuk 


Zusammenbrudi. 

Der  Wi 
(1945 

Die  Bedlngungen 
Auf  Vorkripgsbasis 
stellung  zu  91%  in 


tderaufbau 

bis  1950) 


eifolgte  .die  Reifenher- 

den  Westzonen  und  zu 

9%  in  der  Ostzone,1  wahrend  an  der  Erzeu- 
gung der  sonstigen  Gummiwaren  die  West- 
zone  mit  etwa  70%  und  die  Ostzone  mit 

1n0/„  Am  namrmtsrra  In 


Kunstkautschuk  t 


Kautschuk  u Regenerat  132  955  32  000  104  744 

Herstellung  (t)  1 , . , 

Bereifungen  128  259  30  000  , ■ 97  705 

Sonsfaae  Gummiwaren  *118  531  35  000  102  175 

Gesamtkautichuk  246  790  , 65  000  199  080 


•)  Die  Zahlen  filr  das  Jahr  1946  slnd  abgerundet. 


30%  beteiligt  waren;  Da  die  Demontage  In  Dia  ’ we^tdeutsche  Kautschukindustrie  hat 
der  Ostzone  in  sta4em  MaBe  durcbgefhhrt  ■ zwar.das  Niveau  von  1936  bereits  uber- 
wurde  und  der  Wiederaufbau  ihrer  Gummi-  scbntten,  den  Stand  von  1938  aber  noch 
werke  nur  stockend  vor  sich-  grag,  raochten  nicht  wieder  erreicht.  Dej^Anteil  des  Kunst- 
wir  annehmen,  daB  gegenwartig  von;  der  kautschuks  am  Gesamtkautschukverbrauch 
ganzen  deutschen  Reifenproduktion  etwa  6 lst  wieder  von  88%  auf  4%  gefallen  und 
bis  8%  und  von  del  Fabrikation  der.  sonsti-  dfl  Regeneratemsatz  im  Verhaltms  zum 
gen  Gummiwaren  etwa  TO  bis  12%  auf  die  Kautschuk-Einsatz  von  56%  auf  26%  zuruck- 
' Ostzone  'entfallen.  Auf'  Grund  der  em-  gegangen.  ,ln  dem  Rmgen  um  den  Vor  rang 
gehenden  Benchte  -der  einzelnen  Werke  ist  die  Reifenerzeugung  zuletzt  wieder  et- 
'uber'  den  Umfang  (der  Kriegsemwirkung  was  hmter  der  Herstellung  der  sonstigen 
'lcann  man  nur  sagen  daB  die  Vorkriegska-  Gummiwaren  zuruckgeblieben. 
pazitat  der  westdeutjchen  Gummiwerke  mit  Im.  Jahre  1950  wurden  17,7  MilUonen  Fahr- 
jahrhch  rd.  250  000 1 1 durch  die  Luftangnffe  radreifen  und  4,3  MilUonen  Kraftfahfzeug- 
zu  etwa  50  bis  55%  zerstort  wurde.  In  den  reifen  erzeugt.  Bei  emem  durch  die  Er- 
Jahren  1945  bis  1950  ist  die  Vorkriegskapa-  .hohung  von  Kosten  und  Preisen  mitbeding- 
zitat  ungefahr  wieder  auf  gebaut  worden.  ten  Gesamtwertumsatz  aller  Gummiwaren  von 
Diese  Aufbauleistung  kann  nur  voll  gewhr-  4084  MilUonen  DM  betrug  der  Export  50 
digt  werden,  wenn  man  berucksichtigt,  unter  MilUonen  DM  oder  4,6%  vom  Gesamtumsatz 
welchen  Bedlngungen  sie  vor  sich  grng.  ; und  ist  welter  im  .Steigen  begriffen.' 


Gegenwartsproblerrie 
Die  SchwierigUeiten  der  RohitoUbeschaflung 
Wahrend  im  ersten  Halbjahr  1950  die  Ab- 
satzsorgen  fur  die  Fertigwaren  im  Vorder- 
grund  des  Interesses  standen,  smd  im  zwei- 
ten Halbjahr  1950  nach  Ausbruch  des  K°tea- 
krieges  die  Bezugsschwiengkeiteh  fur  die 
Rohstoffe  wieder  an  die  erste  SteUe  getre- 
ten.  Bei  ihrer  hohen  Rqhstoffabhangtgkeit 
vom  Ausland  wurde  die  Kautschukmdustrie 
von  der  Verknappung  und  Verteuerung  auf 
den  Weltrohstoffmarkten  und  von  der  Ver* 
schlechtemng  der  deutschen  Deviseqsituation 
besonders  hart  getroffen.  Nachdem  die  Koh- 
lenversorgung  und  die  Stromzuleitung  ihren 
Schatten  auf  die  Prqduljdlonsentfaltung  ge* 
worfen  hatten,  nachdem  Engpasse  in  Che- 
mikalien, w»Q  z'.  B.  in  Scfawefel  und  m ' 
Kunstseiden-  bzw.  Baumwollgeweben,  die 
Entwicklung  der  Fabrikation  bedroht  hat- 
ten,  ist-  die  Bejreitstellung  des  Kautschuks 
nunmehr  zur  Hauptfrage  geworden. 

Es  ist  bereits  erwahnt  worden,  daB  die 
westdeutsche  Kautschukmdustrie  nicht  nur 
den  Naturkautschuk  (aus  dem  Fernen  Osten), 
sondern  auch  den  Kunstkautschuk  (aus  USA 
und  Kanada)  emfuhren  muBte.  Zunachst 
stellten  sich  hier  Schwierlgkeiten  m der  Be-' 
schaffung  des  Kunstkautschuks,  msbeson- 
dere des  olbestandigen  Kujistkautschuks  em, 
der  zuletzt  nur  m ganz  unzureichendem 
MaBe  heremkara.  Aber  auch  die  Versorgung 
nut  Naturkautschuk  schien  angesidits  der 
unubersehbaren  pqlitischen  Entwicklung  ge- 
fahrdet,  ganz  abgesehen  davon,  daB  die 
moghchst  fruhzeitige  Bildung  emer  Reserve 
audi  angesichts  der  sprunghaften  Preisstei- 
gerung  des  Rohgummts  apgebracht  erschien. 
Die  deutsche  Kautschukmdustrie  ist  im  Som- 
mer vorigen  Jahres  vergeblich  beim  Bundes- 
wirtschaftsmmisterium  vorstellig  geworden, 
un\  fur  alle  Falle  in  Anlehnung  an  die  in 
den  yerehngten  Staaten  von  Amerika  ver* 
folgte  Pohtik  einen  Dreimonatsvorrat  zu 
biiden  und  den  standig  steigenden  Ver- 
brauch  emzudammen  mit  dem)  Ziel,  die  De* 

■ visenbilaiiz.  nicht  zu  sehr  zu  belagten.  Die 
50%ige  Einfuhr-Depot-Pflicht  traf  die  Kaut- 
schukwirtschaft  schwer  und  fuhrte  dazu,  dafl 
gunstige  Emkaufsgeleqenheiten  nicht  ausge- 
nutzt  werden  konnten,  da  sie  zu  groBe  fman- 
zielle  Ansttengungen  erfordert  hatten.  Durch  ’ 
die  Ende  Februar  1951  verhangte  Devisen- 
sperre  wurde  die  normale  monatliche  Em- 
fuhr  von  Kautschuk  aberraals  beeintrachtigt  n 
Um  den  Naturkautschuk  zu  strecken  und 
eine  einigermaBen  zureichende  Versorgung 
bis  zum  Herbst  zu  gewahrleisten,  hat  die 
deutsche  Kautschukmdustrie  im  Rahmen 
lhres  Wirtsdiaftsverbandes  nicht  nur  Her- 
stellungsnchtlimen  uber  den  Kautschukem- 
satz  je  Erzeugungseniheit  erarbeitet,  sondern 
auch  m freiwilhger  Selbstdisziplm  lhre  Kaut- 
schukverarbeitung  von  9000 1 im  Monat  auf 
6500  bis  7000 1 je  Monat  herabgesetzt  und  fur 
die  Durchfuhrung  dieser  MaBnahme  als  Basis 
die  Vergleichszeit  von  Juli  1949  bis  Jum  1950 
gewahlt.  Auf  dieser  Grundiage  erfoigen  die 
Devisenzuteilungen  an  die  einzelnen  Werke 
durch  die  Bundesstelle  fur  den  Warenverkehr, 
Fachliche  Gruppe  Kautschuk.  Unterdessen 
bleibt  das  Relerat  Kautschuk  des  Bundes- 
wirtschaftgromisteriums  bem.uht,  ,den  Den- 
sen foods  fur, die  BeschaffuhV  von  Naturkaut-:  ‘ 
schuk  zu  erweitern. 

Auf  Grund  der  vereinten  Bemuhungen  aller 
Beteiligten  haben  sich  die  AUuerten  nun- 
me.hr  bereit  gefunden,  das  Verbot  der  Kunst- 
kautschuk-Herstellung  m Westdeutschland 
wieder  aulzuheben  Dies  bedeutet,  daB  vor- 
aussichtlich  ab  September  oder  Oktober  1951 
im  Werk  Huls  monatlich  wieder  600  t Buna 
hergestellt  werden  konnen  Wenn  damit  auch 
efn  Bruchteil  des  Gesamt-Kautschtikbedarfs 
gedeckt  werden  kann,  ist  doch  von  Bedeu- 
tung, daB  in  Huls  das  Butadien  erzeugt 
werden  kann,  um  dem  Werk  Leverkusen 
die  Perbunanherstellung  zu  ermdglichen  und 
damit  wemgstens  den  Bedarf  an  olbestan- 
digem  Kunstkautschuk  voll  zu  befnedigen. 
Sorgen  um  den  Inlandabsatz 
Wenn  im  Augenbllck  auch  noch  die  Roti- 
stoffsorgen  uberwiegen,  zeidmen  sich  dahln- 
ter  doch  schon  wieder  Absatzs'diwierigkei- 
ten  ab.  Fur  so  wichtige  Massenbedarfsar- 
tikel  wie  Fahrradreifen,  Absatze  und  Soli- 
len  ist  der  Umsatz  bereits  ms  Stocken  ge- 
raten,  andere  Artikel  sind  noch  stark  ’ be- 
gehrt.  Die  Labihtat  der  Konjunktur  gibt 
allenthalben  zu  Besorgnissen  AnlaB.  Die 
Kreditrestnktion  hat  zwelfellos  zur  Be- 
schrankung  der  Kaufkfaft  beigetragen.  Die 
Zahlungseingange  verzogern  sich.  Die  Llqui- 
• ditatsfrgge  beeinlluBt  den  Markt.  Bei  der 
Betr?ditung  des  fnlandmarktes  zeigt  sich, 
wie  sehr  wir  noch  immer  dutch  die  Ab- 
schneidung  der  Ostzone  behindert  smd,  Der 
Interzonenhandel  ist  nur  ein  kummerhcher 
Ersatz  fur  den  elnstmals  bluhenden  Guter- 
verkehr.  Audi  die,  deutsche  Kautschukmdu- 
strie wird  nicht  eher  gesunden  alsbiszwisdien 
West-  und  Ostdeutschland  wieder  erne  engs 
Wirtschaftliche  Verbindung  hergestellt  ist. 

Exportfdrderung 

Bei  nachlassendem  Inlandmarkt  richtet  sidi 
das  Interesse  der  deutschen  Kautschukmdu- 
strie heute  m steigendem  MaBe  auf  den 
Export.  Selbstverstandlich  kann  die  ^.usfuhr 
von  Kautsdiukwaren  nur  auf  der  Basis  ernes 
gesunden  Inlandabsatzes  erfoigen.  Es  gilt, 
auf  breiter  Produktionsgrundlage  das  m- 
landische  Prelsniveau  so  weit  zu  Menken; 
daB  1 wir  der  Konkurrenz  der  auslandischen 
’ Kautschukmdustrie  erfolgreich  begegnen 
konnen. 

Insbesondere  wird  die  deutsche  Kautsdiuk- 
industne  -mit  den  Kautschukindustrien  der 
anderen  europaischen  Lander  m Wettbe- 
werb  treten  mussen,  um  die  optimale  Ver- 
sorgung des  europaischen  Marktes  mit 
Gummiwaren  aller  Art  zu  gewahrleisten. 
Es  ware  das  Naturlichste  von  der  Welt,' 
wenn  sich  neben  den  Behorden  und  den  Ge- 
werkschaften,  ,wie  im  Sdmman-Plan  fur 
Kohle  und  Eisen  vorgesehen,  auch  die  Ver- 
treter  der  anderen  Industnen  und  damit  auch 
der  Kautschukmdustrie  zusamraenfinden  wur- 
den. Dabei  wird  es  ohne  eiiien  umfas- 
send,en  Uberblick  uber  die  Mengenver- 
haltnisse  der  Produktion,  msbesondere  die 
Kapazitaten  im  Verhaltms  zum  Bedarf, 
und  die  • Kostenverhaltnisse  nicht  abgehen. 
Erst  auf  der  Basis  von  Leistungs-  und 
Kostenvergleichen  wird  man  das  Pro- 
blem der  Rationalisierung  der  europaischen 
Kautschukmdustrie  • emer  Losung  naher- 
bringen  konen.  'DN1711/ki 
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Industrie-  Mud 


0 Am  30  Jum  1951  feierte  die  Gewerkschaft 
Schalker  Eisenhutte,  Gelsenkirchen,  das 
30jahnge  Dienstjubilaum  ihres  allseits  be- 
liebten  Direktors  Paul  Schmidt  VDI.  Dir. 
Schmidt  war  an  der  Normung  im  Haspelbau 
mafigeblicn  beteihgt.  Wie  m den  schweren 
Knsenzeiten  vor  20  Jahren  gelang  es  dem 
Jubilar  auch  jetzt  wieder,  dem  schwerknegs- 
beschadigten  Werk  eine  eraeute  Aufwarts- 
entwiddung  zu  sichern.  . 

0 Der  Biologe  und  Direktor  am  Max-Plandc- 
Institut  fur  Biologie  m Tubingen/Hechmgen 
Prof  Dr.  Max  Hartidann,  vollendete  am 
7 Julx  1951  sew  75.  Lebensjahr. 

O Prasident  Koch  vom'Elsenbahn-Zentral- 
amt  in  Minden,  der  bislang  sera  Amt  kommis- 
sansch  wahrgenommen  hat,  ist  nunmehr  end- 
gultig  zum  Reichsbahndirektionsprasidenten 
ernannt  worden.  <• 

O Die  Rohstahlerzeugung  der  Deut- 
sdien  Bundesrepublik  belief  sich  im  Jum  1951 
auf  1 186  462  t und  ist  damit  gegenuber  dem 
Vormonat  urn  rd.  63  000  t gestiegen. 

© Die  Tonnage  der  deutschen  Handels; 
f 1 o 1 1 e belauft  sich  z.  Z.'auf  rd.  800  000  BRT. 
Am  1.  Januar  1949  waren  es  250  000  BRT. 

© Die  deutsdie  Erdolproduktion  weist 
fur'die  beiden  letzten  Monate  (Mai  und  Jum 
1951)  folgende  Ziffern  auf:  , 

Mai Juni 


Emsland  .19  356  47  991 

Hannover  52  186  52  <131 

Holstem/Hambuig  10  391  10  267 

Baden  535  540 

losgesamt  112  168  111  629 

Die  Erzeugung  fur  das  erste  Halbjahr  1951 
belauft  sich  auf  rd.  631  000 1 
© Die  Howaldtswprkein Hamburg  er- 
hielten  einen  Auftrag  fur  den  g r o B t e n 
Tanker  der  Erde  nut  ewer  an  die  Welle 


abgegebenen  Maschinenleistung  von  17  500 
PS,  40  000 1 Tragfahigkeit,  Geschwuidigkeit 
16  Kn,  Tiefgang  10,50  m,  Wasserverdrangung 
29  000  BRT.  ' i 

0 Die  deutschp  D - M a r k hat  im  schweizei- 
ichen  Devisenverkehr  praktisch  die  Paritat 
erreicht.  In  Basel  wurden  am  7.  Juh  1951 
erstraals  deutsche  Zahlungsmittel  auf  der 
Wechselbasis  1.1  entgegengenommen 
0 AnlaBlidt  seiner  Jahresversammlung  am 
7,  Mai  1951  hat  das  D e u t s c h e M u s e u m 
m Mundien  eine  weitere  Reihe  neuer  Ab- 
teilungen  eroffnet,  so  dafl  jetzt  40  % der 
fruheren  Ausstellungsrqume  dpr  bffentlich- 
keit  wieder  zuganglich  sind  Auch  die  Abtei- 
lung  „Luftschiffahrt"  wird  wieder  aufgebaut 
werden. 

© Am  10.  Julil951  gab  die  HoheKommission 
m einem  Kommunique  bekahnt,  daB  das 
Vermogen  der  VeremigtenStahl- 
werke  auf  vier  Untemehmen  verteilt  wird. 
Es  handelt  sich  hierber  um  die  Rheinische 
Rohrenwerke  AG.,  die  Huttenwerk  Ruhrort- 
Meidench  AG  , die  GuBstahlwerk  Witten  AG 
sowle  das  GuBstahlwerk  Oberkassel.  Gleidi- 
zeitig  wurde  das  Eigentum  der  Fa.  Otto 
Wolf,  Koln,  auf  die  Bochumer' Stahl  werke 
ubertragen. 

0 Die  Zahl  der  Flugpassagiere  auf  dew 
Flughafen  Du'"eldorf  hat  sich  mit 
rd  43  800  im  ersten  Halbjahr  1951  gegenuber 
dem  glqichen  Zeitraum  des  vorangegangenen 
Jahres  fast;  verdoppelt.  In  den  ersten  6 Mo- 
naten  dieses  Jahres  landeten  2400  Maschinen, 
wahrend  2395  starteten.- 
© AnlaBlidi  der  Einweihung  des  „Hauses 
der  Glasindustrie"  in  Dusseldorf  erklarte  der 
Vorsitzende  des  Wirtschaftsverbandes  Glas- 
industrie, Dir  E.  Kukat,  Essen,  daB  Deutsch- 
Jand  in  der  Verwendung  des  Glases  als  Bau- 
u'nd  Werkstoff  noch  welt  hinter  dem  Ausland 
zuruckstehe.  Deutschland,  ewst  wichtigstes 
Ausfuhrlapd  fur  Glaserzeugnisse,  sei  heute 
von  seinem  ersten  Platz  durch  die  USA  ver- 
i drangt  1948 habe  der  Glasverbrauchin 
den  USA  mit  48  kg  je  Kopf  der  Bevolkerung 


fast  das  Fugffache  betragen  wie  zu  der  glei- 
chen  Zeit  in  Deutschland. 

© Bei  scharfem  interaationalem  Wettbewerb 
erhielt  die  Telefunken  - Gesellschaft, 
Berlm,  von,  der  Brasdtamsdien  Rundfunk- 
Gesellschaft  den  Auftrag  zur  Lieferung  ernes 
Kurzwellen  - Rundfunksenders  groBer  Lei- 
stung,  der  in  Rio  de  Janeiro  aufgestellt  wer- 
den wird  ' 1 

0 Em  Schwesternzug  der  Doppelstockkon- 
struktion  der  Bundesbahn  (E  713/714)  ver- 
kehrte  am  13  Juli  1951  erstmalig  auf  der 
Strecke  Dortmund  — Frankfurt  a.M.  Bei 
Versuchsfahrten  wurden  Geschwmdigkeiten 
von  rd.,  200  km/h  erreicht.  Neonrohren- 
beleucfatung  und  Lautsprecheranlagen  in 
alien  Wagenteilen  vervollstandigen  die 
Inneneinnchtung  des  Zuges,  der  nur  gepol- 
sterte  Platze  aufweist  und  uber  einen  ein- 
gebauten  Speisewagen  verfugt.  - 
0 Fur  den  ersten  FUnfjahrplan  In- 
die n s sind  fast  18  Milliarden  Rupien  (=  rd, 
1,345  Milliarden  engl.  Pfund)  vorgesehen 
Planziel  ist  die  Wiederherstellung  des  mdi- 
schen  Lebensstandards  der  Vorkriegszeit, 
wofur  fast  15  Millarden  Rupien  veranschlagt 
wurden.  Schwerpunkt  des  Programms  ist 
daher  die  Forderung  der  Landvfirtschaft,  da 
die  Lebensmittelknappheit , mcht  als  zeitbe- 
dingt,  sondern  als  chronisch  angesehen  wird 
- Im  Vordergrund  steht  hierbei  ewe  Kullivie- 
rung  des  Bodens  durdi  Bewasserungspro- 
jekte  1 

0 Kurz  vor  dem  Knege  war  das  B e r l,i  n e r 
Rohrpostnetz  mit  ub?r  200  kw  das 
groBte  Rohrpostnetz  der  Erde.  Das  Westber- 
liner  Netz  hat  j'etzt  wieder  erne  Lange  von 
109  km  und  ist  damit  das  groBte  seiner  Ajt 
in  Deutschland.  ’ „ - 

0 Die  nach  dem  Jahre  1947  in  Frankfort  a.  M , 
Stuttgait  und  Stade  gegrundeten  verschiede- 
nen  Gesellschaften  fur  Weltraumforschung 
haben  sich  auf  Bundesebene  zu  einer  einheit- 
Lchen  „GesellschaftfurWeltraum- 
forschung"  zusammengeschlossen.  Haupt- 
sitz  ist  Frankfurt  a.  M. 


© Auf  dem  Gelande  der  Londoner  Ausstel- 
lung  werden  Taschenmesser  als  Andenken 
verkauft  Auf  der  einen  Seite  der  Messer 
steht  „1951  Festival  of  Britain",  auf  der  an- 
dern  Seite  „Hugo  Bauermann,  Solingen. 
Made  in  Germany". 

Bill  tiiet  sfiririd  Bediu 

© Dei  Physiker  Friedrich  W 
1 Uhlmann,  Inhaber  der  T r a f o - 

- |"tB  | therm-  Physikalische  Werk- 

\S%J  statten,  Berhn-Zehlendorf,  ist  in 

der  Fachwelt  als  Schopfer  neuer 
Hartmetalle  und  Hartstoffe  bekannt  Seine 
seit  dem  Jahre  1939  unter  der  Maifcen- 
bezeichnung  „Trafotherm“  auf  dem  Markt 
behndlichen  Schleifmittel  auf  Metalloid- 
karbidgrundlage  sind  gegenuber  den  Dia- 
mantschleifmitteln  bezuglich  Schleifleistung 
und  erreichbarer  Oberflachengute  der  Werk- 
stucke  mcht  nur  gleichwertig,  sondern 
audi  billiger,  da  sie  ausschlieBlich  aus 
hejmischen  Rohstoffen  hergestellt  werden. 
Jungste  Forschungsergebmsse  sollen  es  er- 
moglidien,  MetalloidkarJjid-Schleifimttel  un- 
ter Wahiung'  ihrer  vollen  Schleifkraft  in 
KorngroBen  von  wesentlich  unter  1/1000  mm 
' in  Form  von  Lapp-Pasten  und  -Folien  herzu- 

- stellen.  Sie  eroffnen  damit  der  Lapptechmk 

einen  neuen  Weg,  hocfiste  Oberflachengute 
mit  einer  bisher  mcht  fur  moglich  gehaltenen 
Wirtschafthdikeit  und  Fehleifreiheit  bei  der 
Feinstbearbeitung  von  Hartmetallen,  Werk- 
zeugen,  Glas  ugd  Keramik  zu  eireichen.  Es 
ist  beabsichtigt,  den.Betueb  durch  einen  Neu- 
bau  in  der  Clayallee  in  Berlm-Zehlendorf 
wesentlidi  zu  erweitern  ( 

0 Die  AEG  und  ZeiB  haben  dem  Physikali- 
schen  Institut  der  Techmschen  Umversitat 
Berlin  ’em  elektrostatisches  Eiektronenmikro- 
skop  emschlieBUch  der  gesamten,  lichtopti- 
schen  Hilfsapparate  fur  Forschungs-  und  An- 
wendungszwedce  zur  Verfugung  gestellt, 
wodurch  es  dem  Institut  ermoglicht  wird,  ein 


elektronenmikroskopisches  Laboratorium  zu 
eroffnen,  das  mcht  nur  der  eigenenForschung 
dient,  sondern  auch  in  der  Lage  ist,  fur  Bei- 
Imer  Interessenten  notwendige  Untersuchun- 
gen  durchzuluhren. 

© Am  14.  Juli  1951  konnte  die  ABAS  GmbH. 
(Abwarme-Ausnutzung  und  Saugzug),  Berlm 
W 35,  auf  drei  Jahrzehnte  ihres  Bestehens 
zuruckblicken.  Neben  Saugzugen,  Ventila* 
toren  und  anderen  warmetechmschen  Anla- 
gen  stelit  das  Werk  vornehmlich  Entstau- 
bungs-Anlagen  nach  System  van  Tongeren 
(Fliehkraftentstauber)  zur  Rauchgas-Entstau- 
bung  und  Nutzstaubruckgewmnung  bei  Ze- 
mentwerken  ‘her.  AnlaBUch  des  Jubiloums 
werden  die  Sohne  der  emstigeq  Begrunder 
des  Unternehmens, 'Dipl -Ing.  E Brandt  und 
Kaufmann  H Rabe,  mit  dem  1 August  1951 
eine  Zweigmederlassung  im  Dusseldorfer 
Raum  emchten 

0 Der  Zentral flughafen  Beilm - T e m - ' 
p e 1 h o f wurde  am  9.  Juli  1951  fur  $ie  zivile 
Luftfahrt  freigegeben  Die  Verwaltung  des 
Flughafens,  die  340  Personen  beschaftigt,  lieli 
eine  moderne  Abfertigungsanlage  und  wei- 
tere Anlagen  fur  den  Frachtverkehr  bauen. 
Ein  eigenes  Wasserwerk  und  zwei  Heiz- 
werke  smd  angeschlossen. 

St.-Enks-Messe  mit  deutscher  Beteihgung 
Auf  der  diesjahugen  9.  Internationalen 
St  -Enks-Messe  in  Stockholm  (25,  August  bis  j 
9 September)  smd  72  deutsdie  FirWen  ver- 
tieten,  u a.  mit  Masdnnen  'aller  'Art,  Kraft- 
fahrzeugen,  femmechamschen  und  optischen 
Eizeugmssen,  TextJwaren  und  Bekleiduncj. 
Die  Durchfuhrung  der  deutschen  Beteihgung 
liegt  bei  der  Nofdwestdeutschen  AusStel- 
lungsgesellschaft  mbH.,  Dusseldorf,  Ehren- 
hof  4. 


IH APQfH* OftOS  SOPfG  < 


mOvYSke/t 


Deutsche  Mitgliedschaft  in  der 
Weltkraftkonlerenz  erneuert 

Der  Prasident  des  bisherigen  voilaufigen 
Deutschen  Nationalen  Komitees  dei  Welt- 
kraftkonferenz  fur  die  Bundesrepublik,  Gene- 
raldirektor  Dr.  K o s t,  Deutsche  Kohlenbeig- 
bauleitung  Essen,  erhielt  soeben.die  offi- 
zielle  Mitteilung  au£  London,  daB  der  Inter- 
nationale Exekutivrat  der  Weitkraftkonfe-  1 
renz  auf  seiner  kurzlichen  Sitzimg  in  Paris 
die  Anerkennung  dieses  Komitees  mit  gro- 
Ber Mebrheit  ausgesprochen  hat.  Diese  fur 
die  Internationale  Zusammeparbeu  und  Gel- 
tung  der  deutschen  Energieversorgung  und 
einschlagigen  Industrien  so  wichtige  offizielle 
Einghederung  in  die  Weltkraftkonferenz  be- 
deutet  einen  weiteren  erfreulichen  Schritt 
auf  dem  Wege  zur  volligen  Wiederemschal- 
tung  m die  internationa,len  Beziehungen. 

Die  Geschaftsstelle  des  Komitees  befmdet 
sich  in  Dusseldorf,  Pnnz-Georg-StraBe  77 
(Ingemeurhaus). 

Erschwerte  Automobil-Produklion  i 
Trots  Material-Knappheit  Mal-Zlffdm  uber- 
1 schritten  ' 

Die  PKW-Erzeugujig , der  elf  groBten  deut- 
schen Agtomobilfabnken  belief  sich  lm'Juni  v 
1951'  ein?chl.  cierjemgen’  des  -Volkswagen- 
werkes  auf  etwa  22  000.  Das  Jum-Ergebms 
der  westdeutschen  ^raftfahrzeugindustrie 
liegt  damit  zwar  etwas  uber  den'Produk- 
tionsziffern  vom  Mai,  aber  die  Hohe  der  vor- 
angegangenen Monate  konnte  noch  mcht 
wieder  erreicht  werden  Der  fortbestehende 
Mangel  an  Kohle  und  Energie  bewirkte  sehr 
unterschiedliche  ' Erzeugungsmoghchkeiten, 
und  der  EngpaB  bei  Femblechen  fur  den 
Karossenebau  fuhrte  vlelfach  zu  Verzoge- 
rungen  bei  der  Lieferung  von  Exportauftra- 
gen  und  verschiedenthch  zur  Kurzarbeit. 
Diese  Schwiengkeiten  sind  um  so  bedauer- 
licher  als  die  Nachfrage  aus  dem  In-  und 
Ausland  unvermmdert  anhalt. 

Im  Mai  und  Jum  1951  wurden  im  emzelnen 
folgende  Herstellungsergebnisse  erreicht. 


Fold,  Koln 
Opel 

davon  Export 
Daimler-Benz 
Volkswagenwerk 
davon  Export 
Borgward 
Auto  Union, 
Dusseldorf 
Goliath 
Porsche 
Gutbrod 
Tempo 
Lloyd 


5094 

7643 

3133 

1283 


3397  , 
6181 
2468 
5082 
9178 
3477 
1413 


le  mit  Sterndien  versehenen  Ziffern  beziehen  stdi 
auf  die  PKW-Eizeugung  AUe 
jewells  ' ~ 


n Zahle 

... . Gesamtproduktion  (PKW,  LKW 

4 T.J  plus  Omnibu^se).  DN  1720/Kpp 


100  Jahre  Reuter-Agentur 

Piomerlelslung, 

fur  den  modernen  Journallsmus 
Fast  tausend  piommente  Gaste  aus  alien 
freien  Landecn  der  Erde,  darunter  Mmister- 
prasident  A 1 1 e e und  mehrere  Mitgheder 
seines  Kabmetts,  feierten  m diesein  ,Monat 
das  lOOjahrige  Bestehen  von  R e u t e r als  der 
groBten  Nachrichtenagentur  der  Welt.  Man 
1 dokumentierte  durch  seme  Anwesenheit  bei 
den  glanzvollen  Feierlichkeiten  die  Bedeu- 
tung  einer  weltweiten  Verbreitung  von  In- 
foimationen  fur  das  Gesdiehen  aller  Lebens- 
bereiche. 

Als  dei  Kasseler  Rabbmersohn  Julius  Reuter 
im  Jahre  1849  Berlm  und  Aachen  durch  die 
erste  deutsche  Telegraphenstrecke  miteinan- 
der  verband  (das  Berliner  Wolff-Buro  folgte 
bald  darauf  in  scharfem  Wettbewerb),  beglei- 
teten  die  Zeitungen  den  Ausbau  dieser  Draht- 
ubermittlung  mit  MtBftauen.  Sieben  Jahre 
spatei  wurde  das  Reutei-Hauptquartier  nach 
London , verlegt.  Mit  der  Einnchtung  ernes 
eigenen  Nachnchtenburos  in  Neuyork  m den 
20er  Jahren  dieses  Jahunderts  sowie  mit  der 
Ausstattung  aller  uber?eeischen  Vertretun- 
gen  mit  Fernsdireibern  und  Sendern  begann 
erne'  neue  Ara  yn  Pressewesep. 

Heute  werden  Zeitungen  und  Pnvatkunden 
in  50  Landern  bedient,  und  taglidi  gehen  rd. 
100  000  y/orte  als  Marktberichte  und  sonstige 
Informationen  in  25  Sprachen  uber  Rundfunk, 
Fernschreiber,  Kabel  und  Post  von  London 
aus  ro  alle  Welt.  500  Menschen  beschaftigt 
allem  die  Zentrale  in  der  englischen  Haupt- 
stadt,  wahrend  die  Agentur  insgesamt  20Q0 
Kopfe  m alien  Teilen  der  Erde  zahlt. 

, DN  1722/Kpp 
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Biicher  iiir  Sie 

Ineeijleurwissenscimften  / Fwhbucher/  Antiquarlat 
. Ausiand.  Literatur  / Zeitichrlften  - 

Kidpcrf  am  Knie  Seit  50  Jahren 

jeder  Auftrag,  jede  Anfrage  bekannt  pUnktiich  — 
zuverlassig  — erschopfeud 

Berlin  ChadoUenbuig  2 Knesebetkstr.  8/9,  Rut  3206  32 

V/ertvolle  Informationen 

durch  NT  B — Neue  Technische  Btichet  — 
Monatabencht  uber  das  technische  Sclmfttum 
laufend  koatenfrei  nach  Angabe  Ihrer  besonderen 
Interessen  durch 

Buchhandlung  G.  D.  Baedeker,  Essen 

Das  Fachwissen  des 

Metallgewerblers 

Teil  1 Werkbtoffkunde  und  Fertigungsvorgange 

204  & Mit  191  Abb  4,80  Teil  2 Maschmenkunde 

202  S Mit  173  Abb  5 80  Teil  3 • Das  Fach- 
rechnen  (im  Drank)  Erganzungsband  Der  Dreher 
(Im  Druok) 

Fachbilcher 

, fur  , 

Indiisfiie  a.  Fadisdtulen 

Neuerscheiiiungeii  alter  Verlage 

Werfvulles  Antiquarlat 

hefert  Ihnen  sofort  spesenfrei  ab  Lager 

f achbuchhandlung  Regitz 

; Berlm-Charlottenburg  2,  KantstraBe  22 

| Kataloge  und  Auskunfte  kostenlos  * | 

■ “ UaJi  ■ z ■ Biicher  derTechnik 

711  U Creutzer  & Co. 

■ « » E l_  1^8  neben  der  Ingeiueur-Schule 

R m hH  1 Obierrmg  42,  Ruf  32625 

Cremersche  Buchhandlung 

INH  GEORGL  GROSS 

AACHEN 

( ( \ A M D O M - Munsterpiatz  8 

1 \ 1 Fernruf  32117 

V AM  THEATER  - Kapuzmer- 

grabeu  28  - Fernruf  321 17 

RODEL 

DYNAMIK 

(emschl  Sdiwingungslehro) 

DIN  C 5,  198  Seilen,  242  Abbildungen, 
karloniert  DM  9,20,  Ganzlemen  DM  10,40 

Georg  Westermann  Verlag  • ■raunsehwtig  , 

L I Techn.  Literatur 

17  ff||  Il|  B u c h ha  ndlun  g 

■ * ’ Neumarkt  24  - Rui  7 8474 , 

Emplemensuierte  tfeueingange 

KOht, , Zemont-Chejnio,  lilf.  1951  DM  71,— 
Dubbil.TqjOhdnbuchl.d.Majchinen-  ’ , ’ 

bau  I/ll.,  Hturqck  1951  DM  29,50 

Btionhalender  1951,  I/ll.  .«•  - - DM  16,— 
Gieiling,  Chemie  eiobeit  die  Weil  DM12,80 

Techn.  Fochbuch-Vertrieb 

• , Dusseldorf  10  RoBstraBe  40 

Geben  Sie  uns  Ihre  Wunsche  bekannt  — Wir 
beralen  Sie  in  der  Auswahl 

Neue  technische  Fncliliteratur 

linden  Sie  in  uiuerem  Verlegeverzeldinie, 
in  dem  nicht  iveniiier  ele  21U  terfmierhe 
und  belriebewirlethalllidie  Fethbucher  he- 
trhrleben  oder  angekuudlgt  *iud.  Dlpien 
Gfrardet-Kalalog  erhalten  Sie  koeten- 
lo*  von  Ihrem  ‘ Buelihandler  oder  vom 

VERJiAG  W.GIRARDET  - ESSEN 

— I ■ — 

Neuere  Biicher  aus  den  Zugangslisien  der  techn.- wissenschaftl.  Bibliotheken 


1951 

Die  Zugangshsten  fblgender  technlsch- 
wissenschaftiicher  Bibliotheken  wurden  dem 
Veizeichnis  zugrunde  gelegt:  ' 

8 uMilnsUt,  Universitatsblbllothek 
17.  = D j r m s t * d t , Hesslsche  Landes-  und  Hoch- 
sdiulbibliolhek  , 

11.  “ Hamburg,  Staats-  und  UniverslUts- 

blbliothek 

12.  - A a c h e n , BlbUothek  del  flhemlscb-Wejtf. 

TechnUchen  Hochschule 

I 3 “Berlin  - Charlattenburg,  »ibllo- 
tliek  der  Technlschen  University 
14.  = B r a u n s e h w « 1 g , BlbUothek  der  Tech- 
nischen  Hochschule  Carolo-Wilhelmina 
19.  “Hannover.  BlbUoJhek  der  Technlschen 
1 Hochschule 

80.  “Karlsruhe,  BlbUothek  der  Technlschen 
Hochschule  Frldejlciana 

13.  = S t u 1 1 g a r I . BlbUothek  der  Technlschen 

Hochschule 

210.  - Mliochei,  BlbUothek  des  Deutschen 
Museums  .P* 

Cl-  1S.  = Clausthal  • Zellerleld,  Jilbliotbefc 
des  GmeUn-Institutes 

Dm  8.  “Dortmund,  HauytbUcherel  der  Westfalen- 
hiltte  Dortmund  AG  , | 

Dm  9.  “Dortmund,  Bibllolhek  des  Oberbergamtes 
Du  6.  “DUsseldort,  »t|cberel  ,des  Verelns  Deut- 
scher  Elsenhbttenleute 
Dir  28.  “ D U s s e 1 d o r I ",  VDI-BUcherel 
'ergban-Bdcherel 
. /erksbUcherel  Fr: 

Bibllolhek  der  Helpilc 

Gesellschafl  m.  b H.  - _ . „ 

“Essen,  Bil (beret  des  Hauses  der  Tedmlk 


Aus  der  Technik  und  ihren  Grenzgebieten 


F 31.  “ F r a n k I u r t a.  M„  Bibholhelk,  der  1 Dpul- 
schen  Gold-  und  Sllber-Sdieideamslalt  .f" 

||  3.  “Hamburg,  BlbUothek  des  Hamburgiichea 

WaM-WUtschalts-ArcMvs  .P" 

Ka  1.  “Karlsruhe,  Gewerbebflchecel  des  lad. 
Landesgewerbeamles 

Le  1.  - Leverkusen,  Kekul<7IibUo!thek  „P^ 


Das  „P"  hinter  dem  Namen  emer  Bibliothek 
, kennzeicknet  diese  dls  Prasenzbibliiotliek,'  die 
ihre  Bucher  mcht  nach  auswarts,  sondern  nur 
m ihrem  eiqenen 1 Lesesaal  verleiht. 

Zu  den  Titelangaben  , . 

Die  am  Schluss'e  der  Titel  stehendlen  Ziffern 
(Sigel)  bezeichnen  die  BlbUothek,  die  das 
betreffende  Budi  besit/t. 

Entieihen  ,von  Buchern 
Dip  Leser  werden  gebeten,  sich  irut  Bucher- 
wunschen  - an  die  geisteswissenschaftliche 
Oder  techmsch-wissenschaftliche  BlbUothek 
zu  wenden,  die  ihrem  Wohnsitz  am  nachsten 
UeqtJ  auch  dann,  wenri  das  betreffende  Buch 
taut  Liste  dort  night  vorhariden  ist.  In  diesem 
Fallp  smd  die  Bibliotheken  anzugeben,  von 
denen  das  Buch  entliehen  werden.  kann. 


Die  Prelsbildung  im  Wohnungsbau  Grundlagen  und 
Grundfragen.  Hrsg  v FadiausschuQ  Wohnungs- 
preise.  (Gesamtbearb  Walter  Daub  u Herbeit 
Prange)  1931.  280  S 

82.  83  89.  90.  93  Dm  8.  El.  ES. 
Runimel,  Fnedr.  Wilh.  Werkstoffe,  Betnebs-  und 
Werkstattsrezepte  . Arbeitsanleitungea  fur  den 
Bgu-  und  Reparatui-Betneb  Em  Hondbudi  fur  die 
.pralft  Arbeit  im  *agl  Leben  fur  Metall-,  Baq- 
und  Holzarbeiten  1950  472  S ,, 

210,  DU 6 El.  £4  Kal  Lei. 
Saltgei,  Rudolf  D>e  neue  Tbeone  des  Stahlbetons 
auf  Grund  del  Bildsamkeit  vor  dem  Bruch  3 Aufl 
1950  135  S,  82.  89  210.  Du  8 Kal. 

3.  Bergbau  und  Huttenwesen  s 
OuxIeriH-Taschenbuch.  Hilfs-  und  Nacbsdilagebuch  fur 
alle  Fragen  dei  flartetedimk  8 Aufl  256  S 
' • „ Du  6.  F 38 

Erdoltech'nisdies'  Handbuch  ! Ausgabe  1950  (Hisg 
v Wirtschaftsverb  Erdolgewinnung  e V)  195 1 
Loseblaf^-Mappe  * j Ob  1. 

hluB,  Endi  Einfuhrung  m die  Prqbleiue  des  elek- 
tnschen  Luhtbogen-  und  Widerstandsofens  1951 
263  S 12  83.  19  90.  93.  210  Du  6 E 4.  F 38. 

Mineralol-Handbuch  Hrsg  Mineralol-Zentralverb 
e V Bearb  Hans-Georg  Gunter  1950  165  S 
18  83.  84.  89  90  210.  Du  6.  Le  1 
Piwowarsky,  Euc(en  Hodiwertiges  GuBeisen  (Gr^ugufl). 
Seine  Eigenschalten  und  die  physikalische  Metal 


8.  Werkstolfe.  Hilfsstolfe 
Beton-Fibel  Anleitung  zur  Herstellung  guten  Betoas 
fur  Betonsteinweike'  und  Baustellen.  Bearb  V. 
Georg  Rothfuchs.  1950  106  S . 

83.  Dm  8.  H 3 Ka  l. 
Eckbardt,  Alfred  Versucbe  ubei  das  Verhalteu  ,von 
Beton  und  Zement  ini  Seewasser  Berichterst 
v A Eckhardt  u Walter  Kronsbem.  1930  42,  12  S 
41  B1  (Dt  AusschuB  f.  Stahlbeton.  H 102 ) 

82  83  89  90  210.  DU  6.  E 4. 
Ehlers,  Gerhard,  u Rudolf  Nitsdie  Guinn)!,  Kiuist- 
stofle  und  KJebstoffe  in  In-  und  Auslandsnorjnen 


Holz  weeks  tot 


- und 
1050  S 
e,  Physik, , 


82.  83  89  93  210,  E l.-La  1. 
Koloc,  Kurt  Stoff-ABC.  Handbuch  der  Werk-  und 
Hilfsstolfe  fur  den  Masdunenbau  und  angrenzende 


1950  295  S, 


itellung  2 Aufl  1070  S 

82.  89  93  DO  6 Lei  Obi. 


1.  Grundwissenschaiten.  Techmkgcschichte. 
Normung 


Daudl,  Walter  Einfuhrung  in  die  Lehrp  ,von  den 
koinplexen  Zahlen  und  Zeigern.  Mit  Anwendungs- 
beisp  a.  d Nieder-  u Hochfrequeiuteduiik  1951 
186  S 82,  83  89  93,  210. 

Duscfaek,  Adalbert  Vorlesungen  uber  hohere  Mathe- 

» mn-uo 

Eggersgluss,  Walter  Orgamsdie  Perovyde.  Chroma- 
tographie,  Reaktionen,  Veiteilungskoeffizienten, 
mikrogasanalytische  Beshmmung  und  Darstellung^ 
' 1951  86.  S (Monographien  ' * * *™ 

u .Chemie  - Ingejueur  - Tr  J‘ 


Koblrausc..,  ...  . - , . 

branch  fur  Unterndlt.  ,'Forsdiunq  und  Tedimjc 
19,  Aufl  Bd  1 1950  544  S 

83  *4.  19.  210  DU  6.  P 38  Kal.  Lei.  Uer2. 
Langenbedt,  Wqlfg  Lehrbudi  de/\  orgamschen  Che- 
que 9 u 10  Aufl  1951  547  S 82.  83  F 38'  Uer? 


Boxler,  Bruno  Tasdienbucb  lur  Landmasdnnen  1950 
256  S .82.  83  84  89.  90  93  210  DU  28 

Fiebelkorn,  H Kraftfahrzeug-Elektrik  Instandsetzung 
der  elektnschen  Anlagen  der  Kraltfahrzeuge  1950 
•265  S 93  210.  ■ 

Du  28 
in  Oder 


Groth,  Werner  Hydromediamk  19 
Halter. , Georg  Ausbau  neuer  W 

Wiederherstellung  leislungsfahiger  Eisent 


9J.  210  'DU  8 
gams  diet  Verbin- 


PERSON  LI  CHES 

Prof.  Julius  Furstenau  80  Jahre 
Am  3.  August  1951  vollendet  Prof.  Juhud 
Furstenau  in  Saal/Donau  bei  Regens- 
burg sein  80.  Lebeiujahr. 

Der  geborene  Ostpreufie  studierte  an  der 
Deutschen  Techmsdien  Hochschule  in  Prag 
Masdunenbau.  Seine  erste  Stellung  war  die- 
jemge  ernes  Konstrukteurs  in  der,Dampf- 
mcischinenabteilung  der  Firma  Ringhoffer  in 
Piag-Smichov.  Seme  uberdurchschmttlichen 
konstruktiven  Fahigkeiten  brachten  lhn  sehr 
rasch  vorwarts,  so  daft  er  bald  zur  selbstandi- 
gen  Losung  schwienger  Aufgaben  herange- 
zogen  und  audi  im  AuBendienst  wiederholt 
emgesetzt  wuide  x 

End©  1900  verlieB  er  die  Firma  Ringhoffer 
und  nahm  bei  der  Ersten  Brunner  Maschmen- 
fabriks  Gesellschaft  in  Brunn  die  Stelle  ernes 
ersten  Konstrukteurs.im  Dampfmaschmenbau 
an  Hier  hat  er  erne  eigene  Nlederdrucksteue- 
rung  entwickelt  und  die  erste  Masdnne  nach 
Sulzer  Patenten,  jedoch  mit  Lentz-Steuerung 
entworfen.  1902  wurde  er  nach  RuBland  ge- 
schickt,  wo  er  groBe  Dampfmaschinenanlagen 
zu  untersuchen,  m Gang  zu  setzen  und  zu 
ubergeben  hatte  Em  Jahr  spater  lieB  er  sich 
m die  Abteilimg  fur  Dampfturbinen  verset- 
zen,  lemte  die  Schwadien  der  damalioen 
Konstruktion  kennen  und  konstruierte  die 
erste  Kombmationsturbme  Curtis-Parsons. 
Diese  Konstruktion  erwies  sidi  als  erne  Pio- 
nierleistung,  denn  mcht  nur  Parsons  selbst, 
sondern  auch  viele  andere  Dampfturbmen- 
Fumen'wandten  sich  dieser  neuen  Bauarfc  zu. 
Auf  Grund  seiner  Leistungen  ernannte  lhn 
die  Firma  befeits  im  Jahre  1904  zum  Letter 
des  Dampfturbmenbaues  und  spater  audi 
zum  stellvertretenden  Direktor.  * 

1916  folgte  Prof.  Furstenau  emem  Ruf  an  die 
Deutsche  Techmsche  Hochschide  m Brunn  auf 
den  Lehrstuhl  fur  Masdunenbau  II,  wo  er  ein 
Menschenalter  'hinduich  erne  uberaus  erfolg- 
teiche  Tatigkeit  entfaltete.  Neben  seiner  wis- 
sengdiaftlichen  und  publizistisdien  Tatigkeit 
hat  er  sich  auch  den  sozialen  Emnchtungen 
der  Hochschule  aktiv  gewidmet,  wodurch  er 
sich  das  besondere  menschhche  Vertrauen 
seiner  Schulei  erwarb. 

Prof  Furstenau  war  ein  maBgebendes  Mit- 


seine  einfluBreidie  Stellung  als  Hofhschul- 
lehrer  und  Rektor  dafur  emgesetzt,  die  Ge- 
memscttdftsarbeit  der  deutschen  Ingemeuie 
zu  fordern.  Der  Lebensabend  des  verdienten 


Cbem  “ 

82.  83S,  84  ” M 90.  210  P 3p.  Le  *•  Ller  2. 
Ehlers,  Gerhard,  u RudoU  Nitsdie  Gummi.  Kunst- 
stoife  uud  Klebsloffe  in  In-  und  'Ausl^ndsnorinen 
1950  59  f>'  (Dt  NormenausscbuB  Normenh  15) 

82.  83.  84.  89.  90  93.  210  Du20.  El.  F38  Kal. 

Le  i Uer  2. 

Eutken,  Arnold,  u Klaus  Schafer  Lehrbudi  der  che- 
imsdien  Physik  3 Aull  1950  Bd  2 MakrozusUnde 
der  Matene  1 Allgemeine  Grundlagen,  Case  524  S 
02  13,  89  90.  210.  DilB.  DU  20.  Qb  1. 
Pedarholer,  Karl  ■.  Dynamik  des  Bogentragers  und 
Kreisnnges.  1950  179  S « *3.  8*,  93.  210. 

Erne  ' wijsenschaftUdi-tedinisdie  Pestsdinlt  aus  An- 
laB  des  100)ahrigen  Juoilaums  der  Firma  • W v 
Heraeus  GMBH  Platinscbmelze  Hanau  Zusam- 
menqest.  v Konrad  Ruthardt  1951  406  S 

0.  17.  02.  83.  14.  88.  93.  210.  Cl  15.  Dii  0.  F 38. 
Foeppl,  Olto  Die  Grenzen  fur  die  Gultigkeit  ^es 
Hookesdien  Proportionalitatsgesetzes  1951  52,  S 
(Mitteilungen  des  Wobler-Instituts,  Braunsdiweig 

H.  45  ) 02.  83.  f * 

Pdrsler,  Theodor.  Fluon 
' dungen  1951  312  S , _ 

82.  83.  89.  90  ,93  El.  E8  tel.  Uer 2. 
Prauenfelder,  P , u P Huber.  Einfuhrung  in  die  Phy- 
sik. Bd  1;  1951  492  5-  1.  Mechanik,  Hydronj«ba- 
mk,  Theimodynamik  , , _ 

- 82.  83  19.  03.  210.  B 1.  P 38 
Fr’eudenberg,  Karl  Orgamsdie  Chemie.  7.  AIiH?23^S 

sarbeitende  Be- 
u '^Igebra  3. 
Tngpnpmetrie 

2.  Aufl  ) i > DO  28  Kal. 

, Groth',  Werner.  Dynamite/  1951  139  S ' .DU28.', 

'Groth,  Werner.  Hydromediamk.,  1950  08  S.  ■ 1 DO  28, 
Grubltacb,  ’ Heribeit  Anorgamsdi-ptaparative  ‘Cbejnie. 
Arbeitsmethoden  und  'ausgewablte i Belspiele.  1950 
47g  $ 82  Cl  15.  F 38.  Le  1.  Uar  2 

Hahn,  Kail  Lehrbudi  der  Physik  Unter  Mitarb  - v 
, Erich  Topfer  2 Aull  T 1 2 1950  210. 

He«B,  Theodor  Oskar  von  Miller  qnd  der  Weg,  der 
Tedimk1  Rede  1950.  15  S . . _ 

17.  83  84.  19  80.-93  210.  Dd  8.  Du  28  4 

Hofmann,  Karl  'A  Anorgamsche  Chemie  * 14,  Aufl 
Bearb  v Ulndi  Hofmann  u Walter  Rudqrif  1951 
864  S 8 12  83.  *4.  93  210.  Dii  6.  E t.  Le  1.  Uer  2. 
Hoppe,  Johann  Analytisdie  Chemie  5.  Aufl  T.t  2 
(Sammlung  Goschen  Bd  247  248 ) 1 ReakUonen. 
135  S.  2 Gang  der  qualitativen  Analyse  166  S 
17.  13.  93  210.  DO  0.  K»  I 
J Houwink,  Roelof.  Elastizitat,,  Plastizitat  und  Struktur 
der  Materie  Mit  emem  Kapitet  uber  die  PJ»- 
stuitat  der  .Kristalle  v.  W.  G Burgers  1950 
367  S 1 83  19  93r  Dd  8.  F 38. 

Hund,,Fnedudi  Einfuhrung  an 'die  theorelisdip  Phy- 


zur  Kfarung  der  Frage  vom 

sdien  Standpunkt  1951  39  S 17  82  83  84.  89.  90 
Koloc,  Kurt  Stoff-ABC  Handbuch  -der  *Werk-  und 
Hilfsstoffo  fur  den  Masdunenbau  und  angrenzende 
Gebiete  1950  295  S 

82  89  90.  210  Dii  6.  Du  28  £ 6.  F 38.  Le  1. 
linek,  August  Die  Drehbank  und  die  wirtschaft- 
Udie  Fertigung  von  Drehti 
(Spanabhehende  Werkzeugme 


82.  89.  99  210.  Dll  8.  Du 28  E 6.  F38  Lei. 

Knst,  Thomas  Die  festen  Brennstoffe  1951  245  S. 

210.  DO  28. 

Lexjon  fur  tedwisdxe  Gummiwaren  (Zusamnleii- 
stellung  d Texte  Wilhelm  Berlin ) 1950  b97  S. 

89  Du  8.  E 1.  E 4.  E 6.  F 38.  Ka  1.  Ob  1. 

Piwowarsky,  Eugeu  Hochwertiges  GuBeisen  (Grau- 
gub)  Seine  Eigenschalten  und  die  physikallsdie 
Metallurgy  seiner  Herstellung  2 Aufl.  1951. 
1070  S.  82.  89.  93.  Dii  6 Le  1.  Ob  1. 

Runimel,  Fnedr  Wllh,  Weikstoffe,  Betnebs-  und 
Werkstattrezepte  Arbeilsanleitungen  fur  deil  Bau- 
und  Reparatur-Betrieb  Ein  Handbuch  fur  die  prakt 
Arbeit  un  tagl  Leben  fur  Metall-,  Bau-  uud 
Holzarbeiten  1950  472  S , 

’j  210  Du  8 E 1.  E 4.  Ka  1.  Li  I. 

Saliger,  Rudolf  Die  neue  Theory  des  Stahlbetons 
auf  Gruud  der  Bildsamkeit  vor  dem  Bruch 

^ 3 Aufl  1950  135  S 82.  89.  210.  DU  6 Ka  1. 

9.  Konstiuktlons-  und  Fertigungstechnik. 
Messen  und  Prufen.  Betriebswirtschdft.  , 
Rationalisierung.  Recht 


1951  120  S. 

Ho' Dm  8 Du  6 Du  28.  E4. 


Read,  John  Orgamsdie  Chemie  Grundlagen  und  An- 
wendunqen  (A  direct  Entry  to  organic  chemistry, 
dt ) 1950  191  S,  (CES-Bucherei  41  ) 

18.  82  83  89  210.  Kal. 
Reis,  Franz  Midiael  Ge$duchte  und  wirtsdiaftlidie 
Bedeutung  der  oberpfalzischen  Eisemndustni  von 
den  Anfangen  bis  zgr  Zeit  des  JOjahngen  Kne- 
ges  Clausthal,  Dr-Ing  Diss  1950  156  S 

17  82.  83  84.  89.  210  DO  6.  Du  2*.  E 1. 
Rentier,  Fntz-  Einfuhrung  in  die  hohere  Mathematik 
fur  Ingemeure  1951. _24J  S 82,  83  18  Ka  1 

Rohrbeig,  Albert  Theory  und  Praxis  des  loqanth- 
‘ 'misdien  Rechenstabes  8.  Aufl,  1950.  59  S ' 93  E 4 

2.  Bauwesen.  Haustechnlk 

Neue  Bauwelsen.  Mit*  Beitr.  v Ph  Stem,  K WaU 
[U  a)  1950  144  6,  - 83  84.89  93  Dm  8 

Beton-Fibel. ' Anleitung  zur  Herstellung^ 


O elder, 


i.  Ka  1. 


Oppitz,  Alfred  Kolbeninasdunen  1950  253  S 

(Winter's  Studienfuluer  Bd  4 ) 

17  82  83  89  90  93  Kal. 
Plelnes,  Adam  Kraftfahrzeugbremsen  Praktische  Er- 
falirungeQ  und  Anregungen  zur  konstruktiven 
Auswertung  und  Pflege  unter  bes  Berucksich- 
tigung  d neuesten  Entwicklungen  im  Bremsen- 
bau  -1951  232 'S  82  83.  93  210  E 4. 

bthatz,  Artur  - Hilfsbuch  fur  das  Ra 
stucken  Innenraumen  AuBenrau 
(Werkstattkmffe  Folge  13 ) 


Benkard,  Georg.  Der  gegenwartige  Stand  des  Paient- 
und  Gebraudismusterredits  2 AuB  1950  36  S 
' (Dtsch  Redits-Zeitsdinft  Bern  1 ) * • 

6 17  82.  83  89.  93  210.  Du  8.  Ki  l. 
Bihllaler,  Karl  Das  Erkennen  und  BesUmmen  von 
Edelmetallen  m Werkstatt  und  Betrieb  1951  95  S 
F 38. 


Blechverarbeilung  Erfabrungen  en 
komui  in  USA  1951  52  b 
(RKW-Auslanasdienst  H 2 ) 


engl.  Studiei 


l.  Dm  8 Du  6 Du  21.  E 4.  Lei 


sen  1951 


H 3 Kal. 

lonatz.  Paul,  u.' Fritz  Leqnhaidf-  Brucken  1951  112  S 
82.  83  -84.  89.  90. '93.  Dm.  t 
BiUning,  RudoU,  u Albm  Grunzig  Stahlbauarbeit  2 
Aufl  1951  222  S Dii  8., DO  28, 

Eckhardt,  Alfred  Yersudijs'  uber  das  Verhalten  von 
Beton  und  Zement  im  Seewasser  Berichterst  v 
, A Eckhardt  u'  Walteq  Kroi 
41  B1  , 1, 

, (Dt  AusschuB  f Stjhlbeton  H 102 ) 


83.  89.  93  210  Du  6.  El 
ten  Bosch  Beredmung  der  Masdnneneleminte  3 Aufl 
1951  534  S 

‘S  17  82.  83  89.  90  93  Dd  * Du  28  E4.  Obi. 
5.  Elektrotechnik.  Fernmeldetechnik 
Bader,  W Einfuhrung  in  die  Elektrotechnik  T 1 

1950  82  S (Die  Ingemeurwissenschaften  Bd  6 ) 

| 83  89.  90.  93,  210  E 6.  Ka  1„ 

Dii  8. , DU  28,  Daudl,  Walter-  Einfuhrung  m die  Lehre  von  den 
komplexen  Zahlen  und  Zeigern  Mit  Anwendungs- 
beisp  a d.  Nieder-  und  Hodifrequenztechmk 

1951  186  S 82  83.  39  93.  210 

KluB,  Erich  Einfuhrung  in  die  Problei 


lerbetnebliches  Forderwesen  Erfabrungen 
engl  Studienkomm  m USA  1951  53  S. 

— 3) 


42,  12  S 


RKW-Auslandsd 

210.  Eim  8 Du  8 Dll  28.  E 4. 

Filedrlch,  Adolf  Montz  Bekampfung  der  Verlust- 
quellen  im  Betrieb  , 1950  62  S (Dreiedc-Bucher- 
reihe  „Fuiiren  u Fortschritt"  t ) 

89  Du  6.  Du  28  E 1.  F 38.  Ka  1.  Le  1 Ob  1. 

Keller,  Petei  Leislungs-  uud  Arbeitsbewertung  195!) 
90  S Dm  8 Dub.  El.  E 4 Lei. 

-Kleinschmidt,  Bernh  Schleif-  und  Poliertecbmjc 
3 Aufl  Bd  1 1950  576  S 1 Das  Schleifen  in  der 
Metallbearbeitung  - G 84.  93.  L*u  6. 

Klinger,  .Karl  Dei  Einkauf  un  Industriebetneb  1950 
192  S (Betnebswirtschaftljche  BlbUothek 


inges  1950  ijj  SlC  83„  **  93  210 

' Fliigge,  Richard  Das  waJ'm«aV\Cohnhaus;-2  -Aqfl  ’ 1.950 
’ 224  s'  ' ' 82.  84 '89.  90. '210.  Dd  28,  Ka  1. 

Frick,  ‘ Otto,  u Karl  'Kndil  - Baukonstruktioiwieh'ce 
(9  Aufl  T 1 1951  1 Stepnbau  1 82 

Fritsch,  Joseph  Der  heutige  Stand  der  Massenbeton- 
tcchnik  1950.  36  S (Schnttenieihc  des  Osterc. 
Wasserwirtsdiaftsvert)  (I  19)  90  93.  DU  21. 

Haase,  Ludwig  Werner  Wcrkstoffzarstorung  uqd  Schutz- 
sduchtbildung  im  Wasserfach  2 Autl  1951  218  S 
< ; 83  93.  Dn  8.  DU  21 

Hentze, ‘Johannes  Wasserbau.  9 Aufl  T I 2 1950 
89,  210  DU  28  E 6. 
Kapferer,  Walter  ( Tanellen  der  Maxjmalquerkrafte 
und  Maximalmbmeute  durdilautendei  Trager  mit 
2,  3 und  4 Gffnungen  verschiedener  Weite  bei 
gleidimaBig  verteilter  Belastung  4 Aufl  (1950 
1J1  S , , « 210  B S. 

hletnlogel,  Adolf  (Durdflaulende  Platten  Massive 
Stahlbetonplatteij  gleicher  und  verschiedener,  Feld- 
steifigkeiten.  1951  58  S (Der  Stahlbeton  m Bei- 


sik.  2 


3.  Aufl. , Bd  1 3 • 


Hund,  Friedrich-  Einfuhrung  in  die  theoretisdie  Phy- 
sik 2 Aulf.  Bd  2,  1951  2,  Theory  der  Elektri- 

zitat  und  des  Magnetismus  258  S 89.  93.  E 4. 


134  S , 89  '93.  DU  1 

MprgenroUi,  Ernst  Bamassen,  Toleneren  ,und  Lehren 
im  Austausdibau  11950  189  S 

82  83.189/  93  2t0  Du  «.  F 4.  Ob  1. 
Pfister,  Rudolf  150  E&eoheune  6 Aull.  1950  '127  S 
82  '83  '93.  210  Dm  t E 4.  E 6 Le  1. 


nschen  Lichtbogen-  uud  Widerstandsofens  1951, 

- 263  S 82  83  89.  90  9?  210  DUO  E4  F 38 

- No ttebrqdc,  Heinr  Bjiuelemente  der  Nadjriditeo- 

tedimk  T 1—3  1949 — 1950,  1 Kondensatoren 
1949  172  Si  2 Widerstande  1949  214  S , 

i . J Spulen.  1950,  268  S.  (Frequenzbqcherei  1 — 3) 
82  83  89.  93.  210  Ka  t '(T.l  t7.  93,  T 1—2  Lei ) 
Petzold,  Herbert  Elektroakustik  Bd  I 1951  203  S, 

1 Allgemeine  Anlagentechnik  09.  210  Du  28. 
Pelzold,  Herbert  Das'  Fermnelderelais  und  seine, 

Schaltung  1951  153  S 82  83. 

G.  CUemische  Techmk 

Mau,  Karl.  Aus  ’der  Praxis  des  Gummifachweikers 

2 Aufl  1951  332  S 83.  89  93' 210  E5  Lei. 
Mineralolhandbuch  Hisg  Mmeialol-Zentralverb  e V 

Bearb.  Hans  Georg  Gunter  1950  165  S 

18  83  84  89  90  210  Du  6.  Le  1 ’ 
Keppe,  Walter  Chemie  und  Techmk  der  Acetylen- 
Drudc-Reaktionen  1951  131  S 

17.  83.  89  93  210  F 30.  Le  1. 
Schulz,  Karl  Otto  Ofen  und  Brenpen  in  der  Ton* 
Industrie  1950.  172  S 

82.  83.  210.  Dm  8 E5  F 38  Lei. 
Seelmeyer,  Gunther  Rost-  und  Steinsdiutz  in  Nieder- 
^ruoc-Anlagen  1950  288  c 


Reihe  A Bd  8) 

i MeBw. 


i,  Han 


83  210  El 
zeuge  Weikslattmessui 


, 5 Aufl  1950  222  S 
Kroeber-Krncth,  Ludwig;  Erfolgreiche  PeisonalpglUik 
Ein  Leitfaden  zut  Rationalisierung  und  Leistupgs- 
steigeiung  im  Betrieb  2 Aufl  1951  193  S 

\ - , , , ' 83  DUO.  E 6.  P38,, 

Linek,  August  Die  Drehbank  und  die  wfrtsdialt- 
lidie  Fertigung  von  Drehteilen  1951  120  S , 
(Spanabhebende  Werkzeugmasdunen  2 )' 

32  83  84.  39  210  Dm3  DUO  Du  28.  E 4. 
Lugmger,  Johann.  Ei  finderrecht  und  gewerblichs' 

* *-  Stand  vom  l -Fehr 

90  210  D 1 " ' 


Rechtsschulz  Patentge 


17  83  89  90  210  Dm3  El 


Mayer,  Herber 


llung,  Dl( 

83.  84  89  90.  93  21«'  Cl  15  Du  6 F 38.  Ka 
Meklt 


Werksti 


Produktivitat  und  Rentabilitat  2 Aufl 
; 6.  83  Du  6.  El  E4 

Ir  Wilh  Weikstoffe,  Betrw 
ezepte  Arbeitsanleitungen  fur 
• iparatur-Betneb  Em  f--"-— ■-  *- 


. tagl  Leben  fur  Metall-,  Bau 


82.  13  93  210.  Dh  6 E 6.  Le  1 


7.  Texlilteclinik 


prakt  Arbeil 

uud  Holzarbeiten  joou  in  o , 

210  Du  6 El  E 4 Ka  1.  Le  1. 
Schlesinger,  Georg  Messunq  der  Oberflachengule 
lhre  praktische  Anwqndung  auf  die  Funktion  zu- 
sammenarbeitender  Teile  1951  248  S , 

17.  82  89  93  DuS  £4  F 38. 
ten  Bosch  Beredmung  der  Maschmeneleinente  3 Aufl 
1951  534  S 

0 17  82  83  89  90  93  Du  6.  Du  28.  £4  Obi. 


I ■ 


Mannes  wurde  uberschattet  durdi  die  Aus- 
weisung  aus  der  Heunat,  so'doB  er  jetzt  sei- 
nen  Geburtgtag  als,Fluchthng  verleben  muB. 
Die  Eripnerung  aa  erne  glucklichere  Vergan- 
genheit  moge  dem  Jubilar  sera  schwqres 
Schick, sal  erleichtern1  * DN  1725/Kpp 

Baurat  Hans  Barlach  80  Jahre  , 

Am  H.  Juh  1951  vollendete  Baurat  Hans' 
Barlach,  Beilm-Lichterfelde,  sem  80.  Le- 
bensjdhr.  Von  1895  bis’  1919  m ' Rufiland 
lebend  — zuerst  im  Auftrag  emer  deutschen 
Firma,  dann  als  Iqhaber  ernes  Unternehmens 
fur  den  Zentralheizungsbau  und  schlieBUch 
in  Sibirien  — samnjelte  Barlach  reidie  Erfah- 
rungen,  die  er  nacji  seiner  Ruckkehr  nach 
Deutschland  im  Jahre  1919  als  freiscbaffende'r 
Ingemeur  hauptsachlich  auf  dem  Gebiete  der 
hauslichen  keramischen  Feuerstatten  und  der 
Zentralheizung  nutzbar  machen  konnte.  Bai- 
lachfeuerupg,  Barlacjitabellen  und  Barladipns- 
men  sind  m Faehkreisen  nnd  bei  Bauschaffen- 
den  einBegnff.  Von  1931  bis  vor  wemgenMo- 
naten  war  der  Jubilar  neben  seiner  Beratungs- 
tatigkeit  Dozent  an  den  Veremigten  Bau- 
schulen  der  Stadt  Berlin,  wo  er  dem  heiz- 
tedmischen  Nadiwuchs  aus  dem  Sdiatz  seiner 
reidien  Erfahrutjgen  gediege^e  theoretisdie 
und  praktische  Kenntnisse  vermittelte. 

DN'lb94/Sdii 

Dr.-Ing.  P.  Eberspadter  VDI  75  Jahre  • 
Dr.-Ing.',Paul  Eberspacher ^VDI,  Senfor- 
chef  der  Firma  J.  Eberspadter,  .Glasdathwerk 
in  EBlmgen/Neckar,  ‘vollendete  am  21.  Juli 
1951  sem  75.  Lebensjahr. 

Nach  dem  Studium  an  der  TH, Stuttgart  trat 
Paul  Eberspacher  1991  m die  Diepste  der 
Firma  Siemens  & Halske  AG.  und  kam  dann 
zur  Gesellschaft  furiHoch-  und  Untergrund- 
' Bahnen,  Berlm,  wo  er  sich  mit  Eotwicklungs- 
arbeiten  in  der  aufstrebenden  Elektrotechnik 
beschaltigte.  Im'  Jahre  1906  kehrte'  er  nach 
EBlmgen  m das  vaterlidie  Gesdiaft  zuruck, 
das  er  vom  handwerkljdien’  Betrieb  zu  emer 
Fabnk  fur  kittlose  Glasdadier  ' entwidcelte 
uhd  zu  hoher  Blute  brachte,  Viele  Glasdadier 
fur  Industnebauten  und  gioBe  Bahphofshal- 
len  des  In*  und  Auslandes  zeugen  von  seipen 
Erfolgen  1924  promovierte  er  zum  Dr.-Ing. 
upd  widmete  sich  ab  1930  auch  der  Entwick- 


lupg  von  Abgassdialldampfem  imd  anderen 
Zubehor'teilen  ,fur  Verbrennungsmotoren. 
Nach  1945  gait  seia  auBerstes  Bemuhen,  sei- 
ner Firma  ihre  alte  Bedeutung  wiederzuge- 
wmnpn.  , • / - 

Der  Jubilar  ist  seit/Jalnzehnten  Mitghed  des 
Veremes  Deutscher  Ingemeure  (seit  1906)  und 
gehort  dem  AusschuB  des  Deutschen  Mu- 
seums m Munchen  an 

DN  1673/Wg 

Friedrich  Dessauer  70  Jahre’ 

Der  bekannte  G?lehrto  Prof  Friedrich  Des- 
sauer, Frankfurt  a.M,  vollendete  am  19. 
Juh  1951  sein  70.  Lebensjahr 
In  Aschaffenbuig  geboren,  wurde  Friedrich 
Dessauer  im  Jahre  1920  Professor  urid  er- 
richtete  m Frankfurt  a.M  das  Institut  fur 
Biophysik  Seme  Folschungsarbeiten  m der 
altep  Umveisitatsstejdt  la6sen  lhn  zum  Be- 
qrunder  der  Ttefentherapie  mit  Rontgenstrah- 
lea  und  der  Quantyibiologie  werden?  1927 
qibt  er  seme  „Philos^phie  der  Technik"  (Ver- 
laq  F Cohen,  Bdnn)  heraug.  Nebenher  befin- 
det  er  sich  m der  Arena  der  Politik  und  ist 
von  1924  bis  1933  Mitghed  des  Reichstages. 
1934  mu8  der  unerschrodcene  Kampfer  fur 
Christentum,  Human|tat  und  Demokratie  sem 
Vaterland  verlassen/  emignert  nach  der  Tur- 
kei  und  kommt  drei  Jahre  spater  als  Leiter 
des  Physikali?chen  Instituts  an  der  Umversi- 
tat  Freiburg  m die  SJiweiz. 

Mit  der  Sinndeutung  des  Lebens  beschaftigt, 
verduhtet  sich  jetzt  hex  Friedrich  Dessauer 
limner  mehr  die  tiofe  Erkenntms,  daB  der 
Sdiopfer  die  Ursacht  Slier  Dmge  ist,  und  er 
hefert  fu?  das  Gottesbekenntms  Isaac  New- 
tons erne  Biographie  mit  Kommentaren,  die 
als  Leitmotiv  seines  eiqenqn  Lebens  gelten 
diiifen,  Als  er  sidf  mit . oRontgen"  befaBt, 
steht/er  erneut  mit,  seiner  „Seele  im  Bann- 
kreis  der  Technik".  Bei  semem  heiBen  Bemu- 
hen um  die  Beseitigung  des  scheinbaren  Ge- 
qensatzes  zwischen  Naturwtssensdiaft  und 
Reliqlon  wir'd  ihm  die  Naturforsdiung  zum 
Gottesdienst  und  er.schreibt  sein  groBes  phi- 
losophisdies  Werk 'uber  die  ..Religion  im 
Lichte  der  heutigen  Naturwissenschaft’11 
Seit  kurzer  Zeit  ist  der  Siebzigjahrige  wieder 
m semer  Heunat.  Anfang  dieses  Jahres  folgte 

\ ; . 


der  Jubilar  emem  Ruf  nach  der  veitrauten 
Mainstadt,  wo  er  vor  mehr  als  drei  Jahrzehn- 
ten  sem'4  Lehrtatiqkeit  begonnen  hatte 
Die  Frankfurter  Umversitat  verlieh  ihm  an- 
laBhch  semes  70  Geburtstages  die  Wurde 
ernes  Ehrendoktors  der  Medizin,  die  Stadt 
Frapkfurt  die  Goethe-Medaille.  DN  1732/Kpp 


■)  Herausgegeb  von  Josef  Knecht,  Frankfurt  • M , 
DM  2,80  Im  gleidien  Verlag  ersdnenen  von  Fned- 
nai  Dessauer  .Der  Fall  Galilei  und  wir* 
(1947),  ..Rontgen ’,  „Menscb  und  Kosmos”,  „Alom- 
energie  und  At'”*- — *■"“  ^ 'n'* 


samtlicb  1948. 


Prof.  Dipl.-Ing.  Hans  Kluge  VDI  70  Jahre  , 
Am  9.  August  1951  feiert  emer  dei  ange- 
sehensten  Lehrei  der  Technlschen  Hoch- 
schule Karlsruhe,  o.  Professor  Dipl  -Ing. 
Hans  Kluge  VDI,  semen  70  Geburtstag 
Aus  diesem  AnlaB  entbieten  Rektor  und 
Senat,  Professoren  und  Studentenschaft  del 
Fridericiana  dem  verehrten  Kollegen  und 
akademtschen-  Lehrer,/  der  uber  50  Semester 
an  der  TH  Karlsruhe  tatig  war  und  mit  dem 
Ende  des  Sommerseniesters  1951  aus  dem 
aktiven  Dienst  scheidet(  ihre  herzlichen  und 
dankbaren  Gludcwunsche. 

Hans  Kluge  ist  in  Musdiwitz  m Mecklen- 
burg ’ geboren.  Nach  seiner  Reifeprufung 
widmete  er  sich  in  den  Jahren  1901  bis1 1905 
an  derr  TH  Munchen  dem  Studium  des  Ma- 
schmenbaues,  wo  er  in  wissenstjha^tlicher 
Hmsicht  von  semen  hervorragenden  Lehrern 
Foppl  ■ und  Schroter  besonders  gefordert 
wurde.  Als  junger  Diplom-Ingemeur  trat  er 
zuerst  als . Konstrukteur  in  erne  Berliner 
Maschmenfabnk  em,  um  bald  an  die  groBe 
Seeschiffwerft  „Vulcan-Werke  Hamburg- 
Stettin"  nach  Stettm,  spater  nach  Hamburg 
b'erufpn  zu  werden.  In  den  Vulcan-Werken 
war  er  17  Jahre  hmdurch  m steigenden  Posi- 
tionen  tatig,  zuletzt  m Hamburg  als  Ober- 
mgemeur  und  Leitei  alter  maschmenbauli- 
cfaen  Konstiuktionsburos  Hier  erreichte  lhn 
der  Ruf  an  die  TH  Karlsruhe,  an  der  &r  seif 
1924  als  Ordmanus  fur  Masdnnenelemente 
und  Kraftwagen  und  Vorstand  des  gleich- 


nainigen  Instituts  als  akademischei  Lehrer 
und  Forschei  tatig  ist 

Welches  Ansehen  sich  Piof  Kluge  in  kur- 
zester  Zeit  erwarb,  belegt  am  emdiucksvoll- 
sten  die  fptsache,  daB'  er  schon  nach  zwei- 
jahnger  akademischer  Tatigkeit  fur  das 
Studienjahr  1927/28  zum  Rektor  gewahlt 
wurde,  erne  Ehrung  und  Auszeichnung,  die 
sich  noch  zweimal  fur  die  Jahie  1933/34  und 
1934/35  wiederholte.  Neben  seiner  ausge- 
dehnten  akademischen  Lehrtatiqkeit  hat  ei 
erne  vielseitige  techmsche  Forschungstatig- 
keit  entwickelt,  so  u a auf  dem  Gebiete ’des 
Antiiebs  von  Kraftwagen  und . Schienenfdhr- 
zeug^n  uber  Zahnrad-  und  Stromungsge- 
triebe  Am  bekanntesten  ist  $as  (gememsam 
mit  den  Professoren  Spannhacke  und  v 
‘ Sanden  geschaffene)  Trjlok-Flussigkeitsge- 
triebe  geworden,  das  erne  Weiterentwicklung 
des  Fottmger-Getuebes  darstellt  und  jetzt 
vor  ailem  in  Amerika  weiteste  Beachtung 
und  Anwendung  gefunden  hat.  Zahlreich 
gmd  seme  Beitrage  zu  Fragen  des  Kraft- 
fahrwesens,  die  in  vielen  ^.bhandlungen  und 
technlschen  Fachzeitschriften  medergelegt 
smd ' , 

Der  Jubilai  ist  schon  seit  dem  Jahre  1905 
Mitghed  des  Veremes  Deutscher  Ingemeure. 
Seine  Eiholungszeit  widmete  er  auBer  der 
schonen  Literatur  vor  allem  der  Jagd,  die 
lhn  bis  heute  fnsch  und  jung  erhalten  hat. 
Mogen  ihm  in  semer  Wissenschaft  noch 
reicher  Erfolq  und  im  Revier  noch  viele 
Waidmannsfreude  beschieden  sem1  DN  1733 
TH  Karlsruhe  * Prof.  Dr.  K.  Strubedcei 


Messen  und  Ausstellungen 

Deutsche  Musikausstellung  1951 
Das  Messekomitee  der  Deutsjhen  Musikmesse 
1951  Dusseldorf  (31.  Auqust  Bis  5 Septembei) 
hat  beschlossen,  die  Musikmesse  in  Ausstel- 
lerqiuppen  klar  aufzugliedejrn.  Das  Ausiand 
bezeigt  ein  erfreuhehes  Interesse.  Bishei 
haben  sich  Musikverlage  aus  England,  Oster- 
ieich,  Holland,'  Belgien  und  der  Schw6iz  als 
Aussteller  angemeldet.  Mit  Instrumenten 
smd  Itahen.und  Schweden  vertreten. 
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VDI-NACHRICHTEN 


Edelstahle 


Qualitatsbleche 


StahlguB 


Werkzeugstahle,  ESaustahle, 
Sonderstahlhi  Edelstahlbleche 


Fein-,  Mittel-,  Grobbleche 
fur  al|e  Verwendungszvyecke 


SM-StahlguB  von  SO  kg  bis  50 1 
ElektrostahlguB  bis  20 1 


STAHLWERKE  BOCHUM  aktiengesellschaft  BOCHUM 


OBIS 


Absolvent  einer  hoheren  Maschmenbauschule  mit  minde- 
stens  5-  bis  6jahriger  Konstruktionspraxis  m Dauerstel- 
lung  Schone  Wohnung  wird  zur  Verfugung  gestellt. 


Angebote  unter  N 3298  an  den  Deutschen  Ing.-Verlacf. 


Angesehene  gut  fundierte  Aktiengesellschaft  nut  300  bis 
400  Mann  Belegschaft  in  Sddwestdeutschland  sucht  er- 
fahrenen 


Betriebsleiter 


Zugelassen  als  SchweiBfachlngemeur  nach  DV  848  fur 
das  Gebiet  des  gesamten  Stahl-  und  Kranbaues  sowie 
Behalterbau.  Wohnung  ist  vorhanden  Bewerbungen  mit 
handgeschaebenem  Lebenslauf  und  luckenlosen  Zeug- 
nissen,  eventuell  Referenzen,  mit  Angabe  der  Gehalts- 
anspruche  und  des  fruhesten  Emtrittstermms  'smd  er- 
beten  unter  N 3306  an  den  Deutschen  Ingemeur-Verlag. 


Hemtngjstechniker 

oder  Ingenieur 


flotter,  sauberer  Zeidmer.  fur  die  Planung  upd  Berechnung  von 
luUtechnUchea  Anlagen  zum  biklmoglidisten  Ewtntt  n»cb  Munchen 
gesudit. 

Ausfuhrlicha  Bewerbungen  mit  handgesduiebenem  Lebenslauf,  Licht- 
bild,  zeidmensdien  UuterUgen,  Zeugmsabsduiften,  Gehaltsauspruchea 
und  Elntrlttsterrain  erbeten  unt.  N 3406  an  den  Deutschen  Ing  -Verlag 


a den  Oeutschen  Ing  -VerJag 


GroBeres  Industrieunteraehmen  in  der  Westpfalz  sucht 


zum  baldigen  Eintntt 


Ingenieur 


nut  langjahngen  Erfahrungen  im  NaBgasbehalterbau. 
Tank-,  sowie  Behalterbau.  ' _ „ 

Bewerbungen  mit  handgc  :chnebenem  Lebenslauf,  Zeugnls-  • 
absdmften,-  Lichtbild,'.  unter  lgleichzei.trger  ' Angabe  voh”'’ 
Referenzen  und  Gehaltsanspruchen  unter  N 3400  an  den 
Deutschen  Ingemeur-Verlag.  • 


selbstiindigen  Konstrukteur 
iiir  Krauhau  und  Verladebriicken 


Herren.'die  uber  langjahnge  Erfahrungen  in  Konstrukticm  vnd  Projek- 
tterung  vprfugen  und  m der  Lags  sind,  die  Entwlcklung  aui  diesem 
Gebiet  voranzutreiben,  wollea  ihre  Bewerbung  mit  den  gblidien 
Unterlagen  unter  1 Angabe  des  fcuhesten  ■ Emtrittstermms  und  der  ■ 
Gebaltsanspruche  nchlen  unter  N 3363  an  den  Deutschen  Ing  -Verlag. 
Unterstg,tzung  bei  der  Beschaffung  von  Wohnraum  wird  zugesichert 


Huttenwerk,  Ndh.e  Dusseldorf 


ersten  KoiisliTiklciir 


zur  Lei  tuny  der  Abteilung  Werkzeugmaschmen  aus  dem  GroB-Werkzeug- 
mascbmenbau,  zur  AusEuJuung  von  Konstruktionsaufgaben  lur  Souder- 
fertigungen  Beu  Bewdbrung  wird  gute  Verdienstmoglichkeit  geboten. 
Nur  Herren  mit  langjahriger  Tdtigkeit  auf  diesem  Gebieta  wollen  ihre 


Nur  Herren  mit  langjahriger  Tdtigkeit  auf  diesem  Gebieta  wollen  ihre 
Bewe.rbung  mit  ausiuhihghem  Lebenslauf,  Zeugmsabschnlten,  Qehalts- 
angabe  und  Lichtbild  einreichen  unter  A 746  an  Annoncen* 
Schurmann,  Dusseldorf,  Graf-Adolf-Strafle  12 


1 Konstrukteur 


Wir  suchen  moglichst  auf  1,  Oktober 


ersten  Konstrukteur 


far  MOLKEREIMASCHINEN 
mit  langjahngen  Erfahrungen  auf  t^iesem  Gebiet  und 
umfassenden  Kenntnlssen  der  m-  und  auslandischen 
• Konstruktionen. 

Bewerbungen  mit , Handschrift-Proben,  Lebenslauf, 
Lichtbild,  Zeugnosabschriften,  Angabe  von  Referenzen, 
' der  Gehaltsanspruche  jind  der  GroBe  des  erforder- 
lichen  Wohnraumes  erbeten. 


vom  4. — 15.  August  1951 

, • in  den 

Ausstellungshallen  der  Stadt  Munchen 

Theresienhohe 


Fahrpreisermassigyng  auf  der  Bundesbahn 


Octlmqtums  fefe 


jhmscheid 


m ELEKTUS 

r.  J)w,  mte&ic&te#rktn0ZUff \ 


det  Interim  olute 


BeUie&swisseftstUafi  eusJ 


fiUi 


GroBes  GieBerei  - Unternehmen  in  Suddeutschland  sucht 


Unsere  Zeit  neigt  zur  Spezialisxerung.  Vielfiach  wird  hierm 
des  Guten  zu  viel  getan.  Um  so  wichtiger  ist,  sich  mdit 
im  emzelnen  zu  verlieren,  sondern  neben  alter  Aus- 
nchtung  auf  era  bestimmtes  ?iel  die  Nachbargebiete 
nicht  zu  vergessen. 

Dei  Ingenieur  muB  heute  die  Beziehuogea  zwischen  , 
Kosten  und  Preis  kennen  und  die  Bewertung  der  'Arbeit 
• m'  Betneb  und  Buro  ais  eine  wertvoUet  veigleichende 
Betrachtungsform'  anerkennen.  Dasselbe  gilt  frxt.  Steuer-  1 
fragen,  soziale  probleme  und  deren  Losungen. 


Einen  'guten  Uberblick  hieruber  bietet  Ihnen  das  letzte 
. , Heft  der  Zeitschrift 


Betriebswirtschaftliche 
Forschung  und  Praxis 


Heckners  Verlag,  WoHenbiitlel 


■ der  durch  seme  auch  den  Ingenieur  interessierende 


Bucherreihe  der  Wirlsehall 


mit  Erfahrungen  im  Werkzeug-Maschmen-  und  Vomch* 
tungsbau  Alter  zwischen  25  und  30  Jahren. 
Bewerbungen  unter  Beifugung  ernes  handgeschnebenen 
Lebenslaufes,  Zeugmsabschnften  sowie  Lichtbild  erbeten 
unter  N 3292  an  den  Deutschen  Ingenieiur-Verlag. 


ROT  Hi  Molkereimascliinenlabtik,  Stuttgart 


bekanpt  geworden  ist.  Verlangen  Sie  Prospekte  fur  sich, 
fur  Ihren  Betneb  und  fur  Ihre  Geschaftsleitung. 


DER  R0StSC,HUT,Z 
FURBUNK.E/;TEI|iE 

bEL^HEAAIE^iiH®: 

O.mVH.’,  HuP  S?7Jls 


in  hochster  Qualitat  und 
Prazision  seit  1882. 

A.  SCHUMANN 

Inh.:  ’Olpl.-lng.  R.  Schumann 
Fabrik  ftir  F*lnmtCh«nlk 
DUSSELDORF  68  D 


Erster  Konstrukteur  gesuchl 


Bindeglieder  der  Stromversorgurig 


35/40,  abgeschloss.  Hoch-  oder  Fachschulbildung,  mit  Er- 
fahrungen im  Maschmen-,  Feuerungs-,  Kessel-,  Appaiate-, 
Rohrleitungsbau.  Angebote  mit  kurzem,  handgeschneb. 
Lebenslauf,  Zeugmsabschnlten,  ^Gehaltsanspruchen  und 
fruhestem  Eintnttstermm  unter  N 3390  ah  den  Deutschen 
Ingemeur-Verlag. 


Diese  wichtige  Rolie  spielen  Transformatoren.  Sie  transformieren  den  Strom 
auf  hochste  Spannungen,  damit  er  auf  weite  Strecken  wirtschaftlich  uber- 
tragen  werden  kann.  Am  Ziel  smd  es  wieder  Transformatoren,  die  hohe 
Spannungen  in  die  Gebrauchsspannungen  umwandeln,  wie  Industrie,  Ge-  > 
werbe  und  Hausbalt  sie  brauchen. 


BBC  baui  Transform aloren  fur  alle  Leislungen 


und  beliefeit  seit  Jahrzehnten  die  Unternehmen  der  Stromversorgung  In 
diesen  arbeiten  auch  eine  Anzahl  BBC-Transformatoren  fur  1,00  000  kVA, 
die  groBtenr  die  es  zur  Zeit  qibt. 


Spezialingenieur  Iiir  LulHechnik 


mil  laogjuhrigen  Eilahiungen  in  der  Planung,  Betethnung  und  Kon- 
strukUon  von  luittedmlsdien  und_  Kltmaanlagen  fur  selbstandige  Tutig- 
Ifeit  m Daucistelluny  nach  Munchen  gesudit  , 

Ausluhrllcha  Angebote  voi>  nur  ersten  Kraften.  die  den  Anforderungen 


BBC  plant  und  baut  vollstdndige  Kraltwerke  und  arbeitet 
auf  dem  gesamten  Gebiet  der  Starkstroratechnik 


elaes  selbstandigen  Ingenleurs  voUauf  entsprechen  und  ausrenheqde 
praktische  ratigkeit  nachwelsen  konnen.  erbitten  wit  mit  han'lgeschae- 
benem  Lebenslauf,  zeichnen?chen  Unterlagen.  Iaditbild,  Zeugmsab- 
sdirjften,  Gehaltsanspiudien  und  Emtnttstermln  unter  N 3407  an  den 
Deutsdien  Ingemeur-Verlag 


BROWN,  B0VERI  & CIE.  AG.,  Mannheim 


Techmsehe  Biiros  an  alien  bedeutenden  Platzen 
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VDI-NACHRICHTEN 


Rela-Ingeiiieur 

fur  spanabhebende  Fertigung  und  Montage  mit  • 
grundlichen  praktischen  Erfahrungen  in  Arbeits- 
bewertung,  Zeitvorgabe,  Zextstudien,  Vor-  und 
Nachkalkulation  fur  entwicklungsfahige  Steilung 
gesucht.  Bewerbungennul;  handschriftlichem  Lebens. 
lauf,  Lichtbild,  Zeugmssen  u Refeienzeji  erbeten  an 

K.  Martin,  Werkzeugmaschinenfabrik 

Offenburg  (Baden). 


; und  Werkzeugbau 

REFA-Fachm^hri 

de'r  Erfanrung  im  Umgaug  mit  dec  Belegschaft  Hat  und  an  selbstand 
Acbeiten  gewohnt  ist  Alter  nicht  unter  40  Jahren  Arbeitsgebiet  Fest- 
legung  von  Fertigungszeiten  sowie  Vornehmen  und  Auswerten  von 
Zeitaufnahmen  ( 

Bewecbungen  handscbriftlich  ‘nut  Zeuqmsabschnften,  Iarhtbildt  Lebe,ns- 
lauf  und  Gehaltsanspruchen  ugter  N 3385  an  den' Dt  Ing  -Verlag 


Ingemeur 


fur  die  KoutroUgerate  und  Instrumente  ernes  groBeren  chemischen 
Werkes  m Bremen  per  soforU  gesucht  Praktische  Erfahrung  uj  der 
Uberwacbung,  Reparatur  und  im  Ausbau  der  Instrumentenaniagen  er- 
forderlich.  Ausfuhrliche  Bewerljungen  nut  Untexlagen  und  Gebalts- 
„anspruchen  unter  N 3371  an  den  Deutschen  Ingemeur- Verlag 


Belrieljs-Oberiiigemeitr 

maschinenbau^  A^ar^e^und'cera^ebau  in  Em^-V  R«hwtfcrt^gw« 
charaktervoUe  Ingemeuie  (TH  Oder  HTL),  nicht  uber  45  Jahrei  alt, 


■saajsars*! _ 

unter  309  an  TAV,  Leverkusen  5,  Saarbrucker  StraBe  50. 


Tuehiiger  Ingenieur 

\ fur  Konstruktion  und  Verkauf  von  ■ 

Wasserhirbinen 

mit  langjahriger  Erfahrung  und  Tatigkeit  auf  diesem  Gebiet,  gesucht 
Ausfubrliche  Bewerbungen  mit  Lichtbild,  handgescimebenem  Lebens- 
lauf  unter  N 3357  an  den  Deutschen  tngemeur-Verlag 


.[under  Diplom-Ingenieiir 

fur  wissenschaftliche  Arbeiten  auf  dem  Gebiet  der  Warme- 
technik  gesucht.  Herren,  die  uber  gute  Kenntmsse  auf 
dem  Gebiet  der  The^modynamik  verfugen,  werden  ge- 
beten,  ihre  Bewerbung,  Zeugmsse,  einen  handgeschne- 
benen  Lebenslauf  sowie  'em  Lichtbild  einzureichep  unter 
N 3370  an  ‘den  Deutschen  Ingenieur-V erlag.  , " 


Bedeutende  Maschinenfabnk  im  Stuttgarter  Raum  sucht 
lur  die  Leitung  emer  neu  emzunchtenden  Serieniabri- 
ka|iou  von  Grofimaschinen 

einen  hervorragenden 
FeiTigungsiachmaim 

Da  es  sich  um  eine  grofle  und  ver^ntwortungsvolle  Auf- 
gabe  handelt,  konnen  nur  solche  Bewerber  in  die  engere 
Wahl  gezogen  werden,  die  sowohl  in  fachlicher  als  auch 
personlicher  Hmsicht  hohen  Anforderungen  gewachsen 
sind. 

Bewerbungen  mit  handschriftlichem  Lebenslauf,  Lichtbild, 
Zeugnisabschnften  nebst  Angaben  von  Referenzen  smd 
einzureichen  unter  N 3404  an  den  Deutschen  Ing.-Verlag 


Seibstandigei,  erfahrener 

Konstrukteur 

(Kommissionsfuhrer)  fur 

Stahlwasserbau 

zum  baldigen  Dienstantritt  gesucht.  Angebote  mit  hand- 
geschriebenem  Lebenslauf,  Lichtbild,  Zeugnisabschnften 
und  Gehaltsanspruchen,  gowieAngabe  f ruhesten  Antritts- 
termins  erbeten  unt.  N 3331  an  den  Deutschen  Ing.-Veilag 


Fur  das  Kongtruktionsburo  emer  Buromaschmenfabnk 
wird  em  gewandter  ,,  _ v 

schreinmaschinen  - Konsirukleur 

moglichst  mit  praktischen  Erfahrungen  aus  dem  Klein* 
schreibmaschmenbau,  zum  baldigen  Antntt  gesucht. 
Ausfuhrliche  Angebote  mit  handgeschnebenem  Lebens- 
lauf, Lichtbild  und  Gehaltsanspruchen  unter  N 3381  an 
den  Deutschen  Ingemeur-Verlag. 


Bedeutendes  W^rk  auf  dem  Gebiet  der  GroBlagebaugetate  sucht 

mehrere  erfalirene 

Projekt-Ingenieure 


r Gebiet  nachweisen  kc 
solche 'Herren,  die  auch  Erfahrungen 
Tagebauhillsyeraten  haben  Bewerbungen  ’ 
Gehaltsanspruchen  und  Angabe  des  kur  — 


e lancyahnge  Tatigkeit  auf  die: 
int  warden  solche  Herren,  die 

mit  Lebenslauf,  Lichtbild, 

, ;n  EmtnUstermins  erbeten 

N 3364  an  den  Deutschen  Ingemeur-Verlag  , 


Rheirusche  Waggonfabrik  sucht  junyeren,  erfahrenen 

'*•  Kalkulationsingenieur 

fur  ihre  Offertabteilung  Angebote  unter  N 3392  an  den 
Deutschen:  Ingemeur-Verlag.  , , > 


' Fur  die  selbstandige  Getnebeabteilung  . ernes  groBen 
’ Transportanlagenunternehmens  wird  jungerer, 

ersKlasslger  Konstrnhteur 

der  die  Berechnungs-  und  Ausfuhrungsmethoden  moder-. 
ner  Getnebe  beherrscht,  gesucht  Er  kann  je  nach  seiner)? 
Erfahrungen  und  Leistungen  und  nach  Bewahrung  bald 
oder  nach  entsprechender  langerei  Emarbeitung  die  Lei- 
tung der  in  guter  Entwicklung  behndlichen  Abteilung 
ubernehmen  Aus  Wohnungsgrunden  werden  z.  Z.‘  unver- 
heiratete  odgr  kunderlos  verheiratete  Bewerber  bevorzugt. 
Angebote  unter  N 3329  an  den  Deutschen  Ing  -Verlag. 


Wir  suchen  fur  die  Abteilungen  Kessel-  u.  Apparatebau 

|e  1 Projekt  - Ingenieur 

Herren,  die  perfekt  m der  Berechnung,  Rrojektierung  u. 
Kalkulation  von  derartigen  Anlagen  smd,  wotyen  ausfuhr- 
hches  Bewerbungsschrejben  unter  Angabe  von  Gehalts- 
anspruchen und  Eintuttstermm  richten  an 
Bahnbedarf-Rodberg  GmbH.,  Darmstadt,  Lagerhausstr.  17. 


Zum  baldigen  Eintritt  wird  em 

Diplom-Ingenieur 

un  Alter  ,von  30  bis  35  Jahren  gesucht,  der  nach  der  vorgeschnebenen 
zv/eijahrigen  Ausbildungszeit  als  techmscher  Aufsichtsbeamter  ange- 
stcllt  werden  soil  Voiaussetzung  fur  die  Anstellung  ist  erne  mehr- 
jahnge  Tatigkeit  in  'Huttenwerken  (Productions-  oder,  Maschinen- 
-betneben)  Bewerber,  die  unter  Art  131  GG  fallen,  werden  bevorzugt 
Beweroungen  mit  Lebenslauf  Zeugmsabschriften  und  Lichtbild  smd  zu 
nchten  an  Hutlen-  uud  Walzwerks-Berufsgeuossenschalten,  Essen, 
SchUeBfach  1*3  „ , - 


Giofies  Werk  des  rhemisch-westfalisch.  Industriegebietes 
‘ mit  vielseitigen  Werkstaten  fur  den  Maschinen- 
bau,  Stah'lbau  und  Behalterbau,  mit  Schmiede 
und  GieBerei,  sucht  zum  sofortigen  Emtritt 

erste  Faehkrait 

lui  das  Werkzeug-  und  Vomchtungs-Konslrukhonsburo 
Es  kommen  nur  Ingemeure  in  Fiaqe,  die  erne 
mehrjahrige  .Praxis  m der  Konstruktion  von  Vor- 
“ richtungen  und  Werkzeugen  fur  spanabhebende 
und  spanlose  Formung  nachweisen  konnen. 
Erwunscht  sind  besondere  Erfalirungen  auf 
dem  Gebiete  der  Betriebsmittel  fur  den  Turbo- 
maschmen-  und  Kompressorenbau 

Ausfuhrl.  Bewerbungen  m Lebenslauf,  Zeugmsabschr  u. 

Lichtbild  smd  zu  nchten  unt  N 3377  a d.  Dt  Ing -Verlag 


Schwettortpieiir 

mit  Femmecha-mk  vertraut,  fur  Berechmmgen  und  Aus- 
arbeitungen  von  Schaltplanen  von  Buchungsmaschipen- 
fabrik  gesucht.  Bewerber  mussen  absolut  selbstandig  ar- 
beiten konnen  Werkswohnung  fur  verhejratete-^awerber 
■ steht  zur  Verfugung.  -l  ' ■ , * ' 

Ausfulyrliche  Bewerbungen  mit  Angaben  uber  bishenges 
Wirkungsfeld,  handgeschnebenem  Lebenslauf  und  Ge- 
haltsanspruchen eibeten  unter  N 3380  a,  d Dt.  Ing^ -Verlag. 


Stelnkohlenbergwerksgesellschalt  sucht 


Warmeingenieuf 


TH  oder  HTL 
a'  allgeinemer  MeBtedmik  und  im  Dampf- 


> Bewerbungen  mit  handgeschnebenem  Lebensl, 
absdinfteiv  sowie  Gehaltsanspruchen  und  Refer' 
den  Deutschen  Ingemeur-Verlag  ' . 


, Lichtbild,  Zeugms- 


Bei  den  Ga3-  und  Wasserwerken  emer  GroBstadt  Norddeutschlands  ist 
die  S telle  ernes  . ' ,1, 

' a , Olieiliigenieuis 

sofort  zu'besetzen  An  die  Bewerber  werden  folgende  Forderungen 
* gestelU  Langjahrige  Erfahrungen  auf  dem  Gebiete  der  Gas-  und 
Wasserversorgung,  unterteilt  nach  Gasverteilung  mit  lhren  samtlichen 
Aufgaben  zur  Versorgung  von  Industrie.  Gewerbe  und  Haushalti 
Wasserforderung  und  Aufbereitung  von  Grund-  und  Oberflaihenwasser 
mit  Wasseruntersuchungen  einsdilieBlich  Verteilung,  Befahigung  zur 
Vertretung  des  Werkleiters,  Altet  zwischen  40  und  50  Jahren,  Besol- 
dung  eifolgt  nach  TO  A Bewerbungen  mit  Lebenslauf  upd  Lichtbild 
smd  , unter  N 3J94  an  den  Dtsdi  Ing  -Verlag,  Dusseldorf.'  *u  richten 


nfabrik  un  Ruhrgebiel 


Betriebsingenieur 

mit  Erfahrungen1  im  allg'ememen  Mpschmenbau,  msbesopdpre  im  Bau 
‘von  Getneben,  Refa-Ausbildung  erforderlich,  erwunscht  einige  Jahre 
KonstrukUousprazis  Bewerbungen  mit  Lichtbild,  Zeugmsabschriften 
und  Gehaltsanspruchen  erbeten  unter  N 3393  an  den  Dt  Ing  -Verlag 


Jungerer 

Konstrukteur 


! 


fur  Planung  und  Konstruktion  von  Prazisions-ftleindreh- 
banken  in  ausbaufahige  Dauerstellung  gesucht  [ 
Bewerbungen  mit  handschriftlichem  Lebenslauf,1  Zeugnis- 
abschnften, Lichtbild,  fruhestem  Eintrittstermin  und  An- 
gabe der  Gehaltsanspruche.  , 

Franz  Robllng,  Maschinenfabnk,  Solingen-Ohhgs.  , 


den  Stadtischen  Werken  N u 


Fachingenieurs 

fur  die  Projektierung  von  Heizungs-  und  Luftungsanlagep  jedei 
zu  besetzen  Verlanat  werden  aute  Iheoretische  Kennlmcse  um 


zen  Verlangt 
■raktiscbe  ^i..u, 
t Bezahlung  mu 


Ausfuhrliche  Bewerbungen  mit  handgeschnebenem  Lebens 
msabschnften,  Lichtbild  und  Abschnft  des  Spruchkammo 
bis  spatestens  14  Tage  nach  Erscheinen  dieser  Anzeige  erbc 


Stadtrat  Numberg  — P, 


Hamburger  Exportlirma  wunscht.fur  ihr  fechntsches  Buro  fur  baldigen 

jiiiigereii  Ingenieur 

mit  moglidist  umfangreichen  techmsdien  Kenptnissen  zu  engagieien, 
der  Lust  hat,  sidi  als  Verkaufsmgemeur  einzuarbeiten,  um  evt(  ent- 
sprediende  Position  im  Ausland  emzunehmen  Spracfakenntmsse  er- 
wunscut 

Bewerbungen  smd  unter  N 340J  an  den  Dtsch  Ing  -Verlag  zu  richten 


Konstrukteur 


jrundl  theor  Kenntmssen  u 
Erfahrumi  a d Gebidt  des 
i -Baues  (Werkzeuqmasch  u 
■dmik)  fur  entwicklungsf  Stel- 
m qroBere  Spez  -Masch  -Fabr 


Tucht , enerq  , akademisch  qebilc 

Bauingenieur 

i Alter  v 35—45  J , v Werk  d 
chem  GroBmdustne  d Rheuilande 
qesucht  fur  Aufqaben  der  bauliche 
Instandhaltunq,  f Projektierunq  i 
Bauleitunq,  einschl  Uberwach  de 
eiq  Baukoloune,  Es  wird  vollstanc 
selbstand  Arbeiten  verlanqt  B« 
den  Voraussetzunqe 


outs  pro 


weitqeh 
d chen 


Indus 


Bekannte 

Kessel-  n.  Aim.-Faluik 

will  ihre  Vertreler  • Bezlrke  der 
Postlz  21a,  22  u 16  neu  vergeben. 
Es  wird  Wert  auf  erne  teohn  qeb 
Personlichkeit  qeleqt,  d d notw 
Verb  m d Kundsch  fuhren  kann 
Angeb  , Uuterl  ub  Wqrdeqang, 
Tatigkeit  u.  Erfolge  erbeten  unter 
N 3372  a d,  Dt  Ingemeur-Verlag 


Ing.-Biiro 

Als  ehem'langj  techn  Dir  u Vorst 
d GroBmdustne  (Werkzeugmasch  -, 
Motoren-u  Fanrzeugbau)  ubern  ich 
Veitxetungen  m Werkzeugmasch  , 
V/erkzeuge  u Werkstattemnchtg 
f d Bez  17b  Baden/Wurttemberg 
Ang  an  Ing.  Bhro  E Hotllnger  VDI, 
17b  Waldklrch,  Brg , Freieslr.  7. 


Ingenieur-Veilieter 


Vertreter  ersler  Fi 
die  Vertrelunq  em 
nenfabnk  mit 


Schleifmoschi- 
...  _.jtkt.  Qualitals- 
tut«v.,„v«  fur  den  Req  -Bez  Koln 
Angebote  unter'N  774  an  den  Deut- 
schen Ing, -Verlag 


Bekannte  Rhein.  Maschinenfabnk  fur  Transportanlagen 
sucht  1 oder  2 veisierte 

Ing. -Vertreter 

, mit  Wagen  fur  Nordbayern  Sitz  in  Nurnberg  bzw.  Ober- 
Iranken.  Angebote  mit  entsprech.  Nachweisen  und  Refe- 
renzen  unter  N 3302  an  den  Deutschen  Ingemeur-Verlag. 


MASCHB.-ING 

27  'J  , led  . Konst;  -Prat  m autom 
Masch  , prakt  Tatigk  m Backerei- 
masch , Geseuk-  u WetkzeQqbau 
(Zerspanunq  u Montage],  Z Z 
i Ruhrqeb  Vorkalkulat  in  emeu 
Stahlw  , sucht  sich  zu  verandern 
Ort  qleicb,  am  lieost  Suddeutschl 
Gule  AJltj  -Bild  , viqlseit  ,Inteies3  , 
verantwortunqsbew  , tolerant,  doch 
ziclstreb  , REFA-Ausb  , Fuhrersch 
K1  1,  2 u J Sleno  u Masch - 
Sdub  GuteZeuqn  u Ref  Branche 
u Stell  m vielseit  Aufqab  u. 
Aufstieqsmoql  nach  Kenntn  u Fa- 
higk  entspr  erwunscht  (Betr  -Ass  , 
ev  Konstr  , Montaqe  o Reise,  a 
Ausland  , Landpiasch  • F6rdeitechn 


d Maschb ) Anq  • erb 
0 a d Dt  Ing  -Verlag 


Dipl  -Ing  des  Stahlbaus 
nut  langjahr  Eifahrung  in  Statik, 
konstruktion,  Betneb,  Montaqe  von 
Brucken-,  Industrie-  u Zechen- 
bauten,  Kenntmsse  in  Masthmen- 
bau  (HTL  u Meisterbnef],  sieheros 


rerandern  als  Stahlbau-Etperte 
Berqwerksverem,  Huttenwerk, 
a Werk  od  dql  f Neuplanung, 
u Instandhalt  d Stablbaulen 
u N 768  a d Dt  Inq  -Verl 


Diplom-Physiker 

1 , ausqebildet  an  der  TH  Mun- 
i,  Spezialfach  Hochspannungs- 
imk,  sucht  Wirkunqskreis.  An- 
ote  u N 769  a d Dt  Inq  -Verl 


Masch.  Ing.  (H.  T.  L.) 

46  J.,  verh  , m langjihr  Erfahrung 
i d Stroinunqstechmk  (Versuch, 
EntMicklq  u Betneb),  sucht  neuen, 
\erantw  Wirkunqskreis  Anqebote 
unt  N 766  a d Dt  Inq -Verlag 


It  J konstruktionspraxis  (Flug- 
renbau,  Transport-  u K 
Sehr  gute  techn  Allgen 


Luckenl  Beher 


ittl  denkend 
ig  der  Grundlagen 
mbaues  Angebote 


: N 771  a d.  Dt  Ingeme,ui-Verlag 


'lasdi.-lnij.  HTL 

43  J , • In-  u Auslandspr  , Entwicklg  ,1<onstr  , Versuch,  Fertigung, 
Eemwerkstech  allg  Masch  u chem  App , Zeidigsprf  u Normen, 
Refa-Zeitstud., 'spang  Formg.,  ,s.  angemessene  Dauerst 
Zusdir  unter  N 3401  an  den  Deutschen  Ingemeux-Verlag, 


Vialseitig  erfahrener,  41jahriger 

Ingenieur  vdi-refa 

anerkoimter  BelrlebsiylrlschaiUer,  derz  techmscher  Leiter  em ler  Bau- 
maschmen-  u Kranfabrik  mit  EisengieBerei,  sucht  nach  RKW-USA- 
Studienreise  im  Herbst  ausbaufahige  Neuaufyabe  als 
Leller  aller  vorbereltenden  Abteilungen  in  GroBbetneb,  wo  erne  straffe 
Zusammenfassung  wirtschalUiche  Betnebsarbeit  sich?rn  soil  ' 
Belrlebsdlreklor  einschl  AtbeitsvorbereLtuiig  qroBerex  Maschmen-, 
Me  tall-  oder  Blechwarenfabnk 

Techniscber  Leller  mitUeren  Unternehmens  mit  mmdestens  250  Mann, 
wo  Reorganisations-.  Norm-  und  Typisierungsarbeit  SenenferUgung 
ermoglichen  soil  ' , 

Langi  'Fertiqungs-  u Orggnisationspraxis  im  In-.u  Ausland,  im  GroB- 
u Kleinmaschmenbau,  der  Seneu-  u FlieBslraBenfertigung  auch  der 
Autpzuliefenndustne  Sud-  u Westdeutscnland  bevorzugt  Dbprmmmt 
, anMJMtch  l/SA-Sludienreise  Sonderstudlen  ’ “ ‘ ‘ 

sationsfragen  geg  Unkgstenbeitrag  Zuschr  a 


zeug-  und  Werkzeugmaschmenbau  tatig,  erfahren  im  Wiederaulbau  voi 
Pabnkation  und  Verwaltung,  m Kiedit-  und  Fmanzverhandluugen 
weite  Verbindunyen  zur  Industrie  und  deren  Orgamsationen,  besondei: 
mteressiert  am  Vertneb,  47  Jahre,  18  Jahre  Mitglied  des  VDI,  uber 
mumt  neue  Aufgabe  als  ' 


entsprechenden  Unternehmi 


n West-  oder  Sudwestdeutschland 


Ingenieur 

mit  langj  Erfahruiigen  m der  Konstruktion  'u  Fertigung  von  Luf 
erhitzern  und  Ventilatoren,  eingefuhrt  bei  namhaften  Heizuugsfirmei 
■i>  Z m ungekundigte;,  leitender  Steilung,  sucht  neuen  Wirkungskren 
Angebote  miter  N 773 'an  den  Deutschep  Ingemeqr.Verlag 


Iiiyeiiieiirkauimann 

30  J , vern  , Abitur,  ehem  Uboots-L-I  VDI,  2 J Werkstattenltr 
(bcbiffsmascb,  u Kfz  .Rep  ),  seit  2 J tat  als  Betnebsl  emer  Maschfbr  , 
verhdlsgew  , gut  Orgamsator,  versiert  i all  betnebl.  Verw  -Angelegh 
u Em-  u Verk  , engl  u franz  Sprachk , Fuhrerscb  vorh  , in  ungek 
• Steilung,  sucbt  neuen  verantwortungsv  Wirkungskreis,  auch  im  Aus- 
land Gute  Ref,  u Zeugn  Angebote  unler  N 765  an  d D Ing  -Verlag 


Langjahriger  Leiler 
der  Arbeitsvorbereitung 

(Vor-  u Nachkalkulation  u neuzeitl  mdustneller  Belnebsabrechnung) 
Ratlonallaierungifaclimann  und  Betriebawlrtachiiftler  ’ 

emer  bekannlea  Werkzeugmaschinenlabnk,  mit  besonderen  Erfahrungen 
im  Genauigkeits-  u Werkzeugmaschmenbau,  allq,  Maschinenbau,  Zahn-  '■ 
radfabnkation  u Getnebebau,  Werkzeug-,  Lehren-  und  Vornchtungs- 
bau  sowie  neuzeitlicher  Bet'iebsorgamsatioa, 

sucht  neuen  Wirkungskreis  als  Leiter  der  Vor-  oder  Naclikal- 
kulatlonsabtellung,  Betriebsabrechnung,  Betrlebslelter  o.  dergl. 

kmderlos  verheiratet,  45  Jahre  alt,  nut  uber  dem  Durch- 


schmtt  ste 
Angebote 


inter  N 777  an  den  Deutschen  Ingemeur-Verlag 


Konstrukteur 

(Fachschule,  Prufq  ),  37  J , 5|ahr 


In  welchem  Bet) 


jg.  Techniker 


Maschinenb.-lngenieur 


hsch  sprechend  und’  

I&pracblehrer-Zulassunq  fur  Enql  , 
Franz , Deutsch,  Dolmetscherprojcis), 
verhamllunqst|e\^andt,  sqcht  entspr 
Wirkunqskreis  zum  15  8 Oder  1 
9 1951  Anqebote  unter  N 775  an 
den  Deutschen  Inq  -Verlaq 


ipl.-ing. 

mde  30,  Fachnchtunq  allq  Masch  - 
3au  mit  kaufni  Ausbildunq,  sucht 
lassenden  Wirkunqskreis  als  Ge- 
ichaftsfuhrgr  od  techn  Director 
lines  namhaften/  'soliden  rUnter- 
tehniens,  evtl  auch  ernes  selb- 
itdpcl,  Z.weKjbe.tnebes,  od  .techn 


Erste  Refen 
srbet  unter  N 781  ai 
Inqemeur-Verlaq 


Vorrichtungs- 
' Konstrukteur 

der  spanabheb  Bearbeitung, 
OD  J , Ing , sucht  Stelle. 

Hans  Haas,  Wurzburg, 
Am  Galgen'berg  27. 


“T“ 


TT" 


Eisenbahn-Ing. 

(AbschluBzeugn  Staatl  Ing  -Schule), 
led  , 30  J,'  mit  lOjahr  Erfahr  in 
der  Unterh  u Ausbesserunq  von 
lok  (gel  Lokschlosser),  Wagen  u 
Babnanlaqen,  fahrberechtiqt,  sucht 
rerandern  Anqebote  unt 
den  Dt  Ingemeur-Verlag 


N 767  a 


. Dipl.-Phys,  sucht  Anfanqsslel- 
iq  m Forschunq  Oder  Industrie 
ischriften  erbeten  unter  N 776  an 
n Deutschen  Ingemeur  - Verlaq 


(Ing , Werkz.-Masch'b  ),  langj. 
Erfahrung  i,  d Nachwuchs- 
schulung  i nahm.  dtsch.  GioB- 
betrieb,  sucht  gute  Pos  od. 
Posten  als  Betrie^sIeiter  ', 
Angeb  u N 764  D Ing, -Verl. 


Betriebsleiter 

(Obennq  ) bek  WeltErmen  (Femm 
Nah-,  Schreibmascjt , nuttl  Masch 
Bau,  Auto,  Holzftq),  51  J , m 
uberdurchscbn  Kenntn  u . beste 
Refz  sucht  inf  Flq  (Jmdisp  ande 
weitiq  sofort  ahnl  Posten  Anq< 
bote  erbeten  unter  N 746  an  Deu 
schen  Inqemeur-Verlaq 


Uipl.-Ing. 

36  J„  ally  Maschbau  u Kfz., 
ehem  U-Boots-L  -I , i unqek  Stell , 
sucht  Stellunq  als  Betriebsleiter, 
Assist , intere^s  an  Menschenfuhr  , 
Orq  , Uberwach  , Verw  , Abnahme 
Vielseitiq  interess  qutes  Einfuh- 
lunqsvermoqen  Anqeb  unt  N 763 
j ' mieur-Verlag 


n den  Deu 


Alteinqefuhrt , leistunqsfahiq  Stahl- 
u Maschmenbaubetneb  Kiel,  mit 
erstklass  Maschinenpark  u Fach- 
arbe,iterstamm.  sucht  zwecks  Aus- 
nutzunq  semer  Kapazitat 

Anflriige 

(Uoterlieferant  ojler  Vertraqswerk- 
statt)  Nur  qutfundierte  Anqebote 
erb  u N 3360  a d.  Dt  Inq  Verl 


Warum  Baukost  -Zuschufl?  Dafur  eig 
Blum  - Fertighaus,  auf  Teilzahlung 
Blum  & Cie  , 623b  Bielefeld 


Wir  kaulen  Arbeilszeichnungen  1 
bewahrten  Doppel-Muldenkneleri 
Kunstharze  Anqebote  unter  N 
an  den  Deutschen  Ingemeur- Verl 


GioBbaustelle  sucht  mehtere 


fur  12500/400  Volt  u 50,  75,  100, 
150  u 200  KVA-Leistunq  zu  mieten 
fur  6 Monate  Anqebote  unt  N 3361 
an  den  Deutschen  Inqemeur-Verlaq  * 


Potent- 


benefit 

Oberwadiung. 


Tectjnische  Auskur 

Fotokopien  in-u  ausld  Pat,  Sell 
techn  Literatur.  Nachforschunj 

mr  Fr.  Pritmer  VDI  MUnehen  5J 


Flektro-Iny.  H.T.L. 

m Meisterbnef,  42  J . verh  , sucht 
neuen  Wirkunqskr  als  Betnebsmq  , 
evil  Verkelusbetrieb  od  Kraftverk. 
Erfahrunqen  m der  Enerqieversorq., 
uu  Bau  v Licht-  u Kraltanlaqen, 


LinhofKameraTechnika 
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Unseren  neu  hinzugekommenen  Beziehern  werden  die  Hefte  zum  Abonnementspreis  von  DM.  1.50  nach- 
geliefert.  - Bestellungen  durch  den  Buchhandel  oder  direkt  beim  Franzis-Verlag,  Munchen  2,  Lursenstrafte  17 


Heft  1/2  1949 

Energie  - ZusammenschluB.  Eine  energiewirt- 
schaftliche  Betrachtung  von  H.  Resch. 
Gesichtspunkte  fur  die  warmetechnische  Uber- 
wachung  kleiner  Dampfkessel.  Darstellung  der 
Verlustquellen  im  Dampfkessel,  die  durch 
warmetechnische  MeSgerate  uberwacht  werden 
sollen  — Forderungen  an  die  Oberwachung  — 
Mefiverfahren  und  MeBstellen.  Von  Dr.-lng. 
Karl  Beck  (3  Bilder). 

Energiewirtschaft  in  Ziegeleien.  Allgemeine 
Dbersidit  — Formen  der  Trocknung  — EinfluB 
der  Fertigung  auf  die  Gestaltung  der  Kraft- 
und  Warmewirtschaft.  Von  Dipl.-lng.  Karl 
Spingler  (3  Bilder). 

Die  Vereinheillichung  von  Schamottesteinen  im 
Feuerungsbau.  Darstellung  der  Format-  und 
Qualitatsnormung.  Von  Dipl.-lng.  Rudolf  Rosch 
12  Tafeln  und  4 Merkblatter).  . 
Dampfmaschinenschmierung  mittels  Olzerstau- 
bung.  Beschreibung  der  richtigen  Anordnung 
von  Zerstauberdusen,  ihrer  Gestaltung  und 
.Sicherung.  Von  Obering.  M.  Reichner  (5  Bilder) . 
Verbesserung  des  Leistungsfaktors  — ein  Mit- 
tel  zur  Stromersparnis.  Ermittlung  der  Blind- 
stromverluste  — Verschiedene  Schaltungen  fur 
die  Verwendung  von  Phasenschieber-Konden- 
satoren.  Von  Dipl.-Berg-Ing.  R.  TObben  (4  Bil- 
der). 

Behebung  einer  plotzlich  oufgetretenen  Lauf- 
unruhe  an  einer  1200-kW-Gegendruckturbine. 
Feststellung  von  Wellenklettern  als  Ursache 
der  Laufunruhe  — Verschlechterung  des  Schmier- 
ols  — Behebung  der  Fehler.  Von  Dipl.-lng. 
Fritz  Dietzel  IS  Bilder). 

Betriebserfahrungen.-  Hinweise  zur  Behandlung 
von  Kommutatoren  — Filter  zum  Reinigen  des 
Zusatzspeisewossers  — Betriebsstorungen  bei 
Gleitlagern  und  ihre  Beseitigung. 

Umschau  im  Fachgebiet:  Berliner  Kraftwerk 
West  vor  Inbetriebnahme  — Die  oberbayeri- 
sche  RiBbachanlage  in  Betrieb  — Erdungen  in 
Transformatorenstationen  — Tagungen  und 
Vortrage  — Schrifttumsschau. 

Heft  3 1949 

Der  Betrieb  von  Wanderrosten  (I.Teil).  Rost- 
belastung  — EinfluB  der  Kohlenart  — Rost- 
belastung  und  luftgeschwindigkeiten  — EinfluB 
des  Zuges  — EinfluB  der  Rcstlange  — Verbes- 
serung der  Rostleistung  durch  Luftzufuhr  — 
Feuerraumgestaltung  — Einbau  eines  Vorrostes 
— Umstellung  auf  Vorfeuerung  anderer  Sor- 
ten.  Von  Dr.-lng.  Karl  Cleve  |3  Zahlentafeln, 
6 Bilder). 

RohrreiBer  infolge  Kuhlwassereinbruch  in  das 
Turbinenkondensat.  Beschreibung  der  Ursachen 
eines  RohrreiBers  und  Folgerungen.  Von  Dipl.- 
lng.  R.  Durr  (2  Bilder). 

Vom  Nutzen  der  warmetechnischen  Kesseluber- 
wachung.  Auswertung  der  Messungen  — 6 prak- 
tische  Beispiele  mit  Angabe  der  Amortisation 
von  MeBgeraten.  Von  Dr.-lng.  Karl  Beck  (1  Bild). 
Betriebserfahrungen:  Reinigung  der  Dampf- 
kesselanlage  — Unterspulung  einer  Ufermauer 
im  Kraftwerk  — Instandsetzung  der  Dampf- 
kraftmaschine. 

Umschau  im  Fachgebiet:  Unfall  an  einem  110- 
kVA-Transformator  — Backer-Heizstabe  nicht 
explosionssicher  — Niederdruckdampfkessel  — 
Todlicher  Unfall  durch  unvorschriftsmaBigen 
Aufzug  — Dampfkraftanlage  fiir  ein  chemisch- 
pharmazeutisches  Werk  IUSA). 

Tagungen  und  Vortrage:  Entwicklung  und  Stand 
von  GroOstromerzeugern  — Reparaturschwei- 
Bungen. 

Merkblatter:  Einheitsformate  fur  Schamotte- 
steine. 

Heft  1 1950 

Fremdstrombezug  oder  Eigenkrafterzeugung. 
Betrachtungen  zur  Ermittlung  der  Wirtschaft- 
lichkeit.  Von  Prof.  Dr.-lng.  W.  Schultes. 
Leistungserhohung  von  Braunkohlenkesseln 
durch  feuerraumumbau.  Erhohung  der  Leistung 
zweier  Steilrohrkessel  urn  ca.  40  °/o  und  Er- 
hohung des  Kesselwirkungsgrades  urn  ca.  7 Vo. 
Beschreibung  der  wesentlichen  konstruktiven 
Gesichtspunkte.  Von  Dr..-lng.  Reinhard  Schulze 
12  Zohlentafeln,  7 Bilder) 

Der  Betrieb  von  Wanderrosten  (ll.Jeil).  Er- 
ganzung  der  Wanderroste  zur  Verfeuerung 
schwieriger  BrennstofFe.  Von  Dr.-lng.  Karl  Cleve 
|4  Bilder).  , 

Erfahrungen  bei  der  Inbetriebnahme  einei' 
neuen  Sp'eisewasser-Aufbereitungsanlage.  Be- 
schreibung der  Storungsursache  und  der  Mafi- 
nahmen  zu  ihrer  Beseitigung  bei  einer  Anlage 
fur  Vorenthartung,  Basenaustausch  und  Ent- 
gasung.  Von  W.  Hochstrate  (3  Bilder). 

Richtl inien  - fur  den  Bau  kleiner  Wasserkraft- 
anlagen.  Einfachste  Berechnung  mit  einem  Ein- 
baubeispiel.  Von  H.  Mertens  (2  Bilder). 


Betriebserfahrungen:  Bereitschaftsdienst  alte- 
rer  Dampfkroftanlagen  — Beobachte  den  Aus- 
puff  einer  Dieselmaschine. 

Umschau  im  Fachgebiet:  Berliner  Kraftwerk 
West  ajcbeitet  — Speisewasseraufbereitung  in 
der  groBten  Dampfkraftanlage  Kanadas. 
Tagungen  und  Vortrage:  Tagungsnachrichten  — 
Eisenhuttentag  in  Dusseldorf  — Wasserwirt- 
schaftstagung- der  KdT. 

Heft  2 1950 

Jahresspeicher  in  der  Wasserkraftwirtschaft. 
Vergleich  von  leistungsintensiver  und  arbeits- 
intensiver  Speicherung  — Ermittlung  der  Wirt- 
schaftlichkeit.  Von-Dr.-Ing.  F.  Wohr. 
Nietlcchrisse,  eine  Gefahr  des  Dampfkesscl- 
betriebes.  Beschreibung  der  RiBschaden  und 
ihrer  Ursachen  — Verfahren  zum  Erkennen  der 
Schaden  — Vorschlage  zur  weiteren  Beobach- 
tung.  Von  Gunther  Mellinghoff  14  Bilderl. 

Die  ReparaturschweiBung  von  Kesseln  und  Ap- 
paraten.  Art  der'Schaden  — Richtlinien  fur  die 
Behebung  — Beispiele  fur  die  Ausbesserung. 
Von  W.  Scharf  (8  Bilder). 

Die  Behandlung  von  Kesselspeisewasser  mit 
Trinatriumphosphat.  Beschreibung  des  derzeiti- 
gen  Standes  der  Phosphatanwendung.  Von 
Dipl.-lng.  Herbert  Pitz  12  Bilder). 

BehelfsmaBige  Instandsetzung  einer  Dampf- 
turbine.  Ausgleich  der  Schaden  — MaBnah- 
men  zur  Inbetriebsetzung.  Von  Dipl.-lng. 
F.  Dietzel  12  Bilder). 

Kohlenersparnis  durch  richtige  Handfeueruny . 
Versuche  an  2 von  Hand  gefeuerien  Anlagen. 
Von  Obering.  M.  Reichner. 

Betriebserfahrungen:  Zur  Sauberhaltung  von 
Nachschaltheizflachen  — Storungen  an  einer 
Duplexpumpo. 

Umschau  im  Fachgebiet:  Phosphate  fur  die  be- 
helfsmafiige  Kesselwasseraufbereitung. 
Tagungen  und  Vortrage:  Glastechnische  Ta- 
gung  inWeiBwasser  — Gas-Tagung  in  Essen  — 
Tagung  Elektrizitat  und  Gas  in  Leipzig. 

Heft  3 1950 

Leistungsstand  der  deutschen  Warmeindustrie. 
Betrachtung  der  gegenwartigen  Liefermoglich- 
keiten  und  einiger  Bauarten  von  Dampfkesseln 
und  Feuerungen. 

Die  Stromwaage  — ein  neuartiges  Meflgerat 
fur  die  DurchfluBmessung  von  Gas,,  Dampf, 
Wasser  u.a.  Beschreibung  eines  neuartigen 
Mengenmessers  der  Askania-Werke.  Von  O. 
Teufert  (4  Bilder). 

Dampfkessel  mit  natiirlichem  Wasserumlauf  von 
300  und  mehr  Tonnen  Leistung.  Beschreibung 
eines  neuartigen  Entwurfs.  Von  Hans  Wis- 
newski  (1  Bild). 

Der  Wagner-Ringstoker.  Eine  neuartige  Uni- 
versalfeuerung  fur  alle  Brennstoffe.  Von  Ober- 
ir.genieur  H.  Sturm  (1  Bild). 

Schaltungsplan  fur  Frischdampfleitungen  in 
einem  Hochdruck-Dampfkraftwerk.  Von  Ober- 
ingenieur  R.  Biichele  |7  Bilder). 
Betriebserfahrungen:  Schutzvorrichtung  fiir  61- 
beheizte  Dampferzeuger  |3  Bilder). 

Umschau  im  Fachgebiet:  Der  RohrreiBer  (Be- 
richt  aus  USA)  — Kesselwarterlehrgange  beim 
TDA  Frankfurt. 

Tagungen  und  Vortrage:  Gastagung  in  Essen. 
Betriebsteehnische  Merkblatter:  Einheitsformate 
fur  Schamottesteine  und  Hangedecken. 

Heft  4 1950 

Die  Energieversorgung  in  der  Heizdampf  ver- 
brauchenden  Industrie.  Ermittlung  der  Heiz- 
dampfdrucke  fur  Maschinenfabriken,  Verarbei- 
tungsbetriebe,  Spinnereien,  Webereien,  Tep- 
pichfabriken,  Volltuchfabriken  mit  Farbereien, 
Papierfabriken,  Viskosefabriken  usw.  — Ener- 
gieversorgung fiir  Werke  ohne  Heizdampf- 
bedarf  — Warmeaufwand  und  Erzeugungs- 
kosten  fur  die  kWh  im  Gegendruckbetrieb  — 
Gegendruckenergie  fur  Popierfabrik  ohne 
Fremdstrom  — Gegendruckanlage  einer  Textil- 
fabrik  im  Verbundbetrieb  — Gegendruck- 
anlage eines  Textilwerkes  mit  UberschuBener- 
gie.  Von  Dr.-lng.  Reinhard  Schulze  |2  Zahle.i-’ 
tafeln,  3 Bilder). 

Gleichzeitige  Verfeuerung  von  zwei  oder.meh- 
reren  Brennstoffen  auf  dem  Wanderrost’.  Be- 
schreibung verschiedener  in  der  Praxis  be- 
wahrter  Verfahren  — Neuartige  Blasaufgabe 
der  Kohle  bei  Wanderrosten.  Von  Dipl.-lng. 
Otto  Engler  15  Bilder).’ 

Duplex-Dampfpumpen  zur  Kesselspeisung.  Be- 
schreibung einer  Wagner-Dampfpumpe  mit  Lei- 
stungsangaben.  Von  Dipl.-lng.  S.  Eckle  (5  Bil- 
der). 

Leistungsstand  der  deutschen  Warmeindustrie. 
Betrachtung  warmetechnischer  Apparate,  MeB- 
gerate  und  Regler  und  Kraftmaschinen  (3  Bilder). 
Das  Trocknen  von  Drehstrom-,  Synchron-  und 
Asynchronmaschinen.  Beschreibung  der  erfor- 


derlichen  MaBnahmen  zur  Trocknung  im  Kurz- 
schluB.  Von  Dipl.-lng.  Fr.  Gropp. 
Betriebserfahrungen;  Schaden  an  einem  Turbo- 
generator — Storungen  an  einem  Gleichstrom- 
erzeuger  — Besserer 'Ausbrand  der  Herdruck- 
stande  — Unfallgefahr  bei  Bruch  von  Flu- 
oreszenz-Leuchtrok.ren  — BehelfsmaBiger  Auf- 
• bau  einer  Speisewasserenthartungsanlage 
II  Bild). 

Umschau  im  Fachgebiet:  70  000-kVA-Generator 
bei  der  AEG  im  Bau  — Die  Elektrizitatsver- 
sorgung  Argentiniens. 

Heft  5 1950 

Mufi  der  Schornstein  rauchen?  Eine  feuerungs- 
technische  Betrachtung. 

Die  Energietechnik  auf  den  Fruhjahrsmessen 
Leipzig-Frankfurt-Hannover.  Aussteliungsbericht 
von  St.  M.  Zentzytzki  und  H.  Resch  (11  Bilderl. 
Die  Wirtschaftlichkeit  des  Hochdrudcdampfspei- 
chers  (Teil  I).  Nachweis  der  Wirtschaftlichkeit 
bei  Darstellung  von  Speicherwirkung,  theore- 
tischen  Grundlagen' und  spezifischem  Trommel- 
gewicht.  Von  Dr.-tng.  L.  Kinkeldei  (5  Bilder). 
MaBnahmen  zur  Reinhaltung  und  Reinigung 
von  Kesselheizfladien.  Beschreibung  des  Um- 
baues  einer  Kesselanlage  zur  Verringerung 
des  Ansatzes  von  Flugasdie  — Reinigung  durch 
■Dampfung  nach  dem  Verfahren  Hotter.  Von 
Dipl.-lng.  O.  Kramer  (2  Zahlentafeln,  6 Bilder). 
Betriebserfahrungen:  Niederer  Luftdruck  im 
Kesselhaus  verursacht  Verbrennungsstorungen. 

Heft  6 1950 

Der  Loffler-Kossel.  Darstellung  seiner  Vor-  und 
Nachteile,  seiner  Eigenschaften  in  Betrieb. 
Von  Dr.-lng.  A.  R.  Leye  (1  Zahlentafel,  1 Bild). 
Die  Wirtschaftlichkeit  des  Hochdruckdampfspei- 
chers  (Teil  II).  Spezifische  Trommeloberflache  — 
Spezifischer  Warmeverlust  — Ergebnis  der  Un- 
tersuchung.  Von  Dr.-Ing.'L.  Kinkeldei  (5  Bilder). 
Rohrleitungen  fur  Dampf  von  600  bis  700*  Cel- 
sius bei  80  bis  160  at.  Darstellung  einer  neuen 
Bauweise  zur  Erzielung  geringen  Werkstoff- 
aufwandes.  Von  Obering.  R.  Buchele  (1  Bildl. 
Eine  bemerkenswerte  Gasbehalterreparatur. 
Vereinfachte  Reparatur  von  Kriegsschaden  er- 
moglicht  bei  kleiner  EinbuBe  an  Fassungsver- 
mogen  erhebliche  Kostensenkung  und  Ausfuh- 
rung  der  Arbeiten  wahrend  des  Betriebes. 
Von  Josef  Linde  (4  Bilder). 

Neuartige  Ein-  und  Zweilinienschreiber  und  ein 
neues  Kompensations-MeBverfahren  furThermo- 
strome.  Zwei  neue  Entwicklungen  der  Askania- 
Werke.  Von  O.  Teufert  (3  Bilder). 

Verbesserung  des  Leistungsfaktors  — ein  Mit- 
tel  zur  Stromersparnis.  Erganzende  Darstellung 
zum  gleichnamigen  Beitrag  in  Heft  1/1949.  Von 
H., Mertens  12  Bilder). 

Betriebserfahrungen.  Die  Kompensation  von 
Niederdruckleitungen  aroBterDurchmesser  (2 Bil- 
der) — Wartung  und  Pflege  der  Walzlager 
bei  Elektromotoren  — ,Kesselschaden  infolge 
Schwachlastbetriebes. 

Umschau  im  Fachgebiet.  Ein  Jubilaum  der  Ener- 
gietechnik (BBC)  — Fremdstrombezug  oder 
Eigenkrafterzeugung  (Zuschrift)  — Jahresspei- 
chor  in  der  Wasserkraftwirtschaft  (Zuschrift) 

Heft  7 1950 

Sind  kleine  Dampfkessel  noch  zeitgemafl?  Eine 
Betrachtung. 

Dampfkesselanlagen  fur  kleinere  und  mittlere 
Betriebe.  Bauarten  der  Flammrohrkessel  und 
Abarten,  Quer-  und  Steilsieder,  Eckenrohr-, 
Teilkammer-  und  Strahlungskessel  — Feuerun- 
gen — Zugsperren.  Von  Dr.-lng.  Th.Geissler 
(12  Bilder). 

Sonderbauarten  kleiner  Dampfkessel.  Entwhk- 
lungsrichtung : Hohere  Drucke,  kleinere  Was- 
serraume,  starkere  Aufgliederung  in  Wasser- 
rohre  (2  Bilder). 

Gluhlampe  und  Leuchtstoffrohre.  Vergleich  der 
Wirtschaftlichkeit.  Von  Dipl.-lng.  Fr.  Gropp 
(1  Zahlentafel,  1 Bild). 

MuB  der  Schornstein  rauchen?  2 Zuschriften  — 
Diskussion  — Zusammenstellung  der  Verluste 
im  Dampfkessel. 

MaBnahmen  bei  plotzlichem  Harte-  bzw.  Saiz- 
einbruch  im  Betriebswasser.  Bei  Verwendung 
von  salzreichem  FluBwasser  in  Kustennahe  muB 
Kesselwasserdichte  laufend  beobachtet  wer- 
den. Erfahrungen  uber  das  Verhalten  des  Kes- 
selwassers  bei  einer  Dichte  von  1,5  B6  werden 
mitgeteilt.  Von  Gerhard  BlaB  (1  Bildl. 
Betriebserfahrungen:  Die  Wellenstopfbuchse'  — 
das  Schmerzenskind  (2  Bilderl. 

Umschau  Im  Fachgebiet:  Die  technische  Uber- 
wachunp  im  Land  Hessen. 

Tcgungen  und  Vortrage:  Energie-Verbundwirf- 
schaft  (Tagungsbericht  der  Kolner  Tagung). 
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3.  Jahrgang 


Munchen,  den  15.  Mai  1951 


Heft  5 


Dipl.-lng.  K.  Kaizik,  Munchen 


Betriebskostenaufteilung  in  Industriekraftwerken 


In  Industriekraftwerken,  die  Kraft  in  Form  von  elektrischer 
oder  mechanischer  Energie  und  Warme  in  Form  von  Heiz- 
dampf  abgeben  und  hierzu  Entnahmeturbinen  oder  Konden- 
sations-  und  Gegendruckturbinen  beniitzen,  gibt  die  Auf- 
teilung  der  Betriebskosten  auf  die  Abnehmer  fur  Kraft  , und 
Heizdampf  oder  die  Belastung  der  Kraft-  und  Heizdampf- 
konten  oft  AnlaB  zu  Streitigkeiten  oder  strittigen  Uber- 
legungen.  Das  gleiche  gilt  bei  der  Planung  solcher  Werke, 
wenn  Dampf-  und  Stromkosten  im  voraus  berechnet  und 
auf  die  damit  erzeugten  Produkte  richtig  umgelegt  werden 
sollen.  Falsch  ist  jedenfalls  die  oft  vertretene  Ansicht,  dafl 
der  Heizdampf  oder  die  Kraft  in  einem  Industriekraftwerk 
ein  Nebenprodukt  ist,  je  nachdem  die  Kraft-  bzw.  die  Heiz- 
« dampfabgabe  iiberwiegt  oder  Hauptzweck  ist  und  daher  will- 
kiirlich  oder  einseitig  oder  sogar  mit  Null  bewertet  werden 
kann.  Es  sind'daher  verschiedene  Vorschlage  ftir  die  Ver- ■ 
teilung  der  Betriebskosten  gemacht  worden,  auf  die  noch 
einzugehen  sein  wird.  Die  wirtschaftlichen  Verhaltnisse  der 
kombinierten  Kraft-  und  Dampfabgabe  sind  zwar  in  einem 
Industriekraftwerk  so  erig  miteinander  verbunden  und  von- 
einander  abhangig,  lassen  aber  doch  eine  gerechte  Ver- 
teilung  zu,  wenn  man  moglichst  weitgehend  die  wirklichen 
technischen  Zusammenhange  berticksichtigt  und  die  wirt- 
schaftlichen Belange  der  beiden  Abnehmer  nur  innerhalb  des  . 
Kraftwerkes  gegeneinander  abwagt.  Selbstverstandlich  muB 
ein  solcher  Verteilungsschltissel  moglichst  klar  und  einfach 
aufzustellen  sein. 

Zu  unterscheiden  ist  auch  bei  dieser  Untersuchung  zwi- 
schen  festen  und  beweglichen  Betriebskosten.  Zu  den  ersteren 
gehoren  Zinsen,  Abschreibung,  Unterhaltungs-,  Verwaltungs- 
und  Bedienungskosten,  weil  diese  unabhangig  von  der  Kraft- 
und  Dampfabgabe  sind.  Zu  den  anderen  Kosten  gehoren  im 
wesentlichen  die  Kosten  fur  Brennstoffe  und  Kesselspeise- 
wasseraufbereitung,  die  von  den  tatsachlich  abgegebenen 
Energiemengen  abhangig  sind. 

Die  festen  Betriebskosten  eines  Industriekraftwerkes  sind, 
wie  auch  bei  anderen  Werken,  bedingt  durch  die  GroBe  der 
Anlage,  d.  h.  durch  die  Auslegung  der  Maschinen,  Kessel- 
und  Bauteile  fur  die  maximale  stiindliche  Leistung.  Offenbar 
kann  man  dann  auch  die  Verteilung  der  festen  Betriebs- 
kosten in  dem  gleichen  Verhaltnis  vornehmen,  wie  sie  durch 
die  maximale  stiindliche  Kraft-  und  Heizdampfabgabe  ver- 
ursacht  oder  bedingt  sind.  Zu  diesem  Zweck  mussen  die 
festen  Betriebskosten  des  Industriekraftwerkes  unterteilt 
werden  und  zwar  bis  zum  Eintritt  des  Frischdampfes  in  die 
Turbinen.  Es  ergeben  sich  feste  Dampfkosten  (fur  Kessel- 
haus  und  Frischdampfrohrleitungen)  und  feste  Kraftkosten 
(fur  Turbinen,  Generatoren,  Schaltanlage  und  Konden- 
satoren).  Der  Heizdampfabnehmer  wird  sich  nur  ftir  die 
ersteren  interessieren  und  auch  nur  mit  einem  Teil  der- 


selben  belastet  werden  konnen,  weil  das  Kesselhaus  beiden 
Abnehmern  gemeinsam  ist.  Die  festen  Dampfkosten,  d.  h.  die 
Kesselhauskosten,  ohne  Brennstoffkosten,  werden  bedingt 
durch  den  maximalen  sttindlichen  Dampfbedarf  und  nur  z.  T. 
durch  den  notwendigen  Dampfdruck  und  -temperatur  -vor 
den  Turbinen.  Der  maximale  Dampfbedarf  setzt  sich  zu- 
sammen  aus  der . maximalen  sttindlichen  Heizdampfabgabe 
und  dem  Dampfverbrauch  ftir,  die  gleichzeitige  .maximale 
stiindliche  Krafterzeugung  im  Kondensationsteil  der  Tur- 
binen. Bei  Entnahmeturbinen  sind  diese  Summanden  durch 
die  GroBe  der  Maschine  bedingt  und  von  .der  Fabrik  aus 
bekannt,  bei  Verwendung  von  Gegendruck-  und  Konden- 
sationsturbinen  wird  diese  Summe  aus  der  maximalen  Schluck- 
fahigkeit  der  Maschinen  berechnet  werden.  Da  der  Heiz- 
dampf im  allgemeinen  mit  niedrigem  Druck  und  niedr-iger 
Temperatur  benotigt  wird,  ist  vorgeschlagen  worden,  ihn 
nur  mit  dem  Kapitaldienst  bei  ErzeugUng  des  Heizdampfes 
in  Niederdruckkesseln  zu  belasten.  Das  erfordert  aber  sehr 
umstandliche  Umrechnungen  und  ist  auch  wegen  der  ein- 
zusetzenden  Reservehaltung  an  Kesseln  strittig.  SinngemaB 
miiBten  dann  auch  die  anderen  festen  Kosten  (fur  Bedienung, 
Verwaltung  und  Unterhaltung)  auf  Niederdruckkessel  um- 
gerechnet  werden.  Es  ist  daher  nicht  mehr  als  richtig  und 
gerecht,  wenn  in  Industriekraftwerken  die  Aufteilung  der 
festen  Dampfkosten  nach  dem  Verhaltnis  der  niaximalen 
stundlichen  Heizdampfmenge  zu  dem  Kondensatanfall  bei 
maximaler  Turbinenleistung  auf  beide  Abnehmer  erfolgt,  wie 
in  Bild  1 graphisch  dargestellt  ist.  Beide  teilen  sich  dann 
entsprechend  dem  vorgesehenen  maximalen  Dampfbedarf  in 
die  Vor-  und  Nachtdile  des  kombinierten  Betriebes.  Sie  be- 
nutzen  ein  gemeinsames  Kesselhaus,  dessen  -feste  Kosten 
kleiner  sind  als  bei  getrenntem  Betrieb.  Andererseits  .ist  der 
Heizdampfabnehmer  anteilig  durch  den  hoheren  Kapitaldienst 
fur  Kessel-  und  Rohrleitungen  infolge  des  hoheren  Frisch- 
dampfdruckes  fur  die  Krafterzeugung  belastet  und  .der.Kraft- 
abnehmer.muB  den  hoheren  Kapitaldienst  ftir  die:Entnahme- 
turbinen  oder  besondere  Gegendruckturbinen  tragen.  .'Die 
festen  Kosten  fur  den  Kraftbetrieb  (elektrische  .Zentrale) 
gehen  in  voller  Hohe  zu  Lasten  der  Krafterzeugung. 

Falls  die  festen  Kosten  ftir  die  Dampferzeugung  im  Indu- 
striekraftwerk ftir  sich  allein  nicht  bekannt  sind, . sondern 
nur  die  Gesamtsumme  ftir  das  ganze  Kraftwerk  gegeben  ist, 
so  wird  man  die  Anteile  nach  ausgefiihrten  Anlagen  schatzen 
miissen.  Im  allgemeinen  wird  man  etwa  die  Halfte.der  festen 
Betriebskosten  bei  einem  Industriekraftwerk  auf. die-.  Dampf- 
erzeugung einsetzen  konnen,  sofern  keine  genaueren  An- 
gaben  vorliegen. 

Was  die  .beweglichen  Kosten  des  Industriekraftwerkes 
anbelangt,  d.  h.  im  wesentlichen  die  Brennstoffkosten, . .so 
wird  man  diese  in  erster  Annaherung  .im  ■ Verhaltnis  'der 
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ENERGIE  Jahrg.  3 
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Feste  Kosten 


Bild  1.  Verteilung  der  lesten  Kosten  nach  dem 
maximalen  Damplbedart 


tatsachlichen  fur  Heiz-  und  Kraftzwecke  aufgewendeten 
Dampfmengen  verteilen  wollen,  was  aber  falsch  ist.  Das 
wurde  eine  Benachteiligung  des  Heizdampfabnehmers,  be- 
sonders  bei  hohen  Dampf  driicken  und  Temperaturen  bedeuten, 
weil,  jedes  Kilogramm  Entnahmedampf  erst  im  Hochdruck- 
teil  einer  Entnahme-  oder  Gegendruckturbine  fur  . Kraft- 
erzeugung  ausgenutzt  wird,  ehe  es  fiir  Heizzwecke  mit  nied- 
rigerem  Druck  und  niedriger  Temperatur  die  Turbine  verlaBt. 

Da  beide  Abnehmer  den  Warmegehalt  des  Dampfes  aus- 
nutzen  — den  Heizdampf  mit  gutem,  den  Kraftdampf  mit 
schlechtem  thermischen  Wirkungsgrad  bei  Kondensations- 
betrieb  — so  diirfte  die  Verteilung  der  beweglichen  Kosten 
nach  dem  Warmegehalt.  des  henutzten  Dampfes  den  tat- 
sachlichen Verhaltnissen  am  besten  gerecht  werden.  In 
Bild  2 ist  das  schematisch  dargestellt.  Hinzu  kommt,  daB  sich 
die  beiden  Warmegehalte  durch  einfache  Messungen,  die 
sowieso  vorgenommen  werden  miissen,  berechnen  lassen. 
Heizdampf  und  Frischdampf  werden  nach  Menge  und  Druck 
und  Temperatur  gemessen,  -woraus  sich  die  entsprechenden 
Warmegehalte  errechnen  lassen.  Der  fiir  die  Krafterzeugung 
im  Hochdruckteil  und  Niederdruckteil  benotigte  Warme- 
aufwand  ergibt  sich  aus  der  Differenz  des  Warmegehaltes 
des  Frischdampfes  vor  den  Turbinen  und  des  Heizdampfes 
hinter  den  Turbinen.  Die  Verluste  und  der  Eigenbedarf  an 
Dampf  im  itesselhaus  werden  durch  den  Verteilungsschliissel 
von  selbst  erfaBt  und  auf  die  Abnehmer  umgelegt. 

Auf  diese  Weise  ist  keiner  der  beiden  Abnehmer  gegen- 
iiber  dem  anderen  benachteiligt  und  beide  haben  auch  hier 
die  Vorteile  gegenuber  gesonderter  Erzeugung  von  Kraft 
und  Heizdampf  durch  den  kombinierten  Betrieb.  Der  Heiz- 
dampfabnehmer  hat  einen  automatisch  geregelten,  konstan- 
ten  Betriebsdruck  bei  jeder  Entnahme,  der  Kraftabnehmer 
erhalt  aus  dem  Heizdampf  einen  Teil  der  elektrischen 
Energie  zu  einem  erheblich  niedrigeren  Warmeaufwand 
je  kWh;  etwa  mit  1000  bis  1100  WE  gegenuber  3000  bis 
4000  WE  im  Kondensationsbetrieb.  Es  ist  auch  der  Vorschlag 
gemacht  worden,  die  Bewertung  des  Heizdampfes  nach  dem 
Arbeitsvermogen  desselben  bei  Einfiihrung  in  einen  Konden- 
sationsteil  einer  Dampfmaschine  vorzunehmen.  Dies  wiirde 
jedoch  eine  eiriseitige  Bevorzugung  des  Kraftabnehmers 
bedeuten. 

Ein  Beispiel  soil  die  Anwendung  des  Verteilungsschlussels 
erlautern:  Ein  Industriekraftwerk  karin  max.  dauernd  6000  kW 
und  20  t/h  Heizdampf  von  4 ata  aus  Entnahmeturbinen  ab- 
geben,  wobei  der  Frischdampfzustand  vor  der  Turbine  22  ata 
und  350°  betragt.  Bei  einer  Abgabe  von  80  000  t Heizdampf 
und  25  Millionen  kWh'  im  Jahr  wurden  an  festen  Betriebs- 
kosten  1 100  000  DM  und  fur  Brennstoffe  usw.  1 500  000  DM 
ausgegeben.  Die  gesamte.  verbrauchte  Dampfmenge  betiug 
185  250  t.  Wie  hoch  stellen  sich  die  Heizdampf-  und  Kraft- 
kosten  insgesamt  und  auf  die  Einheit  bezogen? 

Bei  maximaler  Belastung  des  Generators  mit  6000  kW  und 
maximaler  Entnahme  von  20  t Dampf  werden  durch  den  Ent- 
nahmedampf im  Hochdruckteil  der  Turbine  stiindlich  etwa 
1540  kWh  erzeugt,  wobei  mit  einem  Dampfbedarf  von  13  kg 
je  kWh  gerechnet  wurde..  Demnach  werden  im  reinen  Kon- 
densationsbetrieb 6000 — 1540  = 4460  kWh  stiindlich  erzeugt. 
Die  dazugehorende  Kondensatmenge  belauft  sich  auf  etwa 
25  t,  wobei  fiir  die  kW-Stunde  5,6  kg  Dampf  gerechnet  wurde. 


Der  maximale  stiindliche  Dampfverbrauch  betragt  also  25  t. 
Da  keine  Unterteilung  der  festen  Betriebskosten  des  Werkes 
gegeben  ist,  ist  etwa  die  Halfte  derselben,  d.  h.  1 100  000:  2 
= 550  000  DM  als  Kesselhauskosten  zu  rechnen  und  im  Ver- 
haltnis 20:25  auf  den  Heizdampf  und  den  Kraftdampf  umzu- 
legen.  Es  kommen  daher  550  000  X 20/45  = 244  000  DM  auf 
den  Dampfabnehmer  und  der  Rest  = 306  000  DM  auf  den 
Kraftabnehmer.  Dieser  tragt  auBerdem  die  festen  Kosten  fiir 
die  elektrische  Zentrale,  also  insgesamt  306  000  + 550  000 
= 856  000  DM. 

Fiir  die  Aufteilung  der  beweglichen  Unkosten  ist  der 
Warmeinhalt  der  beiden  Dampfmengen  vor  und  hinter  der 
Turbine  festzustellen.  Der  Heizdampf  von  4 ata  hat  einen 
Warmeinhalt  von  655  kcal/kg;  die  80  000  t haben  also. 
655  000  x 80  000  = 52,4  • 109  kcal.  Die  Gesamtdampfmenge 
-vor  der  Turbine  betragt  185  250  t.  Da  der  Warmeinhalt  des 
Dampfs  von  22  ata  und  350°  750  kcal/kg  betragt,  so  ist  der 
gesamte  Warmeinhalt  des  Frischdampfes  139' 10°  kcal.  Von 
den  Brennstoffkosten  in  Hohe  von  1 500  000  DM  kommen 
daher-  52,4/139,  das  sind  566  000  DM,  auf  den  Heizdampf, 
der  Rest  von  934  000  DM  kommt  auf  die  elektrische  Kraft- 
abgabe.  ■ x. 

Die  Heizdampfkosten  betragen  demnach  244  000  DM  + 
566  000  DM  = 810  000  DM;  die  Tonne  Heizdampf  kostet 
10,10  DM.  Die  Kraftkosten  belaufen  sich  auf  856  000  DM  + 
934  000  DM  = 1 790  000  DM,  die  kWh  kostet  '7,17  Dpf. 

AbschlieBend  kann  gesagt  werden,  daB  der  Vorteil  des 
vorgeschlagenen  Verteilungsschlussels  darin  liegt,  daB  er 
keinerlei  wirtschaftliche  Voraussetzungen' liber  die  Wertig- 
keit  der  beiden  Energieformen  Kraft  und  Warme  fur  die 
beiden  Abnehmer  macht,  sondern  sich  einfach  an  die  tat- 
sachlichen Verhaltnisse  halt.  Es  werden  — kurz  gesagt  — 
die  festen  Kosten  eines  Industriekraftwerkes  nach  der  maxi- 
malen stiindlichen  Leistung,  und  zwar  Heizdampf  zu  Konden- 
sat,  die  beweglichen  Kosten  nach  dem  tatsachlichen  Warme-  - 
verbrauch  fiir  Kraft  und  Heizdampf  auf  die  Abnehmer  ver- 
teilt.  Etwa  hiervon  abweichende  Betriebsverhaltnisse,  wie 
Abgabe  von  gedrosseltem.  Frischdampf  als  Heizdampf  oder 
nicht  vollstandig  in  das  KessSlhaus  zuriickgeleitetes  Kon- 
densat  seitens  des  Heizdampfabnehmers,  konnen  — wenn 
es  sich  um  grofiere  Mengen  handelt  — durch  besondere 
Zuschlage  von  Fall  zu  Fall  beriicksichtigt  werden.  Die  glei- 
chen  Uberlegungen  gelten  sinngemaB  fiir  Heizkraftwerke, 
in  denen  nur  Gegendruckturbinen  aufgestellt  sind,  deren  f 
Krafterzeugung  allein  von  der  Heizdampfmenge  abhangig 
ist.  In  diesem  Falle  miissen  die  festen  Dampfkosten  in  voller 
Hohe  dem  Heizdampfabnehmer  zugeteilt  werden,  weil  eine 
Krafterzeugung  mit  Dampfkondensation  nicht  vorhanden  ist. 
Die  beweglichen  Kosten  dagegen  werden  im  Verhaltnis  des- 
Warmegehaltes  im  abgegebenen  Heizdampf  zum  Warme- 
gphalt  im  Frischdampf  auf  den  Heizdampfabnehmer  iiber- 
tragen,  der  Rest  auf  den  Kraftabnehmer.  Dieser  tragt  natiir- 
lich  auch  allein,  wie  in  alien  anderen  vorher  betrachteten 
Fallen,  die  festen  Kosten  fiir  die  elektrische  Zentrale.  Die 
Kraft  wird  also  nicht  mit  Null  bewertet,  sondern  stellt  sich 
hier  am  billigsten.  Der  vorgeschlagene  Verteilungsschliissel 
legt  demnach  die  Kosten  des  kombinierten  Betriebes  in 
einem  durch  die  Energieabnahme  bedingten  Verhaltnis  auf 
Kraft  und  Warme  um. 

Warmegehalt  des 

* verbrauchten  Frisch- 

dompfes  vor  den 

Turbinen  in  kcai 


Bild  2.  Verteilung  der  beweglichen  Kosten  nach  dem 
Warmegehalt  des  verbrauchten  Damples 
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Die  Regelung  der  Dampfturbinen 


Bei  nicht  wenigen  Betriebsleuten,  die  mil  der  Betreuung  oder  Uberwadmng  von  Turbines 
anlagen  zu  tun  haben,  besteht  nodi  immei  eine  gewisse  Scheu  vor  alien  Fragen,  die  mit  der 
Regelung  zusammenhangen.  Zeitmangel  und  eine  gewisse  Sdiwierigkeil  der  Materie  haben 
viele  damn  gehindeit,  sidi  wenigstens  die  notwendigsten  Kenntnisse  auf  diesem  Gebiet  anzu- 
eignen.  1m  {olgenden  sollen  dahei  einige  Grundfragen  der  Turbinenregelung  behandelt  werden . 


I 

I 


Die.  Regelungstechnik,  urspriinglich  auf  den  Kraftmaschi- 
nenbau  beschrankt,  hat  sich  auf  die  gesamte  Technik  ver- 
breitet.  Die  Kraftmaschinenregelung  ist  durch  den  Fortschritt 
der  allgemeinen  Regelungstechnik  vorangetrieben  worden, 
und  manche  Maschine  fur  Sonderzwecke  konnte  erst  gebaut 
werden,  weil  die  Regelungstechnik  die  Verwirklichung  be- 
stimmter  Betriebsforderungen  ermoglichte. 

Dies  trifft  auch  fur  die  Regelung  der  Dampfturbinen  zu. 
Abgesehen  von  der  Mannigfaltigkeit  der  Forderungen  bei 
Industrieturbinen,  die  teilweise  zu  verwickelten  Regelungen 
. gefiihrt  haben,  sind  jetzt  die  Forderungen  an  eine  Turbinen- 
regelung weitaus  hoher  geworden. 

Die  Leistung  einer  Dampfturbine  kann  durch  Anderung 
entweder  des  'Warmegefalles  (Drosseln  des  Dampfes)  Oder 
der  stiindlichen  Dampfmenge  (Veranderung  des  Dampfein- 
tiittsquerschnittes)  erfolgen,  denn  die  effektive  Leistung 
einer  Dampfturbine  errechnet  . sich  zu 
he  ' Gh  ’ T]e 

Ne  - 860  (kW) 


worin  Gh  = stiindliche  Dampfmenge  in  kg/h 
hc  = Warmegefalle  in  kcal/kg  Dampf 
r)e  = Wirkungsgrad 
860  = Warmewert  einer  Kilowattstunde. 

Demnach  unterscheidet  man  die  zwei  Hauptregelungsarten, 
die  Drosselregelung  und  die  Fiiilungsregelung. 

Die  Drosselregelung  wirkt  durch  Verandem  des  Dampf- 
eintrittsdruckes  in  die  Turbine,  also  der  GroBe  des  verfiig- 
baren  Warmegefalles  he.  Der  gesamte  Dampfdurchtritts- 
querschnitt  durch  die  Turbine  bleibt  hierbei  ungeandert.  Da 
aber  die  DurchfluBmenge  durch  die  Diisen  auBer  von  ihrem 
Querschnitt  auch  vom  Druck  vor  ihnen  abhangt,  andert  sich 
mit  der  Drosselung  auch  die  DurchfluBmenge.  Der  Dampf- 
verbrauch  errechnet  sich  unter  Benutzung  obiger  Zeichen  zu 


De 


860 
he  "ne 


(kg/kWh). 


- Er  nimmt  also  mit  abnehmendem  Gefalle  zu,  so  daB  die 
Turbine  bei  Teillasten  unwirtschaftlicher  arbeitet.  Durch 
Erhohung  der  Frischdampftemperatur  und  Verbesserung  des 
Vakuums  laBt  sich  der  Verlust  verringern.  Die  Drosselrege- 
lung, die  meist  mit  einem  Ventil.  arbeitet,  findet  fast  nur 
noch  bei  Turbinen  kleiner  Leistung  Anwendung  und  in  den 
Fallen,  wo  groBe  Einfachheit  angestrebt  wird  oder  bei 
Grundlastmaschinen  mit  Kondensation.  Bei  Gegendruck- 
maschinen  mit  dem  meist  kleinen  Warmegefalle  ist  die 
Drosselregelung  unzweckmaBig. 

Die  Fiiilungsregelung  wirkt  durch  Verandern  des  Dampf- 
eintrittsquerschnittes  in  die  Turbine.  Der  Druck  vor  der 
Turbine  bleibt  unverandert.  Dadurch  ist  bei  Teillasten  das 
Warmegefalle  groBer  als  bei  der  Drosselregelung.  Die  prak- 
tische  Ausfiihrung  der  Fiiilungsregelung  stellt  nun  ein  Kom- 
promiB  dar,  denn  die  theoretische  Forderung  der  idealen 
Fiiilungsregelung  nach  einer  kontinuierlichen  Beaufschlagung 
laBt  sich  aus  baulichen  Griinden  nicht  verwirklichen;  dazu 
ware  eine  Aufteilung  in  eine  unendlich  groBe  Zahl  von 
Diisen  und  deren  Abschaltmoglichkeit  erforderlich.  AuBer- 
dem  miiBten,  um  den  Dampfverbrauch  bei  Teillasten  unver- 
andert zu  halten,  auch  die  Querschnitte  der  Diisen  der  fol- 
genden  Turbinenstufen  je  nach  dem  Dampfdurchsatz  ge- 
andert  werden. 


Bei  der  praktisch  zur  Ausfuhrung  kommenden  Fiillungs- 
regelung  werden  nur  einzelne  Diisen  oder  Diisengruppen 
der  ersten  Turbinenstufe  durch  Regulierventile  zu-  oder  ab- 
geschaltet.  Man  nennt  sie  deshalb  auch  Diisengruppenrege- 
lung.  Bei  dieser  Regelungsart  werden  bis  zu  sechs  Regel- 
ventile  (Diisengruppenventile)  vorgesehen,  die  meist  neben- 
einander  auf  der  Maschine,  manchmal  auch  seitlich  daneben 


angeordnet  werden.  Sie  werden  durch  die  Regelung  in  be- 
stimmter  Reihenfolge  nacheinander  betatigt,  wodurch  die 
nachgeschalteten  Diisen  bzw.  Diisengruppen  der  ersten  Stufe 
zu-  oder  abgeschaltet  werden.  Eine  Drosselung  tritt  hierbei 
nur  in  dem  Ventil  auf,  das  noch  nicht  voll  geoffnet  hat.  In 
den  Lastpunkten,  bei  denen  die  jeweiligen  Ventile  voll 
geoffnet  sind,- ist  der  Dampfverbrauch  annahernd  gleich  dem 
bei  der  idealen  Fiiilungsregelung.  Die  Kurve  des  Dampf- 
verbrauches  hat  also  einen  stufenformigen  Verlauf,  wahrend 
sie  bei  der  idealen  Fiiilungsregelung,  die  eine  unendliche 
Zahl  von  Frischdampfdiisen  lind  -ventilen  voraussetzt,  stetig 
verlaufen  wiirde  (Bild  1). 


■ Bild  1.  Gesamtdamplverbrauch  Gh  und  spezifisdier  Damplverbraudi  D 
in  Abhangigkeil  von  der  Masdiinenhelaslung  bei  Drosselregelung  und 
Fiiilungsregelung 

Die  Fiiilungsregelung  (DiisengTuppenregelung)  liegt  im 
spezifischen  Dampfverbrauch  giinstiger,  als  die  Drossel- 
regelung, da  bei  ihr  nur  eine  Teildampfmenge  gedrosselt 
wird.  Je  kleiner  das  verfiigbare  Warmegefalle  ist,  desto 
mehr  verschieben  sich  die  Verhaltnisse  zu  ungunsten  der 
Drosselregelung.  In  beiden  Verfahren  verschlechtert  sich 
der  spezifische  Dampfverbrauch  bei  Teil-  und  Uberlast  gegen- 
iiber  den  Werten  bei  der  Last,  fur  die  die  Bestwerte  fest- 
gelegt  worden  sind.  Das  liegt  auch  daran,  daB  die  Stromungs- 
verluste  in  den  bei  Teillasten  zu  weiten  oder  bei  Uberlasten 
zu  engen  Dampfwegen  zunehmen  und  die  mechanischen 
Verluste  bei  Teillasten  anteilig  groBer  werden. 

In  Bild  1 sind  fur  eine  bestimmte  TurbinengroBe  gleicher 
Betriebsverhaltnisse  der  Gesamtdampfverbrauch  und  der 
spezifische  Dampfverbrauch  in  Abhangigkeit  von  der  Ma- 
schinenbelastung  je  einmal  fur  Drosselregelung  und  fur 
Fiiilungsregelung  aufgetragen.  Diese  Fiiilungsregelung  hat 
fiinf  Diisengruppenventile.  Der  besseren  Anschaulichkeit 
halber  sind  die  Ventile  gleifh  groB  angenommen.  Die  Uber- 
legenheit  der  Fiiilungsregelung  ist  klar  zu  erkennen. 

Die  meisten  Turbinen  haben  Diisengruppenregeluiig.  Auch 
reine  Uberdruckturbinen,  bei  denen  an  sich  wegen  der  vol- 
len  Beaufschlagung  der  ersten  Stufe,  die  also  am  ganzen 
Umfang  Diisen  haben  muB,  Drosselregelung  angewandt  wer- 
den miifite,  werden  heute  wegen  der  besseren  Regelungs- 
moglichkeit  mit  Diisengruppenregelung  ausgeriistet.  Zu  die- 
sem Zweck  werden  dann  die  ersten  Stufen  nach  dem  Gleich- 
druckverfahren  ausgebildet. 

Die  Betatigung  der  Regelventile  erfolgt  durch  eine  Nocken- 
welle,  eine  Nockenstange  oder  direkt  durch  Gfldxuck. 

Die  Ventilbewegungen  miissen  nun  einen  annahernd 
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Offnungder 
Regs! ungin  % 

Bild  2. 

Ideate  Leistungskurve 
einer  Kraltwerksturbine 


linearen  Verlauf  der  Dampf-  Oder 
Leistungskurve  gewahrleisten. 
Entsprechend  werden  die  Ventile  bzw. 
die  Hubnocken  ausgebildet.  Man  geht 
also  bei  ihrer  Ermittlung  von  der  ge- 
wiinschten  Leistungskurve  aus.  Wah- 
re'nd  fiir-Anzapfturbinen  die  Leistungs- 
kurve linear  verlaufen. soil,  wahtt  man 
fur  Kraftwerksturbinen  meist  einen  , 
sc'hwach  .S-formigen  Verlauf  (Bild  2).  , 
Dadurch  wird  erreicht,  daB  'im  Be- 
reich  kleiner  Last  und  im  Uberlast- 
gebiet  fur  die  Anderung  der  Leistung 
ein  jeweils  groBerer  'Hub  des  Reglers 
fur  die  Ventilbewegung  erforderlich  ist.  Das  bedeutet,  daB 
die  'Regelung  an  diesen  Stellen  -mit  groBerer  Ungleichformig- 
keit  .arbeitet.  Je  grofier  die  Ungleichformigkeit  - ist,  desto 
schwerer  -folgt  eine  Maschine  im  Parallelbetrieb  den  Last- 
•anderungen  im  Verbundnetz.  Es  wird  also  durch  die  S-for- 
mige  Leistungskurve  erreicht,  daB  einmal  bei  Frequenz- 
erhohungen  im  Netz,  also  Drehzahlerhohungen  der  parallel- 
laufenden  Maschirien,  bei  kleiner  Belastung  keine  zu-  starke 
Entlastung  auftritt  und  der  Stromerzeuger  vom  Netz  heT 
einen  grofleren  Riickstrom  bekommt,  zum  anderen  wird’ bei 
Frequenz-  bzw.  Drehzahlabsenkungen  vermieden,  daB  der 
Stromerzeuger  unzulassig  iiberlastet  wird.  * 

Der  Verlauf  einer  Leistungslinie  laBt  sich  leicht  ermitteln. 
Man  fahrt  die  Maschine  stufenweise  von  Null-Last  bis  zur 
Hochst  - Last, . liest  fiir  moglichst  zahlreiche  Teillasten  die 
zugehorigen  Reglerhube  bzw.  die  Drehwinkel  der  Steuer- 
welle  ab  und  tragt  iiber  dem  Reglerhub  bzw.  Drehwinkel 
die  zugehorigen  Leistungen  ein. 

Die  Abweichungen  der  so  ermittelten  Kurve  von  der  ge- 
wiinschten  Leistungslinie  geben  Hinweise,  an  welchen  Stellen 
die  Regelung  nicht  einwandfrei  arbeitet,  weil  entweder 
Abnutzungen  an  Regelorganen,  z,  B.  den  Steuernocken,  vor- 
handen  sind  oder  auch  schon  Fehler  bei  der  Auslegung 
gemacht  worden  sind. 


Es  empfiehlt  sich,  schon  bei  der  Vergebung  von  Turbinen- 
auftragen  auch  den  Verlauf  der  Leistungslinie  bzw.  des 
momentanen  Ungleichformigkeitsgrades  (s.  unten)  genau 
festzulegen.  Z.  B.  konnen  folgende  Bedingungen  gestellt 
werden:  An  mehreren  verschiedenen,  und  zwar  den  uh- 
giinstigsten  Punkten  der  ermittelten  Leistungslinie  ist  der 
tgP  bzw.  der  Winkel  |5  fiir  einen  Teillastbereich  A N zu  er- 
mitteln. Die  Abweichung  der  einzelnen  Steigungswinkel  vom 
miltleren  Winkel  darf  einen  bestimmten  Wert  nicht  iiber- 
^scjireiten  (Bild  3).  - ' ,-. 


BHd  3.  Methode  zur  Pmfuhg  einer  Leistungslinie 


■'  iFur »eine  ,Kondensationsturbine  von  40-000  kW  Nennlast 
,und  50  000-kW  Maximallast  ist  1.  B.  die  in  Bild  4 gezeichnete 
•Leistungskurve  ermittelt  worden.  Da  es  sich  urn  eine  Kraft- 
werksturbine  -mit  S-formiger  -Leistungskurve  (ideale  Kurve 
=-'Str.ichpunktiert)  handelt,  im.  unteren  und  -oberen  iLast- 
-bereich . also -eine  gewollte  Abweichung  von  der  Linearen 
besteht,  ist  der  tg  (5  bzw.  der  Winkel  {5 vnur  im  ;Bereich  zwi- 
-§.chen?25'%  und  .100.%  der  Nennlast  'zu  ermitteln  uriil  zwar 
an  deniupgunstigsten  :Punkten'der  Kurve.  Hierbei  muB  A N 
rf.iip>all.e.-Fallej6,%  der-Nennlast  betragen.  Die  Abweichung 


Maximolwert 


der  'einzelnen  Winkel  Pi-Ps  vom  mittleren  Winkel  soil 
Y = ± 8 % nicht  iiberschreiten. 

Es  ergibt  sich,  daB  fUr  die  Winkel  Pi...fl3  die  Abweichung 
■grofier  ist.  Bei  Pi  verlauft  die  Kurve  zu'steil,-bei  P2  -und  P3 
zu  flach.  Eine  Verbesserung  der  Ventiloffnungskurve  fiir 
diesen  Lastbereich  ist  also  notwendig. 

Bei  von  Nocken  betatigten  Ventilen  ist  in  solchen  Fallen 
eine  Nachpriifung  bzw.  Korrektur  der  Nockenkurve  vorzu- 
nehmen.  Diese  Korrektur  sollte  jedoch  nur  vom  Lieferwerk 
erfolgen. 

iEin  Nacharbeiten  der  Nocken  nach  eigenem  Ermessen, 
wie  es  manchmal  effolgt  ist,  wird  grundsatzlich  verworfen, 
da  die  Folge  eines  Eingriffes  in  ihrer  Wirkung  auf  die 
Gesamtregelung  kaum  abgeschatzt  werden  kann. 

Gestangeregelungen 

Eine  Dampfturbine  wird  meist  nach  der  Drehzahl  ‘oder 
dem  Dampfdruck  vor  oder  hinter  der  Turbine  geregelt.  Dem- 
ziifolge  werden  die  Ventile  entweder  von  einem  Drehzahl- 
regler  oder  einem  Druckregler  aUs  gesteuert.  Bei  der  ein- 
fachsten  Art  der  Regelung,  der  sogenannten  direkten  oder 
unmittelbaren  Regelung,  wird  das  Ventil  liber  ein 
Gestange  direkt  vom  Regler  betatigt.(Bild  5).  In  der  hoch- 
sten  Reglerlage.  die  der  hochsten  Reglerdrehzahl  entspricht, 
ist  das  Ventil  geschlossen,  in  der  niedrigsten  Reglerlage, 
entsprechend  Vollastbetrieb,  geoffnet.-Je  nach  der  Belastung 
der  Maschine  wird  entsprechend  deni  erforderlichen  Dampf- 
durchsatz  irgend-eine  Zwischenlage  sowohl  des  ‘Reglers. als 
auch  • des  -Ventiles  eingenommen.  Diese' Art  der  Regelung 
laBt  sich  aber  nur  ‘bei  kleinen  Leistungseinheiten  verwen- 
den,  da  -fiir  die  Uberwihduhg  der  hohen  Ventilwiderstande 
sehr  groBe -Regler  mit  hohem  Arbeitsvermogen  erforderlich 
'waren.  - ' ■ ' - — -- 
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Regler 


Reglerhebel 


Regiermuffe 


W ^ X 

Dampfregelventil 


Bild  5.  Schema  einer 
unmiltelbaren  Regelung 


Fur  die  meisten  Turbinen  kommt  daher  nur  die  indirekte 
Oder  mittelbare  Regelung  in  Frage,  die  mit  einer  auBe- 
ren  Hilfskraft  das  Regelorgan  (Ventil)  verstellt.  Diese  Hilfs- 
kraft  wird  meistens  mittels  Druckoles  in  einem  Stellmotor 
Oder  Stellgetriebe  erzeugt.  Der  Regler  braueht  dann  nur 
einen  Steuerschieber  (Kraftschalter)  zu  betatigen  und  kann 
entsprechend  klein  gehalten  werden.  Bild  6 zeigt  das  Schema 
einer  einfachen  Regelung  dieser  Art.  Der  Stellmotor  besteht 
hierbej.  aus  einem  Zylinder  mit  einem  Kolben,  der  mittels 
einer  Spindel  mit  dem  V.entil  verbunden  ist.  Der  Zylinder 
ist  iiber  einen  Steuerschieber  an  die  Druckolleitung  bzw.  den 
Dlabflufl  angeschlossen.  Je  nach  der  Bewegung  des  Steuer- 
schiebers  tritt  nun  iiber  oder  unter  den  Kolben  Druckol, 
wahrend  das  D1  auf  der  jeweils  anderen  Kolbenseite  eben- 
falls  iiber  den  Steuerschieber  abflieBen  kann  (Bild  7,  a + b). 
Die  hierdurch  entstehende  Bewegung  des  Kolbens  .wird  mit- 
tels der  Spindel  auf  das  Ventil  iibertragen. 


Bild  6.  Schema  einer 
■ millelbaren  Regelung 


Im  Gegensatz.  zu-  der  in  Bild  5-  gezeigten  unmdttelbareh 
Regelung  ist  in  Bild  6 noch  eiri  zweiter  Hebei,  gezeichnet.. 
Der  Reglerhebel.  grei'ft  also  nicht  direkt  an  den ' Steuer- 
schieber  an.  Dies,  hat'  einen.  wichtigeh  Gruhd.  Wurde,  man 
namlich-  die'  Reglerbewegung .direkt  auf  den.  Steuerschieber.' 
iibertragen,;  so  bliebeder  DnickolztifliiB.  'so.  lange  gecffnet,' 
bis  der' Kraftkolben.  mit  dem.  V eh  til.  in  die.  entsprechende 
Endlage  geiangen  Wiir.de..  Mit  der.  dadurch  veranderten  Dreh- 
zahl  der  Turbine  wurde  dann  iiber  den  Regler  die  umgekehrte 
Bewegung  eingeleitet.  werden  und  so  fort.  Die  Folge  ware 
also  ein  standiges  Pendeln  der  Drehzahl  zwischen  einem 
hochsten  und  tiefsten  Wert. . Bine,  soiche  'Regelung.  ware 
vollig  unbrauchbar..  Mittels  des  zweiten  Hebels,  des  sog. 
Riicdrf  iihrheb  els  , wird. nun  die  vom  Regler  aus  er- 
folgte  Yerstellung  des  Steuerschiebers  durch  die  Bewegung 
des  Kraftkolbens  wieder  riickgangig  gemacht,  der 'Steuer- 
schieber wird  wieder  in  seine  Mittellage  zuriickgefuhrt,  wo- 
durch  der  OlzufluB  zum  Kraftkolben  unterbrochen  und  eine 
Uberregelungl  vermieden  wird.  Die  Regelung  kann.  sich  so 
in  die  erforderliche  neue  Gleichgewichtslage  einspielen. 


Drvckol- 

zuflufl 


:□ 


Blu  iiliil 


dlobfluft 

Dampfregelventil 

0 ) Steuerschieber  in  Nittelstel  - 
lung,  Kraftkolben  in  be/iebigec 
Stellung  in  Ruhe. 


BM  7-.  Schema  etnes  Sle'llgetriebes 


b)  Steuerschieber  nach  oben  bewegt.  Kraft - 
kolben  lauft  in  folge  Druckolzuflusses 
nach  unten.  Dadurch  wird  der  Steuer - 
■ ' schieber  wieder  in  die  Hitteisteitung ge- 
■■  ■■  bracht,  wodurch  die  Bewegung  des  Kraft- 
.-  . , kolbens  aufhSrt., 


Derartige  Anordnungen  finden. Yerwpnduhg.bei  Dr.ossei.-. 
regelungen.  In  dem  in  Bild  8 gezeigten  Schema  einer 
derartigen  Regelung  ist  der  Reglerhebel  gleichzeitig  Riick- 
fiihrhebel.  Bei  der  Einleitung  des  Regelvorganges  vom  Dreh- 
zahlregler  aus  wird  der  Hebei  um  den  Anlenkpunkt  an  der 
Ventilspindel  geschwenkt,  so  daB  der.  Steuerschieber  aus  der 
Mittellage  herausbewegt  wird  und  Druckol  je  nach  der  Be- 
wegungsrichtung  unter  oder  iiber  den  Kraftkolben  stromt. 
Mit  der  dadurch  erfolgenden  Bewegung.  des  Kraftkolbens 
wird  der  Steuerschieber  wieder  in  seine  Mittellage  zuruck- 
gefiihrt,  so  daB  eine  neue  Gleichgewichtslage  eintritt;  womit 
der  Regelvorgang  beendet  ist.  _ 


Feder 


Mit  dem  Kraftgetriebe  vorstehender  Art  konnen-  nun-  auch 
mehrere  Ventile  nacheinander  betatigt  werden,  wie  es  die 
Fiillungsregelung  erfordert.  Die  einzelnen  Ventile  sitzen 
dann  auf  der  vom  Kraftkolben  betatigten  Spindel  unterein- 
ander.  Durch  in  gestaffeltem.Abstande  vo.n  den  Ventilkegeln 
angebrachte  Anschlage  wird  erreicht,  daB  die  Kegel  nach- 
einander angehoben  werden. 

Bei  einer  anderen  Ausfiihrung  wird  der  Kraftkolben  waage- 
recht  gelegt  und  betatigt  eine  gleichfalls  wa.agerecht  glei- 
tende  Stange,  von  der  die  vertikale  Hubbewegung  durch 
Nocken  erzeugt  wird. 


Bild  9.  Schema  einer  Gestangesteuerung  lur  Fiillungsregelung 

Die  haufigste  Ausfiihrung  der  Kraftgetriebe  ist  an.  Stelle. 
des  linear  bewegten  Kraftkolbens  mit-  einem  Drehfliigel- 
kolben  verseheii,  def-  mit  einer  Nockenwelle  gekuppelt  ist, 
auf  der  fur-  jedes  Regelventil  eine  Steuernocke-  angeordnet 
ist.  Die  Drehbewegung  der  Nocke  wird  iiber  Winkelhebel 
in  die  vertikale  Hubbewegung  der  Ventile  umgewandelt. 
Die  Nocken  sind  -so  ausgefiihrt,  daB  die  Ventile  in  einer 
bestiminten  Reihenfolge  und  einem  bestimmten  Abstande 
nacheinander  offnen.  Meist-  ist  die  Drehbewegung  auf  270° 
beschrankt.  Innerhalb  dieser  Bewegung  miissen  samtliche 
Ventile- ihren  vollen  Hub  gemacht  haben.  Die  Betatigung 
des  Ruckfiihrhebels  erfolgt  durch  eine  entweder  auf  der 
Nockenwelle  sitzende  oder  direkt  mit  deni  Drehfliigelkolben 
gekuppelte  Riickfiihrscheibe.  Auf.  ihrem  Umfange,  die  in 
Form  einer  archimedischen  Spirale  ausgebildet  ist,  lauft  eine. 
federbelastete  Rolle  ab,  die  mit  dem  Riickfiihrhebel  ver- 
bunden ist  (Bild  9). 

Bei  den  bisher  beschriebenen  Regelungen  benutzt  man 
zur  Ubertragung  des  Reglerausschlages  auf  die  Ventile 
Gestange.  t Sie  werden-  deshalb  als-  Ges  t-gnge'rege- 
lungen  bezeichnet.  - - (FOrtsetzung  folgt)- 
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R.  Boese,  Berlin-Frohnau 


Bemerkenswerte  Einzelheiten 
aus  dem  Philip-Sporn-Kraftwerk,  V.St.A.1) 


Allgemelne  Angaben: 

Das  am  Ohio  gelegene  Philip-Sporn-Kraftwerk,  ein  Ge- 
meinschaftswerk  der  Ohio  Power  Co  und  der  Appalachian 
Electric  Power  Co,  wird  aus  150  000-kW-Blocks,  jeder  be- 
stehend  aus  einem  Kessel  und  einer  Turbine,  erstellt,  von 
denen  z.  Zt.  zwei  in  Betrieb  und  zwei  weitere  im  Bau  sind. 
Bis  1958  soil  das  Werk  mit  sechs  Blocks,  d.  s.  900  000  kW, 
voll  ausgebaut  sein. 

Kennzeichnende  Daten  der  wdrmetechnischen  Auslegung: 


Frischdampfleistung  eines  Kessels  425  t/h 

Frischdampfzustand  a.  d.  Turbine ' 140  atti,  565  °C 

Zwischeniiberhitzung  von  90  % der  Frisch- 

dampfmenge  bei  ca.  28  atii  auf 538  0 C 

Kiihlwassertemperatur  20°  C 

Speisewasser  bei  siebenfacher  Turbinen- 
anzapfung  vorgewarmt  auf \ . 228 0 C 

Versuchsergebnisse  bei  143  000  kW  nutzbarer  Leistung: 

Eigenbedarf  8 000  kW 

Kesselwirkungsgrad  89,85  %2) 

Warmeverbrauch  je  nutzbar  abgegebene  kWh  2 340  kcal 
entsprechend  einem  thermischen  Wirkungs- 
grad  von 36,77  % 


* 1000  kW  nutzbare  Leistung 

Bild  1.  Warmeverbrauch  und  Frisch-  und  Zwisdiendampflemperaturen 

Dieser  Versuchswert  paBt  gut  in  die  Kurve  Bild  1,  die  die 
errechneten  Warmeverbrauchszahlen  fur  die  nutzbar  abge- 
gebene kWh  zeigt.  Der  mittlere  Warmeverbrauch  iiber  vier 
Monate  betfug  2 370  kcal/kWh,  obgleich  die  Betriebsbedin- 
gungen  zeitweise  ungiinstig  waren  (schlechte  Kohle  wegen 
Bergarbeiterstreik,  niedrige  Speisewassertemperatur  wegen 
Schaden  an  den  Hochdruckvorwarmern,  mehrere  Aufier- 
betriebnahmen  der  Anlage). 

Der  beachtlich  niedrige  Warmeverbrauch  ist  u.  a.  auf 
folgende  MaBna'hmen  zuriickzufiihren: 

groBe  Einheiten,  dadurch  gute  Wirkungsgrade, 
hohe  Dampftemperaturen  (5°  CTemperatursteigerung  beim 
Frischdampf  senkt  den  Warmeverbrauch  je  kWh  um 
rd.  3 kcal,  beim  Zwischendampf  um  rd.  2,7  kcal), 
hohe  Speisewasservorwarmung  durch  siebenfache  Anzap- 
fung  (5°  C Temperatursteigerung  senkt  den  Warme- 
verbrauch je  kWh  um  rd.  3,4  kcal), 
sehr  reichlich  bemessene  Stopfbuchsdampfkondensatoren, 
Vermeiden  von  Dampf-  und  Wasserverlusten  (Zusatz- 
wasser  nur  1,5  %), 

Druckfeuerung,  dadurch  Wegfall  des  Saugzuggeblases  (Er- 
sparnis  13,5  kcal/kWh). 

Kessel:  , . 

Bild  2 zeigt  den  allseitig  mit  Verdampferrohreii  gekuhlten 
Feuerraum  von  rd.  7,8  m Tiefe  und  rd.  20  m Hohe,  der  durch 
eine  Rohrwand  in  zwei  Kammern  von  je  6,2  m Breite  unter- 
teilt  ist.  Uberhitzer,  Zwischeniiberhitzer  und  Ekonomiser, 
aus  waagerechten,  entwasserbaren  Rohrschlangen  bestehend, 


Bild  2.  Schematisdie  Darstellurig  des 
Kesselaufbaues 

(Der  Feuerraum  ist  durch  eine  parallel 
zur  Bildebene  liegende  Rohrwand  unter- 
teilt.) 

a mit  R.ohren  ausgekleideter 

Feuerraum 

b Feuerraumkuhlrohre 

Ci,  eg,  eg  Hodidrudcuberhitzer 
d Zwischenuberhitzer 

e Ekonomiser 

f Einspritzung  fur  Temperatur- 

regelUng 

g < • Brenner 

Flammenweg 

liegen  im  steigenden  Rauchgaszug,  Ljungstrom-Luftvorwar- 
mer  (Luftaufwarmung  auf  285 0 C),  Geblase  und  Flucjaschen- 
fanger  oberhalb  des  Kessels.  Der  Kessel  ist  fur  eine  Abgas- 
temperatur  von  112 0 C und  einen  Wirkungsgrad  von  90,3  %2)', 
bei  maximaler  Dauerlast,  und  Kohle  von  H0  = 6 350  kcal/kg 
ausgelegt.  Fur  deutsche  Verhaltnisse  ungewohnlich  ist  die 
155,4  mm  betragende  Wandstarke  der  Trommel  (a.  D.  = 1,5  m; 
L = 17,25  m).- 

Fiir  die  Regelung  der  Dampftemperatur  ist  eine  Ein- 
spritzung von  Speisewasser  mit  228  0 C beim  HD-Uberhitzer 
und  150°  beim  Zw.-Uberhitzer  vorgesehen.  Da  bei  diesem 
die  Tempera turregelung  durch  Einspritzung  von  Wasser 
warmetechnisch  ungiinstig  ist  — der  daraus  erzeugte  Dampf 
leistet  nur  in  der  Niederdruckturbine  Arbeit' — , wurde  sein 
’ Regelbereich  im  Vergleich  zu  dem  des  HD-Uberhitzers  klein 
gehalten  (Bild  1)  und  auBerdem  Wasser  von  nur  150  °-  ver- 
wendet.  Trotzdem  erhoht  sie  den  Warmeverbrauch  bei  Voll- 
last  um.rd.  7,5  kcal/kWh.  Dieser  Umstand  und  der  Wunsch, 
auch  bei  niedrigen  Teillasten  mit  hohen  Dampftemperaturen 
zu  fahren,  waren  Veranlassung,  hier  erstmals  zusatzlich  zum 
Zwecke  der  Dampftemperaturregelung  eine  Rauchgasriick- 
fuhrung  vorzusehen,  und  zwar  werden  durch  ein  Geblase 
Rauchgase  hinter  dem  Ekonomiser  abgesaugt  und  in  den 
Feuerraum  gedriickt.  Dadurch  wird  einerseits  die  Feuerraum- 
temperatur  und  damit  die  an  die  Verdampferrohre  in  der 
Brennkammer  durch  Strahlung  ubergehende  Warmemenge 
herabgesetzt  und  andererseits  infolge  des  vergroBerten  Gas- 
gewichtes  die  den  Dberhitzern  zugefiihrte  Warmemenge  er- 
hoht. Es  ergibt  sich  also  eine  kleinere,  aber  hoher  iiber- 
hitzte  Dampfmenge  . als  bei  derselben  Kohlenmenge  ohne 
Rauchgasumwalzung.  Bei  einer  Kesselleistung  von  300  t/h 
(70  % der  Maximallast)  steigert  eine  Riickfiihrung  von  8% 
der  Rauchgasmenge  die  Dampftemperatur  um  rd.  55 0 C. 
Vorlaufige  Versuche  ergaben 


bei  einer  Last  von  

und  einer  riickgesaugten  Rauchgas- 

% 

100 

75 

67 

50 

menge  von  

einen  Warmegewinn  (bezog&i  auf 

% 

0. 

7 

10 

17 

die  abgegebene  kWh)  

% 

0 

1,4 

1,9  2,2 

Zwischen  Teil  C2  und  C3  des  HD-Uberhitzers  sind  die 
Dampfverbindungsrohre  gekreuzt,  so  daB  der  Dampf,  der 
beispielsweise  in  ci-  und  C2  in  an  der  linken  Begrenzungs- 
wand  des  Rauchgaszuges  liegenden  Schlangen  voriiberhitzt 
wurde,  in  C3  durch  Schlangen  stromt,  die  in  der  rechten 
Halfte  des  Zuges  liegen,  und  zwar  etwa  in  Kesselmitte. 
Dadurch  soil  eine  Gefahrdung  einzelner  Uberhitzerrohre 
durch  zu  hohe  thermische  Beanspruchung  infolge  ungleich- 
maBiger  Beheizung  iiber  die  Kesselbreite  (z.  B.  bei  Strahnen- 
bildung,  ungleicher  Beaufschlagung  der  be.iden  Brennkam- 
merhalften)  verringert  werden. 

Im  Gegensatz  zum  HD-Dampf,  bei  dem  die  Teilstrome  aus 
der  rechten  und  linken  Uberhitzerhalfte  in  einem  Vorlage- 
sammler  zusammengefiihrt  werden,  werden  sie  beim  Zwi- 
schendampf ohne  Mischung,  in  zwei  getrennten  Leitungen, 
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in  die  Turbine  gefiihrt.  Man  glaubt,  Temperaturunterschiede 
bis  zu  50°  C zwischen  den  beiden  Dampfstromen  zulassen 
zu  konnen,  was  besonders  in  Anbetracht  der  Hohe  der 
Zwischendampftemperatur  iiberrascht. 

Der  Zwischenuberhitzer  wird  „trocken",  d.  h.  ohne  Dampf- 
oder  Wasserkiihlung,  angefahren  und  auch  bei  plotzlichem 
Ausfall  der  Turbine  nicht  gekiihlt,  Auch  dies  ist  im  Hinblick 
auf  die  hohe  Zwischeniiberhitzungs-Temperatur  von  538  0 C 
bemerkenswert.  Allerdings  besteht  er  zu  einem  Drittel  aus 
hochwertigem  Cr-Mo-Stahl. 

Die  Kesseltrommel  hat  vier  Wasserstandsmesser,  deren 
Anzeigen  in  die  zentralen  Warten,  von  denen  aus  das  Werk 
gefahren  wird  — je  eine  fur  zwei  Blocks  — ferniibertragen 
werden,  und  zwar 

a)  normaler  zweifarbiger  Wasserstandsanzeiger,  Beleuchtung 
hangt  am  Hausnetz  und,  (als  Reserve)  an  einer  Batterie. 
Anzeigeubertragung  durch  Spiegel; 

b)  desgl.  Anzeigeubertragung  durch  Fernseheinrichtung; 

c)  elektrischer  Wasserstandsanzeiger  mit  elektrischer,  am 
Hausnetz  liegender  Ferniibertragung  auf  Anzeiger  und 
Schreiber; 

d)  pneumatischer  Wasserstandsanzeiger  mit  pneumatischer 
Fernubertragung. 

Auch  wenn  das  Hausnetz  ausfallt,  hat  der  Bedienungsmann 
in  der  Warte  noch  zwei  Anzeigen  (a,  d);  wird  gleichzeitig 
die  optische  Verbindung,  z.  B.  durch  Verdampfen  des  Kes- 
selhauses  bei  einem  Rohrleitungsschaden,  gestort,  bleibt 
noch  die  pneumatisch  libertragene  Anzeige  (d),  die  an  dem 
Druckluftnetz  der  Feuerregelanlage  hangt. 

Durch  Fernsehapparate  wird  auch  das  Flammenbild  der 
einzelnen  Brenner  in  die  Warte  iibertragen,  wodurch  erst  das 
..Fernanfahren'*  des  Kessels  moglich  wird.  - 
Der  Kessel  ist  fur  Be'trieb  mit  Druckfeuerung  gebaut,  d.  h. 
im  Feuerraum  wird  mit  einem  so  hohen  Uberdruck  gegen 
die  Atmosphare  gefahren,  daB  die  Rauchgase  aus  dem  Kes- 
selaggregat  ohne  Zuhilfenahme  dines  Saugzuggeblases  ab- 
stromen.  Allerdings  wurde  es  bei  den  ersten  Kesseln  noch 
aufgestellt,  da  man  mit  gewissen  Kinderkrankheiten  der 
Druckfeuerung  rechnet.  Sein  Ausbau  ist  aber  vorgesehen, 
sobald  man  die  Druckfeuerung  betrieblich  sicher  beherrscht. 
Neben  Ersparnissen  an  Anlage-  und  Unterhaltungskosten 
sowie  an  Platzbedarf  durch  Wegfall  des  Rauchgasgeblases 
ergibt  die  Druckfeuerung,  die  eine  unbedingt  luftdichte  Um- 
mantelung  des  Kessels  erfordert,  eine  Verringerung  der 
Falschluftmenge  und  damit  des  Abgasverlustes  und  eine 
Verminderung  des  Eigenbedarfes  um  rd.  800  kW  in  der 
Spitze. 

Die  Rauchgase  werden  mechanisch  entstaubt  und  durch 
einen  Schlot  von  90  m Miindungshohe  abgefiihrt.  Die  6 240 
Zyklone  (76  mm  0)  des  Rauchgasreinigers  sind  in  Aluminium 
ausgefiihrt,  das  man  in  den  V.St.A.  zwecks  Vermeidung  von 
Korrosionen  jetzt  auch  vielfach  bei  den  kaltesten  Teilen  der 
Heizbleche  von  Ljungstrom-Luftvorwarmern  verwendet. 

Turbine: 

Der  Turbogenerator,  dessen  Nennleistung  von  125  000  kW 
auf  einen  Vorschaltteil  mit  einem  35  000-kW-Generator, 
3 600  Upm,  und  einen  mit  1 800  Upm  laufenden  Nachschalt- 
t'eil  von  90  000  kW  aufgeteilt  ist,  gibt  maximal  160  000  kW 
an  den  Generatorklemmen  her,  was  einer  nutzbaren  Abgabe 
von  150  000  kW  entspricht.  Die  Generatoren  sind  wasser- 
stoffgekuhlt. 

An  der  Vorschaltmaschine,  einer  zehnstufigen  einflutigen 
Axialturbine,  ist  die  Konstruktion  des  Gehauses  interessant, 
das  im  Hinblick  auf  die  Hohe  von  Temperatur  und  Druck 
doppelwandig  ausgefiihrt  wurde.  Das  innere  Gehause,  in 
dem  die  Leitschaufeln  und  die  Zwischenboden  befestigt  sind, 
stiitzt  sich,  in  Richtung  der  Welle  verschiebbar,  gegen  den 
Aufienmantel  ab.  Der  Ringraum  zwischen  beiden  ist  mit 
einer  tieferen  Turbinenstufe  verbunden  und  mit  Dampf  mitt- 
leren  Druckes  und  Temperatur  erfiillt.  Dadurch  werden  die 
Belastungen  der  Gehausemantel  und  der  Verbindungsbolzen 
herabgesetzt,  und  die  Wande  konnen  relativ  schwach  und 
damit  gegen  die  mit  plotzlichen  Belastungswechseln  ver- 
bundenen  Temperaturschwankungen  unempfindlicher  aus- 
gefiihrt  werden. 

Der  Nachschaltteil,  ebenfalls  axialer  Bauart,  besteht  aus 
einer  achtzehnstufigen  einflutigen  Mitteldruckturbine  und 
einem  vierstufigen  doppelflutigen  Kondensationsteil  mit 


Bild  3.  Dampfuberstromrohr  zwischen  Mitteldruck-  u.  Niederdruckturbine 
a Mitteldruckturbine  (einflutig) 
b Niederdruckturbine  (zweiflutig) 
c Leitschaufeln  ' 
d Einspritzvorrichtung 
e waagerecht  liegendes  Trennblech 


auBenliegenden  Abdampfstutzen.  Die  ersten  zwolf  Lauf- 
rader  des  Mitteldrucklaufers  sind  mit  der  Welle  aus  einem 
Stuck  geschmiedet,  die  sechs  letzten,  die  verhaltnismaBig 
groBe  Durchmesser  haben,  auf  die  Welle  aufgeschrumpft 
und  verkeilt.  Dadurch  wurde  ein  langes  Schmiedestuck  gro- 
Ben  Durchmessers  vermieden,  das  in  bezug  auf  gleichmaBi- 
ges  Durchschmieden  gewisse  Unsicherheiten  mit  sich  bringt. 
Eine  so  groBe  mnd  mit  so  hoher  Eintrittstemperatur  arbei- 
tende  Maschine  wurde  hier  erstmalig  mit  nur  1 800  Upm 
ausgefiihrt,  und  zwar  in  dem  Bestreben,  eine  thermisch  sehr 
hochwertige  Maschine  zu  bauen.  Wieviel  Wert  darauf  gelegt 
wurde,  ergibt  sich  auch  daraus,  daB  in  dem  groBen  U-formi- 
gen  Dampfuberstromrohr  zwischen  Mitteldruck-  und  Nieder- 
druckteil  in  den  beiden  90  0iBiegungen  Leitschaufeln  ange- 
ordnet  sind,  Bild  3,  um  die  Umlenkverluste  klein  zu  halten3). 

Bei  der  hohen  Zwischeniiberhitzungs-Temperatur  von  538°  C, 
bei  der  der  Dampf  im  Kondensator  bei  Vollast  nur  etwa 
6 — 7 %.  Feuchtigkeit  hat,  besteht  die  Gefahr,  daB  bei  Leer- 
lauf  oder  bei  zuriickgehendem  Vakuum  die  Temperatur  in 
den  Abdampfstutzen  zu  hoch  wird.  Sie  wird  deshalb  in  der 
Warte  registriert  und  im  Gefahrfall  kann  iiber  eine  nor- 
malerweise  doppelt  abgesperrte  Leitung  Kondensat  in  das 
bereits  erwahnte  Verbindungsrohr  zwischen  Mitteldruck- 
und  Kondensationsteil  eingespritzt  werden  (Bild  3). 


Bild  4.  Vereinla&ites  Schema  der  Destillat- 
erzeugung  mittels  Warmepumpe. 

a Motorangetriebene  Warmepumpe 
(Dampfkompressor) 
b Verdampfer 

c Vorwarmer  fur  Verdampferspeisewasser 
d Destillatkuhler 
e Anfahrleitung 

Dampf 

Destillat 

diemisch  aufbereitetes  Wasser 


Zusatzwasserbereitung: 

l Um  den  normal  zu  erwartenden  Zusatzwasserbedarf  in 
Hohe  von  1,5  % zu  decken,  ist  ein  mit  Turbinenanzapfdampf 
beheizter  einstufiger  Verdampfer  vorhanden,  dessen  Briiden* 
in  einem  Speisewasservorwarmer  niedergeschlagen  werden. 
Da  die  Leistung  des  Verdampfers  bei  Teillasten  der  Turbine 
wegen  des  dabei  fallenden  Anzapfdruckes  stark  zuriickgeht, 
wenn  man  ihn  nicht  von  vornherein  an  eine  hohere  Stufe 
legt  und  dann  bei  hoheren  Turbinenlasten  den  Anzapfdruck 
herunterdrosselt,  was  warmewirtschaftlich  ungiinstig  ist, 
wurde  hier  erstmalig  eine  motorgetriebene  Warmepumpe, 
Bild  4,  zur  Destillaterzeugung  angewendet.  Sie  hat  etwaige 
Unterschiede  zwischen  dem  Zusatzwasserbedarf  und  der 
Leistung  des  Verdampfers  auszugleichen,  der  nunmehr  in 
der  warmewirtschaftlich  giinstigsten  Weise  betrieben  wer- 
den kann.  Der  Warmeaufwand  fur  die  Erzeugung  des  Zu- 
satzwassers  mittels  der  Warmepumpe  soil  der  gleiche  sein 
wie  bei  Verwendung  einer ‘vierstufigen  Verdampferanlage. 

*)  Nach  Electrical  World  June  5,  1950. 

*1  Nadi  amerikanisdier  Praxis  beiogen  auf  den  oberen  Heizwert. 

a)  Vgl.  Edc : Technische  Stromungslehrej  Springer,  Berlin  1941. 
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Dr.-lng.  habil.  H.  Hassenbach,  TOA  Frankfurt  a.  M. 


Ermittelung  der  Krummungs-  und  Krempenradien,  sowie  derHohe 
der  Bodenwolbung  gewolbter  Boden 


Die  Feststellung  der  Krummungs-  und  Krempenradien  ge- 
wolbter Boden  bietet  oft  Schwierigkeiten  bei  der  Herstel- 
lung  derselben  in  der  Werkstatt  und  bei  der  Durchfiihrung 
einer  Baupriifung  durch  amtliche  Sachverstandige,  wenn  die 
Nachpriifung  der  durch  die  Werkstattzeichnungen  vorge- 
schriebenen  Bodenwolbungen  durchzufiihren  ist. 

Kleine  Krempenradien  sind  noch  am  leichtesteri  mittels 
Schablonen  zu  ermitteln.  Dies  lafit  sich  jedoch  bei  groBen 
Kriimmungsradien,  welche  oft  mehrere  Meter  betragen,  nur 
schwer  durchfiihren. 

Die  Messung  kann  dann  nach  dem  Dreipunktsystem  er- 
folgen.  Von  einer  in  den ‘gewolbten  Boden  quer  gelegten 
Latte-aus  miBt  man  die  Pfeilhohe  und  berechnet  daraus  den 
Kriimmungsradius.  Bei  einem  Flammrohrboden  ist  dieses  je- 
doch nur  schwer  ausfiihrbar. 

Oder  man  benutzt  ein  Spitzengerat,  bei  dem  zwischen  zwei 
festen  Spitzen  eine  dritte  mittlere  Spitze  verschiebbar  an- 
gebracht  ist:  Mit  Hilfe  der  Rechnung  Oder  vorgearbeiteter 
Tabellen  und  Diagramme  lafit  sich  dann  aus  der  gemessenen 
Pfeilhohe  der  Kriimmungsradius  ermitteln. 

Die  umstandliche  rechiierische  Ermittlung,  welche  leicht 
zu  Irrtumern  fiihrt,  vermeidet  ein  einfaches  MeB instrument, 
welches  ebenfalls  auf.  dem- Dreipunktsystem  beruht  (Bild  1). 
Mari  legt  die  festen  Spitzen  der  MeBstrecke  an  die  zu  mes- 
sende  Wblbung  und  klappt  die  daran  befindliche  dritte  be- 
wegliche  Spitze  bis  zur  Beriihrung  der  Wandung  an.  Dann 
kann  man  auf  der  auf  dem  beweglichen  Arm  befindlichen 
Skala  die  GroBe  des  Wolbungsradius  ohne  jede  Rechnung 
direkt  ablesen. 


Bild  1.  MeBgeral  zur Ermittlung  der  Wolburigsradien 


Dieser  „Krummungsradiusmesser"  ist  in  verschiedenen 
GroBen  ausfiihrbar,  so  daB  damit  sowohl  die  groBen  Kriim- 
mungs-  wie  die  kleinen  Krempenradien  gemessen  werden 
konnen.  Der  Messer  kann  sowohl  von  innen  wie,  was  viel 
bequemer  ist,  auch  von  aufien  angelegt  werden.  Dieser  Mesr 
cser  wurde  in  mehreren  Exemplaren  und  verschiedenen  Gro- 
fiervseit  Jahrzehnten  in  Schlesien  benutzt  und  hat' sich  hier- 
bei  als  "vollkommen  zuverlassig  erwiesen.  Eine  Kesselbau- 
firma  hatte-  ihre  Meister  damit  ausgerustet,  urn  die  Genauig- 
keit  der  Herstellung  ddr  gewolbten  Boden  bei  der  Fabrika- 
t'i'On  zu-  kontrollieren,  wobei  man  oft  auf  grofie  Abweichun- 
gen  in  der  Fabrikation  aufmerksam  gemacht  worden  ist. 

Die  Kenntriis  der  Krummungs-  und  Krempenradien  ist  not- 
wehdig,'  um  die  Hohe  der  Bodenwolbung  zu  bestimmen, 
welche  zur  Berechnung  der  Wanddicke  eines  gewolbten  Bo- 
dens  nach  den  Bauvorschriften  fiir  Land-  und  Schiffsdampf- 
kesseln-  oder  den  AD-Merkblattern  erforderlich  ist. 

Man  kann  die  Hohe  der  Bodenwolbung  zeichnerisch  er- 
mitteln, doch  treten  hier'  durch  die  Ausmessung  vdn  Zeich- 
nungen  in  verkleinertem  Mafistab  Ungenauigkeiten  auf, 
welche  bei  . der  rechnerischen  Bestimmung  auf  Grund  der 
besteherideri' geomefrischeri  Bdziehungen  wegfallen. 


Da  die  Hohe  der  Bodenwolbung  H in  mm  durch  Angabe  von 


AuBerem  Bodendurchmesser  Da  mm 

Kriimmungsradius  R mm 

Krempenradius  r mm 

Blechstarke  s mm 


eindeutig  festgelegt  ist,  etgeben  sich  gemaB  Bild  2 fojgende 
Beziehungen.  . 


Bild  2.  Sdiematisdie  Darstellung  des  gewolbten  Bodens 


Die  Hohe  der  gesamten  Bodenwolbung  H ergibt  sich  zu: 
H = R + s — a. 

Fiir  a ergibt'  sich  aus  dem  Dreieck  ABC  nach  dem  pythago- 
reischen  Lehrsatz  folgende  Beziehung: 

a = Y c2 — b2, 

c = R — r 
Da 


und  es  ist: 
und: 


b = 


- — s - 


Also  ist: 


= v 


und  demnach  ist  die  Hohe  der  Bodenwolbung: 


H = R + s — "|/  (R — r)2 — (9?  — s — r,)2 


Diese  Formel  ergibt  genaue  Werte  der  Hohe  der  Boden- 
wolbung;  sie  gilt  fiir  alle  Formen  gewolbter  Boden,  mit  Aus- 
nahme  von  elliptischen  Boden,  also  fiir  Klopperboden,  Korb- 
bogenboden  und  Boden  alter  Form  mit  kleinem  Krempen- 
halbmesser.  Doch  ist  die  Ausrechnung  umstandlich.  Zum 
Konstruieren  am  ReiBbrett,  wo  man  viele  Rechnungen  durch- 
fiihren  muB,  empfiehlt  sich  zum  Zeitgewinn  der  Gebrauch 
folgender  empirischen  Naherungsformeln: 

,s 

Fur  Klopperboden:  H = 0,1  R + 0,8  r+  ^ 

fiir  Korbbogenboden:  H = 0,1  R + 0,8  r +0,05  Da  + 

fiir  kurzkrempige  Boden  r s 

alter  Form:  H = 0,1  Da  + j-  • Da  + y 


Wenn  dann  die  urigefahren  Abmessungen  eines  gewolbten 
Bodens  ermittelt  sind,  empfiehlt  es.sich,  die  genaue  Boden- 
hohe  auf  Grund  der  oben  angegebenen  fehlerfreien  Berech- 
nungsmethode  festzulegen. 

Zusammenfassung: 

Es  werden  ein  neuer  Kriimmungs-Radiusmesser  beschrie- 
ben  und  die  Berechnungsmethoden  zur  Bestimmung  derHohe 
der  Bodenwolbung  gewolbter  Boden  angegeben. 
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K.  A.  Winckelmann,  Hamburg 

Schaden  an  Schiffskesseln 

und  ihre  Beseitigung  durch  elektrische  SchweiBung 

In  den  Folgen  2 und  10  der  „ENERG1E" , Jahrg.  1950  beriditeten  die  Verfasser  MellinghoH,  ScharJ 
und  NaB,  iiber  Nietlochrisse  und  ReparaturschweiBung  an  Dampfkesseln.  1m  folgenden*soll  iiber 
einige  Kesselsdiaden  und  ihre  von  der  AuJsiditsbehdrde  genehmigten  Reparaturen  berichtet  werden. 

ausgeschnitten,  wie  die  gestrichelten  Kreise  von  100  mm 
Durchmesser  in  Bild  2 andeuten.  Die  Locher  warden  mit 
einem,  eigens  fur  solche  Zwecke  hergeslellten,  verstell- 
b'aren  Schneidwerkzeug,  abnlich  einer  Reibahle,  genau 
kreisformig  bearbeitet  und  dann  mit  einem  elfgangigen 
Gewinde  versehen.  Aus  gepriiftem  Kesselblech  wurden  . 
mit  AuBengewinde  versehene  Scheiben  angefertigt  (Bild  3), 
hereingeschraubt  und  verschweifit.  Diese  Scheiben  konn- 
ten  nun  nach  EinschweiBen  derherausgeschnittenenWende- 
kammerbodenteile  zur  Aufnahme  neuer  Stehbolzen  die- 
nen.  Die  von  der  Aufsichtsbehorde  verlangte  Wasser- 
druckprobe  hatte  ein  zufriedenstellendes  Ergebriis. 


j 

Wasserseitc 

m 

■ 

i 

Pfropfen 


Mantel 


Bild  1.  Teilansidit  eines  Fdhrdampf erkessels 
von  50  m2  Heizflache 


Bild  3.  Im  Kesselmantel  eingeschraubte  und  verschweiBte 
Gewindescheiben 


Bild  1 zeigt  die  Teilansicht  eines  Fahrdampferkessels1)  von 
50  ms  Heizflache  und  einem  Betriebsdruck  von  12  atii.  Der 
Kessel  war  nach  Ablauf  einer  Betriebszeit  von  2 500  Dampf- 
stunderi  griindlich  gereinigt  worden.  Der  Kesselstein  wurde 
durch  Abklopfen  von  Hand  entfernt.  AnschlieBend  wurde 
der  Kessel  ordnungsgemaB  in  Betrieb  gesetzt.  Als  der  zu- 
lassige  Betriebsdruck  nahezu  erreicht  war,  stellten  sich  an 
den  Stehbolzen  a,  b und  c starke  Undicbtigkeiten  im  Mantel 
heraus.  Der  Stehbolzen  c war  gerissen,  wie  eine  Unter- 
suchung  nach  dem  Ausblasen  des  Kessels  ergab.  Der  Mantel 
zeigte  aber  bei  den  Stehbolzen  a und  b stemformige  An- 
risse  (Bild  2),  die  nach  dem  Entfernen  der  Stehbolzenmuttern 
gut  erkennbar  waren. 


Bild  2.  Slemlormige  Anrisse 
imMantelbledi  des  Kessels 
nach  Bild  1 


Zur  Beseitigung  des  Schadens  wurde  in  Erwagung  ge- 
zogen,  das  vor  26  Jahren  schon  einmal  erneuerte  Boden- 
stiick  des  Kesselmantels  (s.  Querschnitt  in  Bild  1)  auszu- 
wechseln.  Dies  hatte  aber  bedingt,  den  Kessel  aus  dem  Schiff 
herauszunehmen,  eine  kostspielige  und  zeitraubende  Repa- 
ratur,  zumal  auBer- dem  Hauptdeck  noch  ein  Oberdeck  mit 
Sonnendach . fiir  den  Ausbau  entfernt  werden  muBte.  Der 
Ausbau  aus  dem  Hauptdeck  allein  ware  nicht  so  schwierig 
geworden,  • weil  das  Deck  im  Bereich  des  Kessel-  und  Mja- 
schinenraumes  aus  abnehmbaren  Flurplatten  aus  Riffelblech 
bestand. 

Unter  dem  Kessel  war  so  wenig  Platz  vorhanden,  daB 
hochstens  die  Stehbolzen  und  die  Nietnahte  nachgestemmt 
und  die  Stehbolzenmuttern  nachgezogen  werden  konnten, 
soweit  sie  sich  nicht  im  Bereich  der  Kessellager  befanden. 
Es  ware  somit  unmoglich  gewesen,  den  Mantel  im  unteren 
Teil  zu  erneuern,  ohne  den  Kessel  auszubauen. 

Daher  wurden  drei  Teile  aus  dem  Wendekammerboden 
ausgebrannt  (s.  Bfld  1 links  unten),  nachdem  die  Stehbolzen 
von  oben  her  entfernt  waren.  Die  Stehbolzenlocher  im  Man- 
tel wurden  nun  mitsamt-  den  sternformigen  Anbriichen  her- 


Bild  4 stellt  die  Befesti- 
gung  eines  Morrison- 
Flammrohres  von  1260  mm 
AuBendurchmesser  und 
einer  Wanddicke  von 
16  mm  dar.  Es  handelte 
sich  um  einen  Dreiflamm- 
rohrkessel  von  245  m2 
Heizflache  und  13  atii  Be- 
triebsdruck. Wegen  der 
zunehmenden  Leckagen 
wurde  die  Feuerzarge  ent- 
fernt. Fast  der  ganze  Niet- 
kranz  zeigte  eine  Kette 
von  Nietlochrissen  im 
Flammrohr,  deren  Verlauf 
in  Bild  5 festgehalten  ist. 
Diese  Risse  stellten  zum 
Teil  regelrechte  Verbin- 
dungen  zwischen  den  ein- 
zelnen  Nietlochern  dar, 
wahrend  die  Krempe 
(Kriimpelung)  der  Stirn- 
wand  sich  noch  im  guten 
Zustand  befand. 

Um  die  Reparatur  so 
einfach  wie  moglich  zu  ge- 
stalten,  wurde  das  Flamm- 
rohr ringsherum  an  der 
mit  ,,Schweifinaht"  be- 
zeichneten  Stelle  vor  der 
ersten  Welle  abgebrannt. 
J Nach  Abbrennen  der  auBe- 
ren  Nietkopfe  (Schell- 
kopfe)  und  Ausbrennen 
der  Schafte  muBte  der 
verbliebene  Flammrohr- 
kranz  stiickweise  ausge- 
brannt und  losgekeilt 
werden.  Aus  gepriiftem 
18-mm-Kesselblech  wurde 
ein  Ring  angefertigt,  der  nach  vorhergehendem  Einpassen 
einmal  in  der  Langsrichtung  gesdiweifit  wurde.  Bei  der  Ge- 


Bild  4.  Flammrohr  eines  Schilfskessels 
von  245  m!  Heizflache 
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— e^o~o-e~€K-e~ — Bild  5.  Risse  zwischert 

den  Nielen  im  Flamm- 

rohrhals  des  Kessels 

n ach  Bild  4 

Schneifinoht 


Bild  6.  EinschweiBen  eines  verslarklen  W endekammerbodens  in  einen 
Fahrdamplerkessel  von  50  nr  Heizllache 


Bild  7.  Anlressungenim 
Wendekammerboden 
eines  Fahrdampfer- 
kessels  von  50  m2 
Heizllache 


legenheit  wurden  die  Nietlocher  angezeichnet  und  in  der  Werk- 
statt  gebohrt.  Nach  vorlaufigem  Einsdirauben  des  fertig  bearbei- 
teten  Ringes  wurde  dieser  mit  dem  Flammrohr  durch  SchweiBung 
verbunden.  Dann  erfolgte  das  Anrichten,  Vernieten  und  Ver- 
stemmen,  und  in  Anwesenheit  des  Aufsichtsbeamten  die  Wasser- 
druckprobe. 

Bei  der  nun  folgenden  Schilderung  der  Reparatur  eines 
Wendekaminerbodens'handelte  es  sich  um  einen  50  m2-Fahr- 
dampferkessel  von  12  atii.  Der  Wendekammerboden  Zeigte 


Wosserseite 


an  der  wasserbertihrten  Seite  derart  starke  Anfressungen, 
dafi  Risse,  wie  in  Bild  7 dargestellt,  auftraten.  Auch  hier 
soilte  die  Reparatur  so  vorgenommen  werden,  dafi  ein  Her- 
ausnehmen  des  Kessels  nicht  erforderlich  wurde. 

Der.  Feuerkammerboden  von  15  mm  Starke  wurde  nach 
Bild  6 ausgebrannt  und  durch  eine  neue  Platte  von  22  mm 
Starke  ersetzt.  Durch  diese  Verstarkung  durften  die  Steh- 
bolzenreihen  8 bis  12,  insgesamt  10  Bolzen,  in  Fortfall  kom- 
men.  Ihre  Bohrungen  im  Mantel  wurden  wie  in  Bild  3 ver- 
schraubt  und  verschweiBt,  wobei  aus  Stehbolzeneisen  her- 
gestellte  Propfen  mit  normalem  GewindemaB  verwendet 
wurden.  Die  nach  der  Reparatur  vorgenommene  Wasser- 
druckprobe  zeigt  keine  Formanderung  des  Wendekammer- 
bodens trotz  Fehlens  der  Stehbolzen. 


Bild  8 Iks.,  Wendekammerriickwand  eines  Schillskessels  v.  42  m2  Heizllache 
■ rechts,  EingeschweiBte  Scheiben  zur  Aulnahme  der  Stehbolzen 


I 

Bild  9.  Anfressungen  einer 
Wendekammerriickwand 
IVergl.  Bild  8,4inks) 


Bei  einem  Schiffskessel2)  von  42  m2  Heizflache  und  12  atii 
•war  die  Wendekammerriickwand  im  Bereich  zweier  Steh- 
bolzen so  stark  angefressen,  daB  das  Stehbolzen-Gewinde 
nur  noch  auf  eine  Lange  von  1 bis  2 Gang  trug  und  ab- 
dichtete  (Bild  9).  Die  beiden  durch  einen  Kreis  gekennzeich- 
neten  Stellen  (Bild  8)  wurden  kreisformig  mit  90  mm  Durch- 
messer  aus'geschnitten  und  durch  Scheiben  aus  22  mm 
Kesselblech  ersetzt,  die  von  der  Wasserseite  eingesetzt 
wurden  (Bild  8 rechts).  Vor  dem  Einsetzen  waren  die  Schei- 
ben mit  einer  Kernbohrung  von  1%"  Whitw.-Rohrgewinde 
versehen,  in  die  erst  nach  dem  VerschweiBen  das  Gewinde 
zur  Aufnahme  der  Stehbolzen  geschnitten  wurde. 

*)  Baujahr  1912.  2)  Baujahr  1906. 


Entwicklungsstand  und  Aussichten  des  Hochdruckdampfbetriebes 

in  der  Binnenschiffahrt 

Der  folgende  Beitrag  ist  ein  gekiirzter  Beridit  iiber  den  gleidmamigen  Vorirag  von  Dr.-lng.  E.h.O.H.  Hartmann, 
Kassel -Wilhelmshohe  zur  Sondertagung  der  Schilfbautechnischen  Gesellschaft  in  Diisseldorf  am  22.  Februar  1951 

Die  Veranstaltung  stand  unter  dem  Motto  „Hochdruck-  befafit.  Zu  jener  Zeit  wurde  schon  ein  Vergleich  zwischen 

dampfantrieb  Oder  Dieselmotor  in  der  Binnenschiffahrt".  Ein-  Dampfmaschin'e  und  Dieselmotor  gezogen,  allerdings  wurde 

gangs  fiihrte  der  Vortragende  aus,  dafi  wir  durch  den  Krieg  damals  noch  die  Dampfmaschine  fur  niederen  Betriebsdruck  in 

und  die  Nachkriegszeit  in  der  Entwicklung  auf  manchen  Ge-  Vergleich  gestellt.  Inzwischen  hat  der  thermische  Wirkungs- 

bieten  zuriickgeblieben  sind,  und  dafi  wir  alles  tun  mussen,  grad  in  grofien  Hochdruck-Dampfkraftwerken  35  % erreicht 

um  den  Vorsprung  des  Auslandes  einzuholen.  Es  sei  aber  und  kommt  daher  dem  des  Dieselmotors  gleich,  aber  selbst 

notwendig,  vorher  zu  prtifen,  ob  die  im  Auslande  eingeschla-  mit  kleinen  Dampfkraftanlagen,  in  der  Binnenschiffahrt,  kann 

gene  Richtung  fur  uns  von  Vorteil  ist.  Oft  entscheidet  nicht  . der  thermische  Wirkungsgrad  bei  50  bis  60  at  Anfangsdruck 
die  Zweckmafiigkeit,  sondern  auch  die  Modelaune.  Wir  mussen  und  450  0 Frischdampftemperatur,  sowie  Zwischenuberhitzung 
uns  daruber  klar  werden,  dafi  uns  als  Hauptbetriebsstoff  die  etwa  25  % erreichen. 

Kohle  zur  Verfiigung  steht,  wogegen  wir  den  fliissigen  Be-  Der  Vortragende  zeigte  dies  an  Hand  der  Tabelle  1,  in  der 
triebsstoff  zum  grofien  Teil  aus  dem  Auslande  gegen  unsere  ein  Kohlenverbrauch  von  0,36  kg/Pseh  nachgewiesen  wurde. 

knappen  Devisen  beschaffen  mussen.  Als  Hochdruckkessel  wurden  bisher  in  der  Binnenschiffahrt 

Die  Schiffbautechnische  Gesellschaft  hatte  sich  letztmalig  Kessel  mit  mittelbarer  Beheizung  — in  der  Technik  als 

im  Jahre  1934  mit  Antriebsfragen  in  der  Binnenschiffahrt  in  S c h m i d t- H a r t,m  a n n - Kessel  bekannt  — erprobt  und 

einem  Vortrag  des  vcfstorbencn  Ministerialrats  Burkowitz  eingefuhrt.  Anlafi  zur  Wahl  dieser  Kesselbauart  war  ihre 
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Unempfindlichkeit  gegen  unreines  Speisewasser,  das  von 
gleicher  Beschaffenheit  sein  kann  als  das  fur  die  gewohn- 
lichen  Schiffs-Rauchrohrkessel.  Fiir  die  Hochdruck-Kanal- 
schlepper  wird  es  nur  durch  Wofatit-Filter  gereinigt,  und  dem 
Kesselwasser  wird  etwas  Trinatrium-Phosphat  zugesetzt.  Als 
Beispiel  erwahnte  der  Vortragende  die  phantastischen  Jung- 
femfahrten  des  Frachtdampfers  „Altair“  der  Argo-Reederei 
Bremen,  tiber  die  er  im  Jahre  1938  vor  dem  AusschuB  fur 
Schiffsmaschinen  der  STG.  berichtete.  (Forschungsheft  Nr.  9, 
1939,  der  STG.)  Der  Vortragende  gab  zu,  daB  der  flfissige 
Brennstoff  Vorteile  in  der  Bordiibemahme  und  in  der  leichten 
Unterbringung  im  Schiffskorper  besitzt,  andererseits  fiihrte 
er  aber  auch  die  Hauptvorteile  des  Dampfbetriebes  an,  z.  B. 
die  Verwendung  von  Kohle,  die  groBe  Uberlastungsfahigkeit, 
die  Unempfindlichkeit  des  Betriebes  und  die  Heizmoglidikeit 
der  Schiffe. 

Die  Gegenseite  betont,  daB  die  Kohlenbunker  viel  zu  grofien 
Platz  einnehmen.  Der  Vortragende  hatte  seinen  Ausfuhrun- 
, gen  eine  700-PS-Schlepperanlage  zugrunde  gelegt.  Die  langste 
ohne  Brennstoffaufnahme  in  Frage  kommende  Fahrstrecke 
auf  dem  Rhein  ist  die  Entfemung  von  der  Einmfindung  des 
Rhein-Heme-Kanals  bis  Mannheim,  das  sind  etwa  320  km. 
Wenn  man  den  gesamten  Kohlenvorrat  fiir  die  Berg-  und 
Talfahrt  mitnehme,  so  brauche  man  fur  den  Bunkerraum 
etwa  8 ms  mehr  als  fiir  das  -Gasol.  Weiter  hatte  die  Dampf- 
kraftanlage  den  Vorteil,  daB  diese  auf  leichte  Weise  fiir  Rohol 
umgestellt  werden  konne.  Der  Hochdruckdampfbetrieb  biete 
den  weiteren  Vorteil,  daB  bei  Bergfahrt  Oder  bei  Hochwasser 
die  Leistung  der  Maschinenanlage  durch  Parallelschaltung 
der  beiden  ersten  Arbeitsstufen  erheblich  vergrofiert  werden 
konne.  Die  Maschinenanlage  erfordere  bei  Dampfkraft  aller- 
dings  einen  etwas  groBeren  Maschinenraum,  was  aber  bei 
einem  Schlepper  kaum  ins  Gewicht  falle. 

In  neuerer  Zeit  beginnen  sich  selbstfahrende  Gfiter-Schnell- 
boote  einzufiihren,  aber  auch  hierfiir  gebe  es  Losungen  von 
Dampfkraftanlagen,  die  dem  Dieselmotor  nicht  sehr  viel 
nachstehen. 

Im  Zusammenhang  mit  der  Raumfrage  kam  der  Redner 
dann  auf  die  Kesselanlage  zu  sprechen.  Friiher  benotigte  ein 
schottischer  Zylinderkessel  mit  Rauchrohren  fiir  1 t/h  Dampf- 
erzeugung  fiir  Handfeuerung  einen  Raum  von  23  m3,  bei  einem 
mechanischen  Rost  und  Wasserrohrkessel  geht  der  Raum- 
bedarf  auf  8 m3  zurfick1).  Die  KesselgroBe  wird  in  der  Haupt- 
sache  vom  Feuerraum  beeinfluBt,  aber  auch  hier  ist  mit  den 
vorerwahnten  Zahlen  nicht  das  MindestmaB  erreicht.  Zuerst 
wurde  ein  Hochdruckkessel  fiir  55  at  Betriebsdruck  und  eine 
Dampftemperatur  von  450°  fur  einen  Kanalschlepper  des 
Reichs-Schleppbetriebes  mit  einer  Dampferzeugung  von  1200 
bis  1400  kg/h,  ausreichend  fiir  300  PS,  in  einem  Schnitt  und 
einer  Ansicht  vorgefiihrt.  Die  ersten,  1939  in  Betrieb  gekom- 
menen  Schlepper  hatten  Wanderroste,  die  aber  den  starken 
Belastungsschwankungen  nicht  folgen  konnten;  fur  die  weite- 
ren 40  Anlagen  wurde  deshalb  Handfeuerung  vOrgesehen.  In 
suchsergebnis  mit  aufgefiihrt.  Spater  konnten  diese  Ver- 
der  Zahlentafel  1 ist  das  auf  dem  Prtifstand  gewonnene  Ver- 
brauchszahlen  nicht  gehalten  werden,  da  wegen  Mangel  an 
amerikanischem  Zylinderschmierol  die  Frischdampftempe- 
ratur  von  450°  auf  350°  zuriickgesetzt  werden  muBte. 

Weiter  wurde  eine  Hochdruckkesselanlage  mit  mittel'barer 
Beheizung  fur  den  Rheinschlepper  „Karlsruhe  VIII“  der 
Rhein-Schiffahrts-AG.  (Bild  1)  gezeigt.  Die  Kesselanlage  fiir 
55  atii  besitzt  zwei  Erstteile  fiir  110  atfi;  die  Roste  sind 


mechanisch  betatigte  Graafenroste.  Die  gesamte  Dampf- 
erzeugung betragt  5,6  t/h.  Die  Wasserrohre  der  Roste  sind  an 
den  Kreislauf  der  Erstkesselteile  angeschlossen.  Der  1941  in 
Betrieb  gekommene  Hochdruckschlepper  „Karlsruhe  VIII“  ist 
fiber  100  m lang,  er  besitzt  einen  eigenen  Laderaum  von  100  t 
Inhalt;  er  war  wahrend  des  Krieges  in  Betrieb,  wurde  aber 
spater  stillgelegt,  da  er  nicht  mit  voller  Maschinenleistung 
ausgefahren  werden  konnte.  Bei  voller  Leistung  bestand 
Resonanz  zwischen  der  Maschinendrehzahl  und  der  Eigen- 
schwingungszahl  des  langen  Schiffskorpers.  Die  Stillegung 
dieses  Hochdruck-Dampfschleppers  ist  sehr  zu  bedauem, 
denn  damit  wurde  die  Erprobung  des  einzigen  auf  dem  Rhein 
fahrenden  Hochdruckschleppers  abgebrochen.  Fiir  die  Be- 
seitigung  der  vorhandenen  Schwierigkeiten  wurden  zwar 
Vorschlage  ausgeffihrt,  aber  die  Reederei  wollte  die  dazu 
erforderlichen  Mittel  nicht  aufbringen;  vielleicljt  ware  es 
im  Interesse  der  Binnenschiffahrt  moglich,  mit  Hilfe  von 
ERP.-Mitteln  die  Versuche  fortzufiihren. 


Tat  el  I 


Versudisergebnlsse  von  Hochdrudkdampfanlagen 


Jahr  der  Veroffent- 
lichimg 

1921 

Prof. 

FRANKE 
Z.d.  VDI 

S.  663 

1930 

SEEBECK- 
Werft 
Geesteftiunde 
Werkgversuch 
on  Bord 

1937 

Dr.  BAUER 
Hamburg 
Z.d.  VDI 

S.  758 

1939 

L.  SCHULZE 
Werft, 
Reederei 
u.  Hafen 

Leistung 

149,58  PSi 

700  PSi 

1072  PSi 

147,22  PSI 

Dampfdrudc 

vor  Maschine  ....  at 

55,6 

58  * 

54,8 

50 

Dampftemperatur 

am  Eintritt  °C 

465 

450 

440 

456 

Zwisdieniiberhitzung  *C 
Dampfverbraudi 

263/220 

250/200 

372/304 

337 

in  kg/PSi  h 

2,26 

2,22 

3,17 

Warmeverbrauch,  bezo- 

gen  auf  Kondensat- 

temperadir  kcal/PSih 

1978') 

/ 

1925 

278 0/PS  e h 

Kesselwirkungsgrad 

medi.  Rost 

Handfeue- 

mech.  Rost 

1 u.  3 angenommen 

82  o/o  - 

rung  78  V. 

82*/o 

82»/o 

bei  0,9  mech.  Wirkunqs- 

qrad  Warmeverbrauch 

in  Kohle  v.  7500  kcal/ 

kg,  kcal/PSe  h 

Kohlenverbrauch 

2680 

2550 

3400 

kcal/PSe  h 
gemessen 

kq/PSe  h einschliefllich 

Hilfsmaschinen  ...... 

Luftleere  im  Konden- 

0,358 

0,365 

0,347 

0,452 
kg/PS  e h 
umgerech- 
net auf 
7500kcal/kg 

sator  

Zylinderverhaltnis 
Hochdruck  : Nieder- 

0,037  ata 

0,025  ata 

Abdampf- 

0,14  ata 
ungunstig 

druck  

1 ; 87 

1 : 5Q 

turbine 

BAUER- 

WACH 

1 : 25 

’)  Umgerechnet  auf  neuen  Warmeinhalt. 


Das  Versagen  der  Wanderroste  bei  den  Kanal- 
schleppern  fiihrte  dazu,  eine  elastische  und  fiir 
einen  groBeren  Brennstoffbereich  geeignete 
Feuerung  ffir  dieKanalschiffahrt  zu  entwickeln. 
Diese  Aufgabe  sollte  durch  den  Zusammenbau 
eines  Gasgenerators  mit  einem  Hochdruck- 
dampfkessel  gelost  werden.  Die  Versuche  wur- 
den vom  Reichsamt  fiir  Wirtschaftsausbau  un- 
terstfitzt,  und  die  Schmidt  sche  HeiBdampf- 
Gesellschaft  in  Kassel-Wilhelmshohe  hatte  die 
Durchffihrung  der  Versuche  iibernommen.  Diese 
Versuche  kamen  aber  nicht  zum  AbschluB.  Es 
ware  sehr  zweckmaBig,  die  Versuche  fortzu- 
ffihren,  denn  ffir  die  Heizer  wfirde  ein  solcher 
Betrieb  manche  Entlastung  bringen,  so  war 
z.  B.  festgestellt  worden,  daB  das  Feuer  bis  zu 
30  Stunden  abgedammt  werden  konnte,  und 
daB  trotzdem  nach  5 Minuten  Anblasezeit  die 
voile  Dampferzeugung  zu  erzielen  war.  Ein 
solcher  Kessel  mfisse  allerdings  nach  anderen 
Grundsatzen  gebaut  werden,  da  die  Strahlungs- 
warme  des  Rostes  fortfallt,  andererseits  konne 
der  Feuerraum  bei  Gasbeheizung  sehr  verklei- 
nert  werden.  Im  Lichtbild  wurde  ein  solcher 
Entwurf  gezeigt.  Die  Grundflache  eines  Kessels 
mit  einer  Halbgasfeuerung  betragt  nur  noch 
2,7  m2,  wogegen  ein  Schlepperkessel  mit  Hand- 
feuerung 4,7  m2  benotigt.  Das  Kesselgewicht 
fallt  damit  auch  von  16  t auf  11  t. 

Bei  einer  soichen  Entwicklungsrichtung  ware 
es  moglich,  den  bei  der  Verschwelung  von  Kohle 


Bildl.  Hochdruckkessel,  BauartSdimidt-Hartmann,52atu,45<y,,je2,8=5,6tihDampleizeugung 
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entstehenden  Schwelkoks  als  Brennstoff  zu  verwenden.  Es  ist  ja 
bekannt,  dafl  die  Kohle  eine  unserer  wichtigsten  Rohstoffquellen 
darstellt.  Es  ist  wiederholt  angeregt  worden,  die  Kohle  nicht  mehr 
direkt  im  Rohzustande  als  Brennstoff  zu  benutzen,  sondern  ihr 
erst  die  wertvollen  Rohstoffe  zu  entziehen.  Wenn  sich  eine  solche 
Entwicklungsrichtung  einfiihren  wurde,  dann  wtirde  der 
Dampfbetrieb  noch  einen  weiteren  Vorteil  vor  dem  Diesel- 
motor  voraushaben. 

SchlieBlich  wurde  noch  ein  Kessel  fur  19  at  Betriebsdruck 
und  360°  vorgefiihrt,  von  dem  auch  eine  groBere  Anzahl  fur 
Schlepper  des  Mittellandkanals  bestellt  worden  war,  aber  nur 
eine  kleinere  Zahl  wurde  ausgefiihrt  und  in  Schlepper  ein- 
gebaut.  Diese  Kesselbauart  ist  fur  eine  Dampferzeugung  von 
2500  bis  2800  kg/h  und  eine  Maschinenleistung  von  500  PS  be- 
messen.  Die  Bauhohe  dieser  Kessel  ist  verhaltnismaBig  nied- 
rig  und  fur.  Binnensdiiffe  ftir  jeden  Betriebsdruck  geeignet. 
Das  Gewicht  ist  etwa  19  t.  Diese  Kesselbauart  wiirde  sich 
auch  fur  einen  mechanischen  Rost  eignen  und  konnte  z.  B. 
bei  ihnen  der  Steinmuller  - Schuttelrost  Anwendung 
flnden,  von  dem  der  Vortragende  glaubt,  daB  er  sich  fur  den 
Schiffsbetrieb  sehr  gut  eignet. 

AnschlieBend  wurden  ausgefuhrte  Hochdruckmaschinen  be- 
schrieben.  Alle  bisher  ausgefiihrten  Hochdruckmaschinen  fiir 
die  Binnenschiffahrt  sind  vierstufige  Maschinen  mit  drei  Kur- 
beln.  Hochdruck  und  erster  Mitteldruckzylinder  sind  einfach- 
wirkend  angeordnet,  die  beiden  Kolben  sitzen  auf  einer  Kol- 
benstange  und  wirken  auf  eine  Kurbelkropfung. 

Die  Schleppermaschinen  wurden  bereits  von  Oberbaurat 
Schulze2)  beschrieben.  Bild  2 zeigt  die  Maschine  des  Rhein- 
schleppers  ..Karlsruhe  VIII“  von  700  PS,  deren  Bauart  die 
gleiche  ist  wie  die  der  Schleppermaschinen  fiir  den  Reichs- 
schleppbetrieb. 


Bild  2.  Hodidruckdamptmasdaine  700  PSi  Bauart  S.H.G.  fiir 
Rheinsdilepper  ISdiilt-  und  Maschinenbau  A.  G.  Mannheim) 


Fiir  groBere  Hochdruckdampfanlagen  schlug  der  Vortragende 
zwecks  wirtschaftlicher  Herstellung  die  Verwendung  'von 
Maschinen  mit  sechs  gleichen  Zylindersatzen  als  Hochdruck- 
stufe  vor,  die  parallel  geschaltet  werden.  Das  Niederdruck- 
gefalle  von  4 at  an  sollte  in  einer  Abdampf turbine  ausgenutzt 
werden. 

Die  Hochdruckturbinen  z.  B.  nach  Bauart  R o d e r haben 
durch  die  Bemiihungen  der  Turbinenkonstrukteure  auch  schon 
einigermaBen  hohe  thermodynamische  Wirkungsgrade,  so  daB 
sie  auch  bei  der  Beschaffung  von  Hochdruck-Dampfkraft- 
anlagen  mit  in  Betracht  gezogen  werden  sollten. 

Die  Niederdruckarbeit  laBt  sich  aber  auch  in  Kolben- 
maschinen  sehr  giinstig  ausnutzen,  wie  der  Vortragende  be- 
reits in  seiner  ersten  Veroffentlichung  iiber  Hochdruckdampf 
auf  der  Hauptversammlung  des  V.D.I.  in  Kassel  im  Jahre 
1921  iiber  die  Schmidt-  Hochdruckdampfmaschinen  be- 
richtete  (siehe  Tafel  1).  ■ . 

Das  groBe  Hubvolumen  der  Niederdruckstufe  laBt  sich  auch 
noch  auf  andere  Weise  erreichen,  beispielsweise  kann  man 
die  Niederdruckstufen  als  besondere,  mehrzylindrige  Maschi- 
nengruppen  auf  eine  schnellerlaufende  Kurbelwelle  arbeiten 
lassen,  die  durch  ein  Zahnradvorgelege  mit  den  auf  die 


Hauptwelle  wirkenden  Hochdruckstufen  gekuppelt  ist.  Man 
kann  auch  die  Niederdruckzylinder,  ahnlich  wie  die  Spill- 
geblase  bei  Zweitakt-Dieselmotoren  durch  Schwingen  mit  den 
Kreuzkopfen  der  drei  Hochdruckstufen  verbinden. 


Tafel  II 


Jahrliche 

Betriebsstunden 

Hochdruckdampf- 

Kraftanlage 

2000  | 3000  | 4000 

Dieselmotoranlage 

2000  ] 3000  [ 4000 

1.  Leistung 

in  PSe 

700 

700 

2.  Anlagekosten 
anfertigung) 

(Reihen- 
in  DM 

400  000 

260  000 

3.  Anl.-Kosten  d. 
nenanlage  fiir 

Maschi- 
1 PSe 
ifi  DM 

571 

371 

4.  Brennstoffverbrauch  f. 
i PSe  h einschl.  Hilfs- 
maschinen  in  kg 

Steinkohle 
von  7500  kcal/kci 
0.36 

Gasol 

0,2 

5.  Preis  fiir  100  kg  Brenn- 
stoff Mitte  Januar  1951 
in  DM 

4.45 

16  50 

6.  Brennstoffkosten  fiir 

1 PSe  h in  Dpf 

1,6 

3.3 

7.  Jahrl.  Brennstoffkosten 
in  DM 

22  400 

33  600 

44  800 

46  200 

69  300 

92  400 

8.  Jahrl.  Schmierolver- 
brauch  in  DM 

2 100 

3 150 

4 200 

2 750 

4 100 

5 500 

9.  Bedienungspersonal  fiir 

a)  Hochdruckdampfanl. 

1 Maschin.,  3 Heizer 

DM 

b)  Dieselmotoranlage 

2 Maschinisten  DM 

16  400 

9 400 

10.  Kosten  f.  Repar.  und 

a)  Stillstandsverluste  f. 
Dampfkraftanl.  2% 

DM 

b)  Reparatur  f.  Diesel- 
motoranlage DM. 

4 000 

8 000 

8 000 

4 000 

8 000 

8 000 

11.  Verzins.  u.  Abschreib. 
ZinsfuB  5 "/• 

a)  Dampfkraftanlage 

25  Jahre 

b)  Dieselanlage 

15  Jahre 

20  000  + 8 380 
= 28  380 

13  000  + 12  050 
= 25  050 

12.  Lebensdauer  d.  Anlag. 

in  Jahren 

25 

15 

13.  Gesamte  jahrliche  Be* 
triebskosten  DM 

73280 

89  530 

101  780 

87400 

115  850 

140  350 

14.  Jahrl.  Betriebskosten- 
ersparnis  der  Dampf- 
kraftanlage DM 

14  120 

26  320 

38  570 

15.  Gesamtbetrage  f.  Ver- 
zinsung,  Abschreib.  u. 
Brennstoffersparnis  zu- 
gunsten des  Hochdruck- 
dampf-Kraftbetriebes 
jahrl.  In  Rentenformel 

R = 

42500 

54  700 

66  950 

O.  H.  Hartmann 
1951 

Vergleich  der  Betriebskosten  einer  Hochdruckdampf- 
Kraftanlage  mit  denen  einer  Dieselmotoranlage  fiir 
einen  Binnenschlepper  fiir  700  PSe. 

Im  Massentransport  bezieht  man  manchmal  den  Betriebs- 
stoffverbrauch  auf  1000  t/km.  Dies  gibt  natiirlich  nur  rohe 
Vergleichswerte.  Um  deshalb  eine  bessere  wirtschaftliche 
Vergleichsgrundlage  zu  schaffen,  hat  der  Vortragende  eine 
Betriebsrechnung  aufgestellt  (Tafel  2),  welche  zeigt,  daB  die 
Betriebskosten  einer  Hochdruckdampf-Kraftanlage  fiir  Kohle 
erheblich  geringer  sind  als  die  einer  Dieselanlage.  Dabei 
haben  die  Binnenschiffer  erreicht.  daB  trotz  der  erhohten 
Mineralolsteuer,  der  alle  Treibstoffe  unterliegen  sollen,  der 
steuerbegiinstigte  Gasolpreis  von  DM  16.50  pro  100  kg  weiter 
gilt,  obgleich  im  StraBenverkehr  fiir  das  Gasol  43. — DM/100  kg 
bezahlt  werden  miissen.  Der  Kohlepreis  fiir  die  Binnen- 
schiffahrt, frei  Hafen  Rhein  - Heme  - Kanal,  betragt  jetzt 
DM  44.50  pro  Tonne.  Fur  die  Beschaffungskosten  einer  Hoch- 
druckanlage  und  einer  gleichstarken  Dieselanlage  lagen  leider 
keine  neuen  Zahlen  vor.  Der  Vortragende  hat  diese  aus 
friiheren  bekannten  Angaben  nach  dem  jetzigen  Preisindex 
errechnet.  Die  Beschaffungskosten  der  Hochdruckdampfanlage 
sind  zu  DM  400  000.-  und  fiir  die  Dieselanlage  zu  DM  260  000.- 
angenommen.  Dr.  G u m zs)  gibt'  das  Kostenverhaltnis  der 
Dampfanlage  zur  Dieselanlage  zu  1,44:1  an;  der  Vortragende 
hat  diese  Zahl  zu  1,54:1  gewahlt,  um  die  Mehrkosten  des 
Schiffskorpers  zu  beriicksichtigen.  Der  Kurventafel,  Bild  3, 
sind  2000,  3000  und  4000  Betriebsstunden  jahrlich  zugrunde 
gelegt.  Die  Betriebsverhaltnisse  sind  aus  Tafel  2 ersichtlich. 
Wie  aus  Reihe  14  zu  ersehen  ist,  betragt  die  Betriebsersparnis 
zugunsten  der  Dampfanlage 

bei  2000  Betriebsstunden  DM.  17  450. — 
bei  3000  Betriebsstunden  „ 26  320. — 

bei  4000  Betriebsstunden  „ 38  570. — 
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Als  ZinsfuB  wurden  sowohl  fiir  die  Verzinsung  als  auch  fur 
die  Abschreibung  5 % zugrunde  gelegt  und  Zinses-Zins  be- 
rucksichtigt. 

Fiir  die  Lebensdauer  der  Dampfanlage  wurden  25  Jahre 
und  fiir  die  Dieselanlage  15  Jahre  eingesetzt.  Es  mag  sein, 
daB  die  langsamlaufenden  Dieselmotoren  ebenfalls  ein  Le- 
bensalter  von  25  Jahren  erreichen,  auf  die  schnellaufenden 
Dieselmaschinen  trifft  das  aber  nicht  zu.  Die  einzelnen  Kur- 
ven  stellen  folgende  Werte  dar: 

Kurven  A und  A'  zeigen  den  Verlauf  des  KapitaJstandes 
einer  Hochdruckdampfanlage  einmal  fiir  25  und  einmal  fiir 
15  Jahre  Abschreibungszeit, 

Kurven  B und  B'  stellen  die  Verhaltnisse  fiir  eine  schnell- 
laufende  und  fiir  eine  langsamlaufende  Dieselanlage  dar. 

Kurven  C,  C'  und  C"  geben  den  jeweiligen  Kapitalstand 
unter  Beriicksichtigung  der  Ersparnis  fiir  die  drei  verschiede- 
uen  Betriebszeiten  an.  Der  Kapitalstand  ist  nach  der  bekann- 

ten  Rentenformel  errechnet:  K„  = K ■ pn — R — — * 

P 1 1 * 

Der  Faktor  R fiir  Verzinsung  und.  Abschreibung  ist  aus 
Tafel  II  Zeile  11  a)  zu  entnehmen,  und  zwar  ist  er  abhangig 
von  der  Lebensdauer.  Fiir  die  Aufstellung  der  Kurven  C C' 
-Uhd-C"  der  Dampfanlage  ist  fiir  den  Faktor  R in  Zeile  15  zu 
der  Verzinsungs-  und  Abschreibungssumme  in  Zeile  11_  a)  je 
nach  der  Betriebszeit  nodi  die  Betriebsersparnis,  Zeile  114, 
zugeschlagen.  Nach  5 Jahren  und  6 Monaten,  Kurve  C fiir 
3000  Betriebsstunden,  unterschreitet  der  Kapitalstand  der 
Hochdruckdampfanlage  den  der  Dieselanlage,  bei  4000  Be- 
triebsstunden  geht  diese  Zahl  auf  3 Jahre  und  10  Monate 
zuriick  und  bei  2000  Betriebsstunden  ist  der  Schriittpunkt  bei 
2 Jahren  und  10  Monaten.  Die  Hochdruck-Dampfkraftanlage 
ist  bei  3000  Betriebsstunden  in  9 Jahren  und  5 Monaten  ab- 
geschrieben,  bei  4000  Betriebsstunden  in  7 Jahren  und  5 Mo- 
naten und  bei  2000  Betriebsstunden  in  13  Jahren.  Die  uber 
der  0-Linie  liegenden  Zahlen  geben  den  jeweiligen  Kapital- 
aufwand  an.  Die  unter  der  0-Linie  liegenden  Zahlen  stellen 
die  Ersparnis  beim  Dampfbetrieb  dar.  Bei  3000  Betriebsstun- 
den ist  die  Ersparnis  der  Dampfkraftanlage  nach  15%  Jahren 
etwa  so  groB,  daB  aus  dieser  eine  neue  Hodidruckdampfanlage 
beschafft  werden  kann.  Die  schnellaufende  Dieselanlage  ist 
zwar  nach  15  Jahren  auch  abgeschrieben,  aber  fur  den  Weiter- 
betrieb  des  Schiffes  muB  sie  durch  eine  neue  ersetzt  werden. 
Weitere  Schnittpunkte  der  Kurven  C,  C'  und  C"  und  der 
Kurven  B und  B'  sind  der  Kurventafel  zu  entnehmen.  Wie 
aus  dieser  Aufstellung  ersichtlich  ist,  ergibt  sich  bei  dieser 
Betrachtungsweise  ein  ganz  anderes  Bild,  als  wenn  man  nur 
die  einfache,  libliche  Berechnung  unter  jahrlicher  Verzinsung 
und  Abschreibung  ohne  Zinseszins  macht.  Eine  weitere  Rech- 
nung  unter  Anwendung  eines  Verzinsungs-  und  Abschrei- 
oungssatzes  von  10  % andert  da.,  Kurvenbild  nur  wenig.  Die 
neue  Kurve  fiir  3000  Betriebsstunden  fallt  dann  zwischen  C 
und  C'. 

Der  Vortragende  meinte,  die  Ingenieure  sollten  auch  mehr 
kaufmannisch-wirtschaftlich  denken  lernen  und  nicht  nur 


Bild  3.  Vergleich  des  Kapitaldienstes  einer  Hochdruck-Damplkraltanlage 
mit  dem  einer  Dieselmotor-Anlage  Hireinen  Binnenschiffahrts  - Schlepp  er 

auf  den  thermischen  Wirkurigsgrad  sehen,  denn  sonst  kom- 
men  unrichtige  Schlusse  heraus. 

Zum  SchluB  sprach  Dr.  Hartmann  die  Hoffnung  aus, 
daB  bei  Betrachtung  der  Betriebsergebnisse  der  Zahlentafel  2 
und  der  Kurven  Bild  3 mancher  Binnenschiffahrts-Reeder 
wohl  veranlaBt  werden  durfte,-  auch  wenn  er  sich  schon  fiir 
die  Anwendung  des  Dieselmotors  entschieden  hat,  sein  end- 
gultiges  Urteil  einer  nochmaligen  Nachpriifung  zu  unter- 
ziehen,  denn  ganz  abgesehen  von  den  Betriebskosten,  konnen 
durch  wahrungswirtschaftliche  Oder  zollpolitische  Erwagun- 
gen,  die  die  Einfuhr  flussiger  Brennstoffe  beeinflussen,  groBe 
Uberraschungen  eintreten,  die  den  Dieselbetrieb  unter  Um- 
standen  ganz  unmoglich  machen.  Leider  brachte  die  Aus- 
sprache  nicht  die  beabsichtigte  Klarung,  welcher  Antriebs- 
kraftanlage  der  Vorzug  gebiihrt.  — idem 

’)  Aufstellung  von  Steinmilller. 

').„Werft,  Reederei  und  Hafen"  1939,  S.  194  u.  f. 

J)  .Werft,  Reederei  und  Hafen"  1942,  S.  297  u.  f. 
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unier  dieser  Ubersdiri/t  bringen  wit  regelmaBig  Erfahmngen,  die  im  praktiscben  Betrieb  gesammelt  wurden  und 
bitten  unsere  Leser,  sich  an  diesem  Erlahrungsaustausdt  zu  beteiiigen.  Die  Beilrage  hierlur  sollen  den  Umlang 
von  2 bis  3 zweizeilig  besdtriebenen  Schreibmaschinenseilen  nicht  uberschreiten.  Bilder  sind  zur  Erlaulemng 
erwiinscht.  Es  genugl  die  Lielerung  sauberer,  normgerediter  und  unmiBverstandlidier  Bleistiltzeichnungen,  da 
alle  Bilder  zur  Anfertigung  eines  Druckstockes  umgezeichnel  werden.  Die  Schriltleilung 

Priifung  der  Ausrichtung  und  des  Spieles  in  Lagern  mittels  Bleidraht 

H.  W.  H a mm  : Power,  Oktober  1950,  S.  124,  in  Power  Engineers  Notebook 


Die  US. -Marine  gebraucht  ein  einfaches 
Verfahren,  um  die  Ausrichtung  und  Spiele 
von  Gleitlagern  zu  prvifen.  Das  Verfahren 
eignet  sich  fiir  eingepafite  tager,  ohne  dafl 
es  notig  ist,  die  Maschine  zu  demontieren. 
Nur  der  Lagerdeckel  und  die  obere  Lager- 
schale  miissen  entfernt  werden. 

Man  legt  dann  einige  Stiicke  von  wei- 
chem  Bleidraht  von  gleicher  Lange,  so  wie 
in  der  Skizze  gezeigt,  auf  die  Welle.  Wenn 
Blei  in  Drahtform  nicht  zur  Hand,  kann  man 
auch  schmale  Streifen  Bleiblech  .von  glei- 
cher Breite  und  Dicke  nehmen.  Die  Dicke 
des  Bleis  soil  nicht,  Oder  doch  wenigstens 
nicht  wesentlich  groBer  sein,  als  der  zu  er- 
wartende  Spielraum  des  Lagers,  in  Durch- 
messerrichtung  gemessen.  UbRcherweise  ent- 
spricht  dieser  Spielraum  dem  lichten  Durch- 
messer  geteilt  dutch  1000. 


Man  reinigt  nun  sorgfaltig  die  Oberflachen 
der  Lager  und  des  Deckels  in  dem  Spalt, 
legt  die  obere  Schale  und  den  Deckel  auf 
und  zieht  nun  die  Muttern  der  Lagerschrau- 
ben  an,  bis  eine  feste  metallische  Beriihrung 
zwischen  den  Lagerschalenhalften  hergestellt 
ist.  Man  darf  nicht  .so  fest  anziehen,  daB 
sich  ein  Schraubengang  defoTmiert.  Nun 


PERSONLICHES 


Friedrich  Pfeil  65  Jahre 
Der  Griinder  und  Inhaber 
der  Firma  Industrieofenbau 
Fulmina,  Friedrich  Pfeil,  fei- 
erte  am  22.  April  in  voller 
Riistigkeit  seinen  65.  Geburts- 
tag.  Mit  dem  Namen  dieses 
Industriellen  sind  Warmebe- 
handlungsofen,  Drehtrommel- 
schmelzofen  fiir  GieBereien 
und  die  keramische  Industrie, 
Gas-  und  Olfeuerungsanlagen 
und  Elektrobeheizungen  ver- 
bunden.  Sein  Unternehmen 
begann  in  Mannheim-Kafer- 
tal  und  befindet  sich  seit 
26  Jahren  in  Edingen,  wo  es 
trotz  der  vollen  Demontage 
im  Jahre  1948  sich  wieder  zu 
hoher  Leistungsfahigkeit  ent- 
wickeln  konnte.  Zwei  neue 
Werkhallen,  die  eine  Giefie- 
rei  und  Modellschreinerei  auf- 
nehmen,  gehen  in  diesen  Wo- 
chen  ihrer  Vollendung  ent- 
gegen.  . 


Aloys  Reinauer  f 
Am  24.  4.  1951  verstarb  un- 
erwartet  nach  kurzer  schwe- 
rer  Krankheit  im  Alter  von 
54  Jahren  Herr  Regierungs- 
baumeister  Dipl.-Ing.  Direk- 
tor  Aloys  Reinauer,  Vor- 
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standsmitglied  der  Bayern- 
werk  A.-G.,  Munchen.  Aus 
der  Bayernwerk  A.-G.  her- 
vorgegangen,  wo  er  mafigeb- 
lich  am  Bau  des  Dampfkraft- 
werkes  Schwandorf  neteiligt 
war,  wirkte  Direktor  Rein- 
auer  in  den  Jahren  1934  bis 
1946  bei  der  Elektrowerke 
AG,  Berlin,  in  deren  Vor- 
stand  er  1943  berufen  wurde. 
Unter  seiner  Leitung  ent- 
standen  dort  zahlreiche  GroB- 
kraftwerke,  insbesondere  aui 
der  mitteldeutschen  Braun- 
kohle,  und  das  220-kV-Netz 
der  Elektrowerke  AG.  Nach 
voriibergehender  Tatigkeit  als 
Leiter  der  Energieaoteilung 
des  Verwaltungsamtes  fur 
Wlrtschaft  in  Minden  kehrte 
Direktor  Reinauer  1947  als 
x VorstandsmitgliedzurBayern- 
werk  A.-G.  zuriick,  wo  er 
neben  den  elektrowirtschaft- 
lichen  Fragen  sich  insbeson- 
der.e  dem  Bau  von  Dampf- 
kraftwerken  widmete.  Die 
Vollendung  der  Hochdruck- 
Vorschaltanlage  im  Dampf- 
kraftwerk  Schwandorf  konnte 
er  noch  selbst  erleben,  den 
Bau  des  Dampfkraftwerkes 
Aschaffenburg  in  die  ‘Wege 
leiten.  Reinauer  war  Vor- 
sitzender  des  Verwaltungs- 
rates  der  Studiengesellschaft 
fiir  Hochspannungsanlagen  e. 
V.,  Aufsichtsratsmitglied  ver- 
schiedener  bayerischer  Uber- 
landwerke  und  Vorstandsmit- 
glied  des  Technischen  Uber- 
wachungsvereins. 

Alle,  die  das  Gluck  hatten, 
mit  Herrn  Direktor  Reinauer 
zusammenzuarbeiten,  bedau- 
ern  auf  das  tiefste  den  Ver- 
lust  eines  vorziiglichen  Men- 
schen,  eines  giitigen  Vorge- 
setzten  und  nicht  zuletzt  eines 
in  weitesten  Kreisen  bekann- 
ten  und  hochgeachteten  Fach- 
mannes  auf  dem  Gebiete  der 
Energiewirtschaft. 


SCHRIFTTUM 


MeBverfahren  und  MeB- 
gerate der  Kraft-  und  Warme- 
wirtschaft.  Von  Prof.  Dr.-Ing. 
habil.  Hans  F a 1 1 i n.  Halle 
(Saale)  1950.  639  S.  mit  492  Bil- 
dern.  Preis  DM  29.80. 

Das.  Buch  soli  nach  den 
Worten  des  Verfassers  den  in 
der  Praxis  stehenden  In- 
genieur  und  den  Studieren- 
den  in  das  Wesen  der  Mefi- 
technik  einfiihren,  ihnen  die 
Gesetze  ableiten,  nach  denen 
ein  MeBgerat  arbeitet  und  die 
Fehlerquellen  aufzeigen,  de- 
nen eine  Messung  ausgesetzt 
ist.  Dies  ist  in  gewissem  MaB 
gelungen. 

Im  ersten  Hauptabschnitt, 
der  „Die  Systematik  der  MeB- 
gerate” benannt  ist,  werden 
die  Aufgabengebiete  der  tech- 
nischen Messung,  die  MeB- 
verfahren, die  Bauarten  der 
MeBgerate  und  die  MeB- 
genauigkeit  behandelt.  Im 
> zweiten  Hauptabschnitt,  der 
die  Beschreibung  und  An- 
wendung  der  MeBgerate 
bringt,  finden  folgende  Haupt- 
gruppen  der  MeBgerate  Be- 
handlung:  Gerate  zur  Mes- 
strng  von  Driicken,  Indikato- 


wird  die  Position  jeder  einzelnen  Mutter 
gekennzeichnet.  Wenn  die  Ausrichtung  und 
Spiele  richtig  sind,  konnen  die  Muttern 
nach  dem  Entfernen  des  Bleis  wieder  bis  zu 
dieser  Stellung-.aiigezogen  werden. 

Man  entfernt  nun  wieder  Lagerschale  und 
Deckel  und  hebt  die  Bleidrahte  ab.  Diese 
werden  auf  ein  Stuck  Papier  in  der  glei- 

* chen  relativen  Lage  aufgeheftet,  die  sie  in 

• dem  Lager  hatten.  Sind  die  Drahte  gleich- 
maBig  und  symmetrisch  verbreitert,  so  sind 
die  Spiele  in  Ordnung.  Wenn  die  Bleidrahte 
an  einigen  Stellen  breit  und  diinn,  an  andern 
schmal  und  dick  sind,  ist  das  Spiel  nicht  in 
Ordnung.  Man  miflt  die  Dicke  des  Bleistrei- 
fens  an  verschiedenen  Stellen  und  findet 
dadurch  die  GroBe  des  Spieles. 

Wenn  die  Drahte  von  unregelmaBiger 
Form  sind,  muB  das  Lager  nachgearbeitet 
werden.  Wenn  die  Form  aller  Streifen  sym- 
metrisch ist  und  die  Dicke  in  der  Mitte  dem 

Eigenartige  Vorfalle 

Kurzschliisse  in  zwei  Umspannern  eines 
Kraftwerkes  mit  teilweise  erheblichen  Zer- 
storungen  zwangen  die  Betriebsleitung,  samt- 
liche  Umspanner  der  Turbogeneratoren  mit 
Buchholzschutz  zu  versehen. 

Diese  Sicherheitsvorrichtung  besteht  im 
wesentlichen  aus  einem  kleinen  Gehause 
mit  Schauglasern,  angebracht  am  oberen 
Teil  des  Umspanners,  das  mit  dem  Schutzol 
gefiillt  ist.  Entwickelt  sich  durch  iibermafiige 
Erhitzung  stromfiihrender  Teile  Gas,  so  sam- 
melt  es  sich  im  Kopf  des  Buchholzschutzes 
an,  wodurch  der  Olstand,  fiir  die  Aufsicht 
durch  Schauglaser  sichtbar,  heruntergedruckt 
wird. 

Ein  Schwimmer  sinkt  mit  dem  Olstand 
bis  zu  einer  gewissen  Marke  und  gibt  dann 
ein  Warnungssignal.  Bei  weiterem  Sinken 
des  Olstandes,  bzw.  bei  sehr  heftiger  Gas- 
entwicklung,  wie  sie  bei  Kurzschliissen  auf- 
tritt,  wird  ein  darunter  befindlicher  zweiter 
Schwimmer  in  Tatigkeit  gesetzt,  der  bei 
seiner  Grenzmarke  einen  Relaisstromkreis 
schlieBt,  durch  den  dann  der  Umspanner 
bzw.  der  Turbogenerator  vom  Netz  abge- 
trennt  wird. 

Auch  im  Umspanner  verbliebene  Luftreste 
konnen  das  Warnungssignal  zum  Anspre- 
chen  bringen.  Diese  werden  dann  durch 
einen  Entliiftungshahn  abgeblasen,  bis  das 
Gehause  wieder  vorschriftsmaBig  ganz  mit 
01  gefiillt  ist.  Der  Zeitraum  zwischen  zwei 
Signalen  kann  auch  als  MaB  fiir  die  Starke 
der  Gasentwicklung  angesehen  werden  und 
entsprechende  SchutzmaBnahmen  der  Be- 
triebsleitung veranlassen.  Olverlust  durch 
undichtes  Gehause  des  Umspanners  bringt 
den  Buchholzschutz  auch  mit  der  notwen- 
digen  Schnelligkeit  zum  Ansprechen. 

Nachdem  der  Einbau  des  Buchholzschutzes 
an  alien  Umspannern  beendet  war,  sprach 
das  Warnungssignal  nach  Inbetriebnahme  so 
lange  an,  bis  die  letzten  Luftreste  entfernt 
waren.  Mit  Ausnahme  eines  Umspanners 
wurde  dies  bei  alien  iibrigen  innerhalb  des 
ersten  Betriebstages  erreicht.  Bei  diesem 
einen  Umspanner  sprach  der  Buchholzschutz 
wahrend  mehrerer  Wochen  taglich  minde- 
stens  einmal  an,  jedesmal  wurde  Luft  abge- 
blasen. 


richtigen  Lagerspiel  entspricht,  ist  das  Lager 
richtig  ausgerichtet  und  das  Spiel  von  rich- 
tiger  GroBe.  Sind  die  Drahte  diinner  an 
ihrem  schwachsten  Punkt  als  das  erforder- 
liche  Spiel,  so  ist  das  Spiel  zu  klein  und  das 
Lager  muB  nachgearbeitet  Oder  ausgeschabt 
werden. 

Hat  sich  die  Form  der  Drahte  iiberhaupt 
nicht  geandert,  so  ist  das  Lagerspiel  zu  groB. 
Ist  das  Aussehen  des  Drahtes  an  den  beiden 
Enden  verschieden,  so  ist  das  Lager  schlecht 
ausgerichtet,  es  sei  denn,  dafi  es  eine  selbst- 
tatig  sich  ausrichtende  Bauart  mit  kugeligem 
Sitz  der  Lagerschalen  ist. 

Zu  achten  ist  darauf,  daB  bei  Anwendung 
des  Verfahrens  keine  Luft  zwischen  der 
Welle  und  der  unteren  Lagerschale  ist.  An 
dem  tiefsten  Punkt  des  Lagers  muB  metal- 
lische  Beriihrung  zwischen  Welle  und  Lager- 
schale bestehen,  so  daB  die  Welle  fest  auf- 
liegt.  — tes. 

an  einem  Umspanner 

Man  gewann  nunmehr  die  Uberzeugung, 
daB  standig  kleine  Mengen  Luft  eindringen 
muBten,  obwohl  man  nirgends  einen  Olaus- 
tritt  feststellen  konnte.  Die  nachstliegende 
Vermutung  war,  daB  die  Wellenstopfbuchse 
der  Kreiselpumpe,  die  sich  im  Krihlkreislauf 
des  Umspanneroles  befindet,  Luft  ansaugte. 
Eine  Kontrolle  ergab  jedoch,  daB  diese  stan- 
dig etwas  tropfte,  so  daB  hier  keine  Luft 
angesaugt  werden  konnte. 

Da  der  Turbogenerator  nachts  auBer  Be- 
trieb  war,  arbeitete  auch  die  Kuhlpumpe 
nachts  nicht.  Man  folgerte,  daB  beim  An- 
laufen  der  Kuhlpumpe  Luft  eindringen 
konnte,  was  dadurch  bestatigt  schien,  daB 
das  Warnungssignal  bald  nach  Anlaufen  des 
Turbogenerators  ertonte.  Die  Olpumpe  wurde 
deshalb  einige  Tage  iiberhaupt  nicht  auBer 
Betrieb  genommen,  lediglich  das  Kiihlwasser 
fiir  den  Olkiihler  wurde  in  den  Betriebs- 
pausen  des  Turbosatzes  abgestellt.  Auch 
diese  MaBnahme  hatte  keinen  Erfolg,  jedoch 
deutete  die  geringe  Luftmenge,  die  man  ab- 
lieB,  darauf  hin,  daB  die  lufteinlassende 
Stelle  nur  sehr  klein  sein  konnte. 

Nunmehr  wurde  eine  eingehende  Unter- 
suchung  des  Umspanners  und  der  Saug-  und 
Druckleitung  angesetzt.  Sie  ergab  nur  einige 
olfeuchte  Stellen  — keine  Tropfenbildung  — 
an  den.  SchweiBnahten  des  Rohres,  das  vom 
oberen  Teil  des  Umspanners  zur  Ansaug- 
seite  der  Olpumpe  fiihrt.  Alle  Flanschver- 
bindungen  waren  dicht.  Das  Rohr  wurde 
nachgeschweiBt  und  der  Fehler  war  schlag- 
artig  behoben.  Allerdings  war  noch  die 
Frage  zu  klaren,  auf  welche  Weise  Unter- 

« druck  im  Umspanner  entsteht,  denn  ohne 
diesen  konnte  keine  Luft  angesaugt  werdefi. 
Man  mufite  in  diesem  Falle  eher  Uberdruck 
annehmen,  da  der  Olspiegel  im  Umspanner 
etwa  4 m fiber  der  Pumpe  lag.  Der  Unter- 
druck  entstand  nun  zweifellos  durch  Ab- 
kiihlung  und  Volumenverminderung  des 
Dies  in  den  Betriebspausen  und  durch  die 
Fallhohe  des  Ols  in  der  Saugleitung  in  Ver- 
bindung  mit  der  Saugwirkung  der  Pumpe. 
Vor  Einbau  des  Buchholzschutzes  konnte 
diese  Luftmenge  bei  der  Ausdehnung  des 
Dies  unbemerkt  durch  die  Entliiftung  des 
Ol-Ausgleichsbehalters  entweichen.  P.  K. 
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Pflege  der  Kuhlwasserpumpe  von  Kondensationen 


Die  Kuhlwasserpumpe  von  Oberflachen- 
kondensationen  der  Dampfturbinen  bean- 
sprucht  nur  eine  auBerst  geringe  Pflege.  Bei 
sauberem  und  sandfreiem  Wasser  ist  die 
Lebensdauer  des  Pumpenkreisels  und  Ge- 
hauseeinsatzes  auBerordentlich  groB.  Diese 
giinstigen  Bedingungen  liegen  im  allgemei- 
nen  bei  Riickkiihlanlagen  vor.  Anders  ver- 
halten  sich  Pumpen  von  Frischwasseranla- 
gen,  weil  sie  durch  Algen,  Holz,  Moor, 
Schilf,  Fische,  Sand  u.  a.  abgenutzt  werden. 
Nach  Moglichkeit  sind  Fremdstoffe  den  Pum- 
penleitungen  fernzuhalten,  was  durch  fest- 
stehende  Siebe  und  umlaufende  Siebmaschi- 
nen  erreicht  wird.  Ein  ordnungsgemaBer  Be- 
trieb  derartiger  Schutzeinrich.tungen  erspart 
einen  groBen  Teil  der  Pumpenpflege. 

Die  Stopfbuchsen  miissen  standig  dicht  ge- 
halten  werden.  Undichtheiten  veranlassen 
das  AbreiBen  des  Saugstrahles  durch  Ein- 
drinfjen  der  Luft  in  den  Saugraum  der  Pumpe. 
Gliicklicherweise  kfindigt  sich  eine  derartige 
Undichtheit  durch  Nachlassen  der  Pumpen- 
leistung  rechtzeitig  an.  Im  allgemeinen  ist 
die  Saugstopfbiichse  mit  WasserverschluB 
versehen.  Denn  es  wird  Sperrwasser  vom 
Pumpendruckstutzen  in  eine  Kammer  der 
Saugstopfbiichse  geleitet  und  somit  eine 
Sperre  zwischen  Saugraum  und  AuBenwelt 
gelegt.  Die  Stopfbuchsen  sind  keinesfalls 
zu  fest  anzuziehen.  Zwecks  Schonung  der 
Wellen  oder  Wellenschutzbiichsen  werden 
die  Stopfbuchsenpac.kungen  rechtzeitig  aus- 
gewechselt,  bevor  sie  zu  hart  geworden  sind. 
Der  Sitz  der  Stopfbiichsbrille  muB  einwand- 
frei  sein.  Dies  wird  durch  vollkommen  gleich- 
maBiges  Anziehen  der  Stopfbiichsschrauben 
erreicht.  Eine  schiefsitzende  Brille  preBt  die 
Packung  ungleichmaBig  gegen  die  Welle  und 
fordert  deren  VerschleiB. 

Kleinere  und  altere  Pumpen  sind  vielfach 
noch  mit  Riickschlagklappen  ausgeriistet. 
Diese  Klappen  werden  wahrend  des  Betrie- 
bes  vielfach  durch  Schilf,  Holz  und  andere 
Fremdkorper  undicht.  Soil  nach  einer  Be- 
triebspause  die  Turbine  wieder  in  Gang  ge- 


setzt  werden,  so  ist  zunachst  die  Pumpe 
samt  Saugeleitung  mit  Betriebswasser  aufzu- 
fiillen.  Dieses  Wasser  lauft  aber  durch  die 
undichte  Riickschlagklappe  ab.  Der  Sauger 
ist  dann  auszubauen,  damit  der  Fremdkorper 
entfernt  werden  kann.  Derartige  Falle  diir- 
fen  bei  einwandfreiem  Arbeiten  der  Reini- 
gungssiebe  nicht  vorkommen.  AuBerdem 
sichert  man  sich  gegen  solche  Uberraschun- 
gen  dadurch,  daB  man  einige  Zeit  nach  dem 
Stillsetzen  der  Turbinenanlage  die  Pumpen- 
leitung  aufftillt.  Ist  bald  nach  dem  Anstellen 
des  Betriebswasserzuflusses  die  Pumpe  samt 
Leitung  aufgefiillt,  so  halt  die  Riickschlag- 
klappe  dicht.  Ist  aber  ein  Auffiillen  unmog- 
lich,  weil  das  Wasser  standig  abflieBt,  so  ist 
bis  zur  nachsten  Inbetriebnahme  geniigend 
Zeit,  die  Riickschlagklappe  in  Ordnunq  zu 
bringen. 

Gehause  und  Saugleitung  groBer  Kreisel- 
pumpen  werden  meist  durch  Dampf-  oder 
Wasserstrahlluftsauger  evakuiert.  Das  An- 
fahren  geht  schneller  und  zuverlassiger  vor 
sich,  weil  das  Auffiillen  nicht  vom  einwand- 
freien  Arbeiten  der  Riickschlagklappe  ' ab- 
hangt.  Der  Pumpensatz  kann  vielmehr  schon 
wahrend  des  Leersaugens  in  Gang  gesetzt- 
werden.  Bedingung  ist  dabei,  daB  beim  Still- 
setzen der  Turbine  der  KondensatorabfluB 
abgesperrt' wurde.  Es  bleibt  dann  der  Kiihl- 
wasserinhalt  des  Kondensators  erhalten  und 
die  Pumpendruckleitung  ist  beim  Evakuieren 
gegen  die  AuBenwelt  abgedichtet. 

Wahrend  groBer  Turbineniiberholungen 
werden  Kuhlwasserpumpe  und  Antriebs- 
maschine  einer  griindlichen  Ilurchsicht  und 
Reinigung  unterzogen.  Hierbei  werden  ab- 
genutzte  Rollen-  und  Gleitlager  erneuert, 
Wellenschutzbiichsen  und  Packungen  aus- 
gewechselt.  Hart  gewordene  Dichtungen  der 
Pumpensauge-  und  Druckleitungen  werden 
durch  neue  ersetzt.  Die  Absperrschieber  wer- 
den iiberholt  und  Schieberkeile  und  Sitze 
eingeschliffen.  Nach  kurzem  Probebetrieb  ist 
der  Pumpensatz  betriebsklar.  H.  Schlicke 
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Der  Q uecksil  ber  - Da m pf  kreislauf 

W.  N.  Oberly,  Power  Generation,  Marz  1950.  54.  Jahrgang,  -S.  56/57 


Bild  1 veranschaulicht  ein  typisches  Tem- 
peratur-Entropie-Diagramm  eines  Qiiecksil-' 
ber-Dampfkreislaufes,  in  dem  der  Dampfteil 
mit  42  atii  440°  C und  der  tiblichen  Speise- 
wasservorwarmung  im  Fliissigkeitsgebiet  be- 
trieben  wird.  Der  Eintrittszustand  des  Queck- 
silber-Kreislaufes  ist  9,9  atii  und  522°  C Satt- 
dampftemperatur.  Um  die  Warme  von  dem 
kondensierenden  Quecksilberdampf  auf  das 
Wasser  zu  iibertragen,  muB  die"  Abdampf- 
temperatur  des  Quecksilbers  hoher  als  die 
Sattigungstemperatur  des  zu  brzeugenden 
Dampfes  sein.  Aus  wirtschaftlichen  Griinden 
betragt  die  Temperaturdifferenz  etwa  18°  C. 
Der  Gegendruck  der  Quecksilberturbine  zur 
Erzeugung  von  42  atii  Dampf  betragt  0,182  ata. 

Die  spezifische  Warme  von  fliissigem  Queck- 
silber  ist  nur  Vso  der  Warme  von  Wasser  bei 
26°  C und  nur  Voc  der  Warme  von  Wasser  bei 
343°  C.  Daher  ist  im  Diagramm  der  Verlauf 
der  Fliissigkeitslinie  beim  Quecksilber  steil, 
so  daB  nahezu  ideale  Temperatur-Entropie- 
Bedingungen  beim  Quecksilber  vorliegen  und 
keine  Regenerativ-Vorwarmung  notwendig  ist. 

Ein  Quecksilberkreislauf,  der  einem  Dampf- 
kreislauf  vorgeschaltet  ist,  steigert  den  Wir- 


kungsgrad  des  Gesamtkreislaufes  infolge  der 
hohen  Siedetemperatur  des  Quecksilbers.  Das 
Quecksilber  siedet  bei  einem  Druck  von  9,9  atii 
bei  522°  C,  wahrend  Wasser  von  88  atii  erst 
bei  300°  C siedet..Es  ist  ein  wesentlicher  Unter- 
schied,  ob  die  hohe  Temperatur  durch  Steige- 


• 

ren,  Gerate  zur  Messung  von 
Kraften,  Drehmomenten,  Ar- 
beit und  Leistung,  Gerate  zur 
Messung  von  Mengen  und 
Geschwindigkeiten,  Tempera- 
turmefigerate  und  Gerate  zur 
Messung  von  Feuchtigkeit, 
Heizwert,  Warmemengen  und 
Gaszusammensetzung. 

— strom 


Taschenbuch  fur  Gaswerke, 
Kokereien,  Schwelereien  und 
Teerdestillationen.  Herausge- 
geben  von  Dr.  H.  Winter  un- 
ter  Mitarbeit  von  Dr.-Ing.  W. 
Fitz,  Dipl.-Ing.  L.  Alberts, 
Dr.-Ing.  e.  h.  A.  Thau,  Dr.- 
Ing.  L.  Trutnovsky.  6.  Aufl., 
mit  152  Abb.  u.  Tabellen-An- 
hang,  XII,  659  S.  DIN  A 6, 
Verlag  Wilhelm  Knapp,  Halle 
(Saale).  1950. 

. Das  vorliegende  Buch  gibt 
auf  knappem  Raum  einen  gu- 
ten  Gesamtiiberblick  iiber  das 
weite  Gebiet  der  Verkokung. 
Ent-  und  Vergasung  und 
Schwelung  von  Kohlen  und 
der  Teerdestillation.  Im  All- 
gemeinen Teil  gibt  Winter 
einen  Uberblick  iiber  Vor- 
kommen, Beschaffenheit  und 
Verhalten  der  wichtigen  fe- 
sten  Brennstoffe.  Der  Ab- 
schnitt  Gaswerke  und  Koh- 
lenwertstoffe  ist  von  Fitz  be- 
arbeitet.  In  erfreulicher  Klar- 
heit  und  mit  aller  bei  dem 
kleinen  Format  und  geringen 
Umfang  des  Buches  mog- 
lichen  Vollstandigkeit  ist  hier 
die  Erzeugung  des  Gases  in 
den  iiblichen  Gaswerksofen. 
deren  Beheizung,  die  Erzeu- 
gung vonWassergas  undWas- 
serstoff,  die  Gasreinigung  und 
die  Gewinnung  der  Wert- 
stoffe,  die  Messung  und  Spei- 
cherung  von  Gas  und  die 
Fernversorgung  besprochen. 
Alberts  ist,  unter  Mitwirkung 
von  Winter .Verfasser  des  Ab- 
schnittes  Kokerei.  Die  Bau- 
arten  und  die  Entwicklung 
der  neuzeitlichen  Koksofen, 
<iie  Kokskohle,  ihre  Aufberei- 
tung  und  ihr  Verhalten  beim 
Verkoken,  weiter  die  Maschi- 
nen  zur  Bedienung  einer  Ko- 
kerei, die  Ofenarmaturen  und 
der  Ofenbetrieb,  die  chemi- 
sche  und  physikalische  Be- 
schaffenheit des  Kokses  und 
die  feuerfesten  Steine  wer- 
den in  diesem  Teil  eingehend 
behandelt.  In  dem  Abschnitt 
Braun-  und  Steinkohlen- 
schwelung,  bearbeitet  von 
dem  Altmeister  dieses  Ge- 
bietes,  A.  Thau,  werden  die 
Ofenbauarten  fur  Braunkoh- 
len-  und  Steinkohlenschwe- 
lung,  die  Generatoren  fur 
Schwelvergasung,  die  Ge- 
winnung von  Schwelteer  aus 
dem  Koksofen  mit  allem  Wis- 
senswerten  iiber  Eigenschaf- 
ten  und  Betriebsverhalten 
dargestellt.  Endlich  gibt  Trut- 
novsky in  dem  Abschnitt 
Teerdestillation  einen  Uber- 
blick  iiber  die  Verfahren  und 
zugehorigen  Apparaturen  zur 
Aufarbeitung  von  Kokerei-. 
Schwel-  und  Generatorteer 
und  die  daraus  gewonnenen 
Erzeugnisse.  Ein  Anhang,  der 
50  Seiten  Tabellen  mit  fur 
den  Betrieb  von  Gaswerken, 
Kokereien  und  Teerdestilla- 
tionen wichtigen  und  wert- 
vollen  Zahlen  und  sonstigen 
Angaben  erhoht  den  Wert 
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des  Biichleins,  das  sich  auch- 
in  der  neuen  Auflage  seinen 
Kreis  erhalten  wird.  Ss. 

Vorschaltanlage  oder  Hoch- 
druck  - Koiidensationskraft  - 
werk?  Von  H.  Henschke. 
BWK,  Bd.  2 (1950),  Nr.  6, 
Juni  1950,  S.  164. 

Die  Frage,  ob  es  richtiger 
ist,  zur  Erweiterung  eines  be- 
stehenden  Nieder-  Oder  Mit- 
teldruck  - Kraltwerks  eine 
Hochdruckanlage  vorzuschal- 
ten,  Oder  eine  iiir  die  Grund- 
last  bemessene  Hochdruck- 
Kondensationsanlage  als  Neu- 
anlage  danebenzusetzen'wird 
in  diesem  Aulsatz  griindiicn 
und  nach  den  verschiedensten 
Gesichtspunkten  untersucht. 
Einerseits  wird  die  warme- 
wirtschaftlich  vorteilhafteste 
Losung  ermittelt,  anderer- , 
seits  aber  auch  die  Gesamt- 
ersparnis  betrachtet,  wenn 
man  Kapital-  und  Kohle- 
kosten  zusammenzieht.  Wich- 
tig  ist  natiirlich  auch.  die  Be- 
trachtung  des  Erhaltungszu- 
standes  und  der  Giite  der  vor- 
handenen  Kessel  und  Tur- 
binen.  Bei  Niederdruckanla- 
gen  ist  die  Anlage  mit  den 
geringsten  Anlagekosten  die 
wirtschaftlichste,  wenn  die 
Kohlenpreise  sehr  niedrig 
sind.  • Wenn  zusatzliche 
Leistung  benotigt  wird,  ist 
diese  am  billigsten  als  Kon- 
densationsleistung  zu  erstel- 
len.  Bei  mittleren  und  hohen 
Kohlenpreisen  und  gleich- 
zeitig  hohen  Benutzungsstun- 
denzahlen  wird  die  Warme- 
wirtschaftlichkeit  ausschlag- 
gebend.  Dabei  ist  die  Giite 
der  vorhandenen  Nieder- 
druckturbinen  entscheidend. 
Bei  Mitteldruckanlagen  kommt 
dieErstellung  einer  Vorschalt- 
anlage kaum  in  Betracht, 
weil  der  Warmegewinn  zu  ge- 
ring  ist,  um  die  hohen  An- 
lagekosten zu  rechtfertigen. 
Wichtig  ist  auch.immer,  mit 
moglichst  geringem  Kapital- 
aufwand  moglichst  viel  zu- 
satzliche KraftwerksleiStung 
zu  erstellen.  In  diesem  Punkt 
ist  das  Hochdruck-Konden- 
sationskraftwerk  immer  im 
Vorteil.  Andere  Punkte,  wie 
Platzfrage,  Personalfragen, 
verfugbare  Kohlenvorrate, 
AnschluB  an  das  Netz  bedin- 
gen  weitere  Erwagungen  im 
Einzelfall.  Wichtig  ist  noch 
der  Hinweis:  Beim  Bau  eines 
Vorschaltkraftwerks  kuppelt 
man  eine  20  bis  30  Jahre  alte 
mit  einer  neuen  Anlage.  Es  ist 
zunachst  fraglich,  ob  die  alte 
Anlage  noch  eine  Lebensdauer 
hat,  die  der  Neuanlage  ent- 
spricht.  Ist  man  spater  zum 
Ersatz  der  alten  Teile  ge- 
zwungen,  so  ist  das  Werk  mit 
parallelgeschaltetem  Hoch- 
druck-Kondensationswerk  im 
Vorteil,  da  bei  einer  Vor- 
schaltanlage auch  beim  ,Neu- 
bau  des  Nachschaltteils  nie 
die  Klarheit,  Ubersichtlichkeit 
und  architektonische  Schon- 
heit  erreicht  werden  kann, 
wie  bei  einem  modernen,  aus 
einem  GuB  gebauten  Konden- 
sations  - Hochdruckkraftwerk. 

Ss 


rung  des  Druckes  Oder  durch  Gberhitzung 
des  Dampfes  erhalten  wird.  Der  Energie- 
bedarf  zur  Gberhitzung  des  Dampfes  auf  eine 
bestimmte  Temperatur  ist  nur  ein  Bruchteil 
von  dem,  der  notwendig  ist,  um  die  gleiche 
Temperatur  durch  Drucksteigerung  und  Auf- 
rechterhaltung  des  Sattdampfzustandes  zu  er- 
halten. Mit  Quecksilber  von  522°  C und  einer 
geeigneten  Wahl  von  Druck  trad  Brennstoff 
konnen  thermische  Wirkungsgrade  zwischen 
34%  und  38  % erreicht  werden. 

Vorschalt-kW’s  benotigen  einen  Aufwand 
von  ungefahr  1000  WE/h  an  Brennstoff,  unab- 
hangig,  ob  die  Vorschaltenergie  durch  eine 
Dampf-  oder  durch  eine  Quecksilber- Vor- 
schaltturbine  erzeugt  wird.  Dennoch  erzeu- 
gen  Quecksilber- Vorschaltanlagen,  wie  sie 
allgemein  verwendet  werden,  ungefahr  zwei- 
mal  soviel  kW  an  Vorschaltleistung,  als  sie 
bei  anderen  Vorschaltkreislaufen  erreicht 
werden. 

Bild  2 gibt  eine  Erklarung,  warum  die  Aus- 
beute  der  Quecksilber  - Vorschaltanlage  so 
hoch,  der  Gesamtwarmeaufwand  so  niedrig 
ist.  Bei  dem  Vergleich  zwischen  Quecksilber 
und  Dampf  wird  der  Warmeinhalt  des  Queck- 
silberdampfes  und  der  des  HD-Wasserdamp- 
fes  auf  den  gleichen  Gesamtwarmeinhalt  von 
rund  832  WE/kg  bezogen,  dem  einerseits  9,7  kg 
Quecksilber-Dampf  bei  9,9  atii  und  522°  C 
(obere  Kurve),  andererseits  1 kg  Wasserdampf 
bei  162  atii  und  565°  C (untere  Kurve)  ent- 
sprechen. 

Bei  dieser  Vergleichsbasis  gibt  die  obere 
Kurve  ein  MaB  ftir  die  nutzbare  Energie  des 
Quecksilberdampfes  im  Vorschaltkreislauf  bei 
verschiedenen  Drticken  im  Quecksilber-Kon- 
densationskessel,  die  untere  Kurve  ist  ein 
MaB  fur  die  nutzbare  Wasserdampf-Energie 
in  der  Turbine,  ebenfalls  in  Abhangigkeit  vom 
Gegendruck. 

Energievermogen  von  Quecksilber 
gegeniiber  Dampf 

Bei  28  atii  Dampfdruck  (der  Nachschalt- 
anlage)  ist  das  Verhaltnis  der  verfiigbaren 
Energie  von  Quecksilberdampf  zu  Wasser- 
dampf gemaB  Bild  2 246  : 122  oder  fast  genau 


2 : 1 und  bei  88  atii  Dampfdruck  (der  Nach- 
schaltanlage)  178:48  oder  3,7:1.  Die  nutzbare 
Energieausbeute  des  Quecksilberdampfes  ver- 
ringert  sich  also  nur  um  27,5  %,  wenn  der 
Druck  der  nachgeschalteten  Wasserdampf- 
anlage  von  28  auf  88  atii  steigt.  Es  ist  daher 
moglich,  eine  Einheitsbauart  fur  die  Queck- 
silberturbine  zu  entwerfen,  bei  welcher  inner- 
halb  eines  weiten  Druckbereiches  fiir  den 
nachgeschalteten  Dampfkreislauf  die  Leistung 
der  Turbine  sich  verhaltnismaBig  wenig 
andert.  Dagegen  wilrde  sich  die  Leistungs- 
ausbeute  einer  162-atii-Gegendruck-Dampf- 
turbine  im  gleichen  Bereich  des  Gegendruckes 
um  60  % verringern,  wenn  der  Gegendruck 
von  28  atii  auf  88  atii  ansteigt. 

Die  Erganzung  einer  bestehenden  Nieder- 
druck-Dampfanlage  durch  eine  vorgeschal- 
tete  Quecksilber-Anlage  ist  schematisch  aus 
Bild  3 ersichtlich.  Der  Quecksilberdampf  gibt 
in  der  Turbine  einen  Teil  seiner  Energie  zur 
Stromerzeugung  ab  und  wird  dann  in  einem 
Kondensator  niedergeschlagen,  dessen  Be- 
triebsweise  als  Verdampfer  fiir  das  Speise- 
wasser.  des  Wasserdampfkreislaufs  es  ermog- 
licht,  auch  Wasser  von  minderwertiger  Be- 
schaffenheit  fiir  den  Dampfkreislauf  zu  ver- 
.wenden.  Speisewasservorwarmer  und  Gber- 
hitzer  sind  in  der  Nachschaltheizflache  des 
Quecksilberkessels  angeordhet. 


Z1  2S  <*2  56  70  81  98  ata 

Dampfdruck  dernachgescho/teten  Wosserdampfonlaae 
bin.  Gegendruck  bei  vorgeschotteter  Wosscrdompfonloge 

Bild  2 


Bemerkung  des  Berichterstatters 

Die  neue  Anlage  in  South  Meadow,. in  wel- 
cher ein  Quecksilberkessel  und  eine  .Queck- 
silberturbine  von  15  MW,  bei  einer  Gesamt- 
leistung  von  34  MW,  installiert  sind,  hat  einen 
Kesselinhalt  von  82 1 Queckselber,  das  nach 
der  derzeitigen  New  Yorker  Notierung  von 
2 S/lb  einen  Wert  von  etw,a  1,5  Mill.  DM  dar- 
stellt.  Da  der  Preis  in  Deutschland  sich  auf 
dem  freien  Markt  bildet,  wiirde  die  Beschaf- 
fung  einer  derartigen  Menge,  abgesehen  von 
der  Devisenfrage,  voraussichtlich  nicht  auf 
dieser  Preisbasis  erfolgen  konnen.  Aus  die- 
sem Grunde  sind  solche  Anlagen  trotz  ihrer 
warmewirtschaftlichen  Vorziige  in  Deutsch- 
land nicht  anwendbar.  A.  GraBmann 
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Warmetechnik 
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Schornsteinbau 
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1882 
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BERUN-HALENSEE  • FERNRUF  977676 
POSSELDORPHEEPOT'AMTNEUSS  2105 
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Wassermesser 
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Ados  Apparatebau  G.m.b.H.  Aachen 


SCHORNSTEIN-BAU 


H.  R.  HEINICKE 

Sdiornstein-u.Feuerungsbau 

Kesseleinmauerungen 

Entstaubungsanlagen 
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Schwetzingen 

Wilh.  Schirp  & Sohne 

(22c)  Kreuzau-RHId. 
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60  - 75  - 90  PS,  Baujahr  1924; 
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Leonhard  Trinklein  G.m.b.H. 

Dampfsagewerk  - j,,. 

Arzberg/Obfr. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Jahrg.  3,  Nr.  3,  15.  Mai  1951 


ENERGIE 


Knorr-Speisepumpen 

fur  Kesselhauser 

sind  die  altbewahrten  schwungradlosen 
Dampfkolbenpumpen  in  neuer  Form. 

Sie  sind  dampfsparend  und  mit  einer  gelenk- 
losen  Steuerung  ausgerustet,  die  in  jederLage 
anspringt.  Alle  neuzeitlichen  Erfahrungen  auf 
dem  Gebiet  der  HeiBwasserforderung  sind 
berucksichtigt. 

Der  Knorr-SchwimmerstoBdampfer  beruhigt 
die  Druckleitung,  sodaB  die  Pumpe  stoB-  und 
schlagfrei  mit  hoher  Hubzahl  arbeiten  kann. 
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125-otu-GROSSKRAFTWERK  • ERSTER  AUS8AU  124000  kW  • 1951  IN  BETR1EB  GENOMMEN 

Planung  und  Bow  von  GroBkraftwerken  tind  der  Prufifein  fur  die  lei»hmg*fohigkei»  elektro»ed»niidier  Grofluntemehmen. 
ImGroBkraftwerk  i»t  eine  Summe  von  Erfohrungen  auf  den  versdiiedentten  Teilgebiefen  der  Elektrotedmik  und  del 
Maichinenbaut  vereinigt,  die  nur  von  einer  GroBfirmo  im  laufe  von  Johrzehnten  floiam  melt  warden  konn. 
Die  AEG  errichtefe  teit  ihrem  Bestehen  imln-  und  Auilande  eino  grofle  AnzaMbedeutenderGroBkroftwoike  ttf  die  Went, 
liche  und  induitnelle  Energievenorgung  und  lieferte  Turbineniatxe  mit  einer  Ge*amrieistung  von  mehr  alt  20  Millianen  kW 
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VORANZEIGE 


In  kurzer  Zeit  erscheint  das  Fachbudi 


Wasserpflege 

in 

Industrie  - Dampf  kesselanlagen 

von  Diplom-lngenieur  B.  Woelke,  Hamburg -Altona 


Das  Lehrbuch  Uber  Kesselspefsewasser,  das  bisher  gefehlt  hat 

Der  Verfasser  erlautert  auf  Grund  seiner  Erfahrungen  in  uber 
zwanzigjahriger  Praxis  die  chemischen  Vorgange  und  Anforde- 
rungen  in  der  Kesselwasserpflege  so  einfach  und  klar,  dafi  auch  der 
in  der  Chemie  nicht  bewanderte  Betriebsmann  sie  versfehen  kann. 


PREIS  Z50  DM 


ZIS-VE 


ABTEILUNG  ENERGIE 


MONCHEN  2 • LUISE.  NSTRASSE  17 
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ACHT  JAHRZEHNTE 
HANNOVERSCHER  BEZIRKSVEREIN 
DEUTSCHER  INGENIEURE 

Von  -<■ 

DR.-ING.  LUDWIG  CROON 
Oberbaurat 


Aus  AnlaB  der  Hauptversammlung  des  V.d.I.  1951  in  Hannover  dem  Hannoverschen 
Bezirksverein  in  Dankbarkeit  gewidmet. 
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Die  Abbildungen  wurden  zur  Verfiigung  gestellt: 

Abb.  2 vom  Stadt-Archiv  der  Landeshauplstadt  Hannover, 

Abb.  4 und  6 von  Fabrikant  Max  Knoevenagel, 

Abb.  7 von  Oberingenieur  Theodor  Damm, 

Abb.  8 von  Direktor  Curt  Neuber,  ! 

alle  iibrigen  vom  Verfasser. 

Die  Abbildung  auf  dem  Umschlag  zeigt  das  Wohn-  und  Sterbehaus  von  Gottfried 
Wilhelm  Leibniz  in  der  Schmiedestrafle  zu  Hannover  (nach  einem  alten  Stich). 
Das  Haus  wurde  1943  durch  Luftangriff  vollstandig  zerstort. 
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Die  Geschichte  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  deutscher 
Ingenieure  ist  bereits  zweimal  geschrieben. 

Zum  ersten  Male  wurde  sie  etwa  1912  begonnen.  Wenn  ich 
mich  recht  erinnere,  war  ihr  Verfasser  Philipp  Hermann 
Rosenkranz.  Sie  war  kurz  vor  Beginn  des  ersten  Welt- 
krieges  fertiggestellt  und  wurde  bei  den  damals  alteren  Mit- 
gliedern  zwecks  Erganzung  und  Richtigstellung  in  Umlauf 
gesetzt.  Wahrscheinlich  hat  sie  sich  zuletzt  in  den  Handen  von 
Hermann  Fischer  befunden,  der  im  Februar  1915  verstarb, 
und  in  dessen  Nachlafi  sie  verlorengegangen  ist.  Spatere  Nach- 
forschungen  sind  ergebnislos  verlaufen. 

Spater  wurde  diese  Arbeit  vom  Verfasser  in  Angriff  genommen. 
In  mehrjahriger  Arbeit  wurde  durch  eingehendes  Studium  der 
Akten  (soweit  sie  noch  vorhanden  waren)  und  Zeitschriften, 
sowie  durch  zahlreifhe  Riickfragen  beim  Gesamtverein  und  den 
alteren  Mitgliedern  die  Geschichte  unseres  Bezirksvereins  nahe- 
zu  liickenlos  zusammengestellt.  Sie  war  1932  fertiggestellt,  und 
zwar  karteimaBig  mit  etwa  5000  Karten.  Sie  enthielt  das 
Griindungs-Pr  otokoll , samtliche  Vorstande,  samtliche  gehaltenen 
Vortrage,  die  wichtigsten  Beschliisse,  die  Festlichkeiten  und  Be- 
sichtigungen,  die  Mitgliederbewegung  usw.,  ferner  die  Mit- 
arbeit  von  Mitgliedern  unseres  Bezirksvereins  beim  Gesamt- 
verein. Es  fehlten  nicht  die  in  fruheren  Jahrzehnten  zahlreichen 
fur  Sonderfragen  eingesetzten  Kommissionen,  sowie  die  spateren 
Arbeitsgemeinschaften  (A.  D.  B.  usw.).  Und  endlich  enthielt  sie 
die  Geschichte  des  vom  Hannoverschen  Bezirksverein  ins  Leben 
gerufenen  „Verbandes  technisch-wissenschaftlicher  Vereine  zu 
Hannover." 

Diese  Kartei  wurde  in  den  folgenden  Jahren  planmaBig  vervoll- 
/ standigt  und  weitergefiihrt,  ist  dann  aber  bei  den  Bomben- 

angriffen  auf  Hannover  im  Jahre  1943  restlos  verlorengegangen. 
Wenn  mir  jetzt  vom  Vorstand  des  Hannoverschen  Bezirks- 
vereins der  ehrenvolle  Auftrag  iibertragen  wurde,  fur  die  bevor- 
stehende  Hauptversammlung  die  Geschichte  unseres  Bezirks- 
vereins zu  schreiben,  so  stehe  ich  vor  einer  nicht  leicht  zu 
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losenden  Aufgabe.  Die  Akten  unseres  Bezirksvereins  sind 
-ebenfalls  restlos  verlorengegangen;  die  Durchsicht  samtlicher 
alten  Zeitschriften  ist  wegen  der  Kiirze  der  Zeit  nicht  durchfiihr- 
bar.  Ich  muB  mich  also  auf  einige  wenige  noch  in  meinem 
Besitz  befindliche  Aufzeichnungen,  in  vielen  Fallen  aber  auf 
mein  Gedachtnis  stiitzen.  Wenn  mir  dabei  Fehler^unterlaufen 
sollten,  wird  man  dieses  verzeihlich  finden.  Den  Hauptwert 
meiner  Arbeit  glaube  ich  darin  zu  erblicken,  daB  recht  viele 
Mitglieder  unseres  Bezirksvereins  veranlaBt  werden  mochten, 
aus  ihren  Erinnerungen  Mitteilungen  zu  machen,  die  dann 
gesammelt  und  bei  einer  spateren  Neubearbeitung  unserer 
,.Geschichte"  verwendet  werden  konnten.  « 


Die  Griindung. 

Pfingsten  1856. 

Der  akademische  Verein  „Hutte"  feiert  sein  zehnjahriges 
Stiftungsfest  zu  Halberstadt  im  Harz.  Bereits  auf  dem  vor- 
jahrigen  Stiftungsfest  war  die  Griindung  eines  „Vereins 
deutscher  Ingenieure"  ins  Auge  gefaBt.  Jetzt  sollte  der  Ge- 
danke  in  die  Tat  umgesetzt  werden. 

Am  zweiten  Pfingsttage,  am  12.  Mai  1856,  fuhren  junge  be- 
geisterte  Ingenieure,  von  denen  keiner  das  dreiBigste  Lebens- 
jahr  iiberschritten  hatte,  auf  Leiterwagen,  die  mit  frischen  Maien 
geschmuckt  waren,  von  Halberstadt  nach  Alexisbad.  Und  hier 
wurden  23  Namen  unter  die  Griindungsurkunde  des  „Vereins 
deutscher  Ingenieure"  gesetzt,  urn  „die  -geistigen-  Krafte  der 
deutschen  Technik  zusammenzufassen  zum  Wohle  der  gesamten 
vaterlaridischen  Industrie". 

Dieser  Gedanke  fand  schnell  begeisterte  Aufnahme  in  alien 
deutschen  Landen.  An  vielen  Orten  wurden  „Bezirksvereine" 
gegriindet,  so  noch  im  gleichen  Jahre  1856  in  Diisseldorf,  Berlin, 
Aachen,  Kaiserslautern  und  Dortmund,  1857  in  Gleiwitz  und 
Magdeburg,  1861  in  Weimar,  Stettin  und  Koln,  1862  in  Bern- 
burg,  1863  in  Breslau,  1865  in  Altena  und  Chemnitz,  1869  in 
Mannheim. 

Audi  in  Hannover  hatte  sich  eine  Anzahl  Manner  zusammen- 
gefunden,  die  den  Gedanken  der  Griindung  eines  „ Bezirks- 
vereins ins  Auge  gefaBt  hatten.  Als  geistiger  Begriinder  und 
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Abb.  1 

Heimann  Fischer,  ’ 1840  f 1915 
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tatkraftiger  Forderer  dieses  Gedankens  muB  Hermann  Fischer 
bezeichnet  werden,  der,  damals  dreiBigjahrig,  sich  einige  Jahre 
vorher  als  Zivilingenieur  in  Hannover  niedergelassen  hatte. 
Um  ihn  scharten  sich  Manner  wie  Edmund  Heusinger  von 
Wald  egg,  Moritz  Ruh'lmann,  Otto  Grove,  Carl 
Uhlenhuth  und  andere. 

Nach  mehrfadien  Vorbesprechungen  wurde  die  Griindung  des 
„Hannoverschen  Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure"  am 
Freitag,  dem  25.  Marz  1870,  im  Viktoria-Hotel*)  vollzogen. 
In  seiner  bescheidenen  Weise  ubernahm  Hermann  Fischer 
nicht  den  Vorsitz  des  neugegriindeten  Vereins,  sondern  tiber- 
lieB  ihn  dem  Oberingenieur  Edmund  Heusinger  von 
W a 1 d e g g. 

In  seinem  Griindungsjahr  zahlte  der  neue  Verein  60  Mit- 
glieder.  AuBbr  den  oben  bereits  genannten  finden  wir  Louis 
Bode,  E.  A.  Dreyer,  de  Ha-en,  Hermann  Hagen, 
Hauers,  Friedrich  H e e r e n , Georg  H o 1 z a p f e 1 , Albert 
Knoevenagel,  H.  Kriegar,  A.  Schneemann. 


Der  Vorsitzende. 

‘ * ‘ 4 

Eine  Besonderheit  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  war  es, 
daB  der  Vorsitz  jedes  Jahr  wechselte.  Man  war  bei  dieser  Mafi- 
nahme  von  dem  Gedanken  ausgegangen,  daB  der  Vorsitz,  wenn 
er  ernst  und  pflichtbewuBt  aufgefaBt  und  durchgefiihrt  werden 
sollte,  einen  erheblichen'  Arbeitseinsatz  erforderte,  und  daB 
man  diesen  einem  einzelnen  nicht  langer  als  ein  Jahr  zumuten 
konne.  In  der  Wahl  des  Vorsitzenden  .entwickelte  sich  im  Laufe 
der  Jahre  ein  regelmafiiger  Turnus:  Technische  Hochschule  — 
Industrie  — freier  Beruf. 

Als  spater  ein  Geschaftsfiihrer  eingestellt  wurde,  der  den  Vor- 
sitzenden in  seiner  Arbeit  weitgehend  unterstiitzte,  wurde 
satzungsgemaB  vom  Jahre  1931  ab  die  Amtsdauer  des  Vor- 
sitzenden auf  mehrere  Jahre  verlangert. 

Ein  Verzeichnis  samtlicher  Vorsitzender  seit  der  Griindung  be- 
findet  sich  im  Anhang. 


’)  Das  Viktoria-Hotel  stand  an  der  Ecke  der  Georgstrafle  und  Windmuhlenstrafle. 
dem  heutigen  Geschaftshaus  der  Wiirttembergisdien  Metallwarenfabrik. 
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Abb.  2.  .Hotel  Victoria”,  GeorgstraBe,  Ecke  WindmuhlenstraBe.  in  weldiem  die  Griindungs-Versamtnlung 
des  Hannoverschen  Bezirksvereins  stattfand.  Das  Haus  wurde  1906  abgebrodien. 
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Sitzungen  und  Nachsitzungen. 

s 

Der  Hannoversche  war  der  fleiBigste  aller  Bezirksvereine,  denn 
er  hielt  seit  seiner  Griindung  bis  in  die  dreifiiger  Jahre  dieses 
Jahrhunderts  vom  1.  Oktober  bis  zum  31.  Mai  jede  Woche 
eine  Sitzung  ab,  und  zwar  am  F r e i t a g , d.  h.  an  dem  Wochen- 
tage,  an  welchem  unser  Bezirksverein  gegriindet  wurde.  In 
jeder  dieser  Sitzungen  wurden  Vortrage  gehalten.  Bis  etwa  1890 
waren  es  meistens  keine  groBere,  umfa^sendere  Vortrage, 
sondern  jeweils  zwei  oder  drei  Kurzvortrage,  Oder  besser  gesagt, 
Mitteilungen,  die  durch  Kreideskizzen  an  der  Wandtafel  er- 
lautert  wurden.  In  diesen  Mitteilungen  berichteten  Mitglieder 
des  Vereins  iiber  besondere  Ereignisse  oder  technisch  wissens- 
werte  Vorkommnisse  aus  ihrem  Berufsleben,  an  die  sich  dann 
regelmaBig  ausgedehnte  und  anregende  Aussprachen  an- 
schlossen. 

Erst  in  den  neunziger  Jahren  ging  man  dazu  iiber,  um- 
fassendere,  abendftillende  Vortrage  zu  veranstalten,  zu  denen 
man  besondere  Fachleute,  teilweise  auch  von  auswarts,  heran- 
zog.  Heute  ist  dieses  bekanntlich  zur  Regel  geworden. 

Besonders  bemerkenswert  ist  es  aber,  daB  man  nach  SchluB  der 
Sitzung  nicht  auseinanderlief,  sondern  sich  noch  bei  einem 
gemiitlichen  Glase  Bier  zusammenfand,  um  hier  die  Aussprache 
iiber  die  Vortrage  fortzusetzen,  sich  iiber  private  und  geschaft- 
liche  Dinge  zu  unterhalten  oder  einen  mehr  oder  weniger  be- 
kannten  Witz  zum  besten  zu  geben. 

Dabei  wurde  es  (nach  einem  Ausspruch  von  Wilhelm  R i e h n) 
dann  Olje,  undoes  wurde  auch  Zwolje“>  bis  man  sich  anschickte 
den  Heimweg  anzutreten. 

Diese  „ Nachsitzungen"  haben  auBerordentlich  dazu  beigetragen, 
daB  sich  die  Mitglieder  des  Hannoverschen  Bezirksvereins 
kennenlernten,  sich  naher  riickten  und  gewissermaBen  wie  zu 
einer  Familie  zusammenschmolzen. 

Dieser  schone  Brauch  ist  bis  zum  Zusammenbruch  1945  aufrecht- 
erhalten.  Es  ist  zu  erstreben  und  zu  hoffen,  daB  es  uns  auch 
jetzt  gelingt,  unsere  Tradition  in  dieser  Beziehung  fortzusetzen. 
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Die  „Commissionen.u 

Einen  besonders  breiten  Raum  in  der  Arbeit  des  Hannoverschen 
Bezirksvereins  nahm  die  Tatigkeit  der  „Commissionen"  ein. 
Tauchte  eine  besondere  Frage  innerh^lb  der  Mitglieder  oder 
angeregt  durch  einen  Vortrag  auf,  so  wurde  hierfiir  eine 
Commission,  meistens  bestehend  aus  drei  bis  fiinf  Mitgliedern, 
eingesetzt.  Diese  bearbeiteten  die  gestellte  Frage  eingehend 
unter  sich  und  setzten  ein  Gutachten  auf.  Dieses  wurde  in  einer 
Mitgliederversammlung  vorgelegt  und  bot  haufig  AnlaB  zu  recht 
ausgedehnten,  lebhaften  und  fruchtbringenden  Aussprachen. 
Haufig  wurden  auch  solche  Fragen  von  Behorden,  wie  beispiels- 
weise  der  Stadtverwaltung  oder  dem  Polizeiprasidium,  dem 
Verein  zur  Bearbeitung  und  Begutachtung  iibertragen,  da  diese 
Behorden  zu  jener  Zeit  eigene  technische  Abteilungen,  die  dazu 
imstande  gewesen  waren,  noch  nicht  hatten.  Aus  der  groBen 
Fiille  der  bearbeiteten  Fragen  seien  einige  herausgegriffen: 
„ZweckmaBige  Schutzvorrichtung  bei  Benutzung  der  Pferde- 
eisenbahn",  und  „Nutzen  einer  allgemeinen  Wasserleitung  fiir 
Hannover  und  speziell  fiir  dessen  Industrie  . Die  Behandlung 
der  „Arbeiterwohnungsfrage"  (1873)  hatte  sogar  zur  Aus- 
schreibung  einer  „Concurrenzaufgabe"  gefiihrt. 

Auch  die  offentliche  Gesundheitspfiege  spielte  langere  Zeit 
eine  groBe  Rolle  in  den  Sitzungen.  Dieses  fiihrte  schlieBlich 
dazu,  daB  auf  Veranlassung  und  Betreiben  des  Bezirksvereins 
ein  „ Verein  fiir  offentlichp  Gesundheitspfiege"  gegriindet  wurde. 
Eine  weitere  bedeutsame  Frage,  die  in  jener  Zeit  sehr  eingehend 
behandelt  wurde,  war  die  Sicherheit  im  Dampfkesselbetriebe. 
Schon  im  Jahre  1872  hatte  der  Hannoversche  Bezirksverein 
eine  „Dienstvorschrift  fiir  Kesselwarter"  herausgegeben,  die 
bereits  im  nachsten  Jahre  in  dritter  Auflage  erscheinen  konnte. 
Man  war  der  Ansicht,  daB  fur  die  Sicherheit  des  Dampfkessel- 
betriebes  zwar  eine  gesetzliche  Regelung  erforderlich  sei,  daB 
man  aber  die  Durchfiihrung  dieser  Gesetze  und  die  Uber- 
wachung  derDampfanlagen  zweckmaBig  der  privaten  Wirtschaft 
uberlassen  miisse.  Nach  langen  und  eingehenden  Verhand- 
lungen  mit  den  maBgebenden  Stellen  und  der  Industrie  wurde 
am  1.  September  1873  der  „Verein  zur  Uberwachung  von 
Dampfkesseln  mit  dem  Sitz  in  Hannover"  gegriindet. 


9 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 

' t ! . 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001 -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Es  soli  hier  nicht  unerwahnt  bleiben,  dafi  gleichzeitig  mit  dem 
Hannoverschen  Bezirksverein  auch  der  irGewerbeverein  fur 
Hannover"  in  der  gleichen  Richtung  tatig  gewesen  ist. 

Besichtigungen. 

Um  den  Gesichtskreis  seiner  Mitglieder  zu  erweitern,  wurden 
vom  Hannoverschen  Bezirksverein  seit  seiner  Grundung  bis 
auf  den  heutigen  Tag  alljahrlich  mehrere  Besichtigungen  durch- 
geffihrt,  die  sich  nicht  nur  auf  Hannover  und  seine  nahere 
Umgebung  beschrankten,  sondern  haufig  auch  in  Tages-  und 
Halbtagsausfliigen  auf  grofiere  Entfernungen  ffihrten,  so  dafi 
die  Teilnehmer  ein  Bild  von  der  Mannigfaltigkeit  der  nieder- 
sachsischen  Industrie  gewinnen  konnten.  Haufig  wurde  von 
dem  besichtigten  Werk  zu  einem  Imbifi  eingeladen.  In  der  Regel 
bildete  aber  eine  gemeinsame  Kaffeetafel  oder  ein  gemiitlicher 
Abtrunk  den  Abschlufi  dieser  Besichtigungen. 


Hauptversammlung  in  Hannover.  1874. 

Vom  9.  bis  12.  September  1874  fand  die  15.  Hauptversammlung 
unter  dem  Vorsitz  von  L.  W i n t z e r in  Hannover  statt.  Sie 
hatte  sich  im  Gegensatz  zu  den  voraufgegangenen  Hauptver- 
sammlungen  einer  unerwartet  grofien  Teilnehmerzahl  zu  er- 
freuen. 

Sie  beschaftigte  sich  in  der  Hauptsache  mit  Unfallverhfitungs- 
mafinahmen  und  Schutzmitteln  an  Maschinen  und  mit  der 
Aufstellung  von  Normalmafien  fur  gufieiserne  Rohren,  sowie 
mit  der  Patentgesetzgebung. 

Der  BegrfiBungsabend  fand  in  den  Raumen  des  „Odeon“  an  der 
Goseriede  statt,  wahrend  als  „VersammlungsIocal  der  prachtige 
Conzertsaal  des'  Ho'ftheaters  durch  die  Munificenz  des  Kaisers 
auf  wohlwollende  Verwendung  der  mafigebenden  Chargen 
dem  Vereine  zur  Verfiigung  gestellt  worden  war". 

Das  gemeinsame  Festmahl  am  9.  September  wurde  in  dem  „mit 
reichem  und  sinnigem  Schmuck  ausgestatteten"  Kaisersaal  des 
Odeon  eingenommen.  Dann  bewegte  sich  ein  stattlicher  Zug 
von  fiber  100  (fWagen  der  verschiedensten  Gespanne"  durch 
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' die  Stadt  und  den  Georgengarten  nach  Herrenhausen,  wo 
namentlich  die  „groBartige  Fontane"  mit  ihrem  iiber  67  Meter 
bohen  Strahl  die  allgemeine  Bewunderung  erregte. 

Abends  war  Festvorstellung  im  Koniglichen  Hoftheater,  wo 
eine  Oper,  ein  Lustspiei  und  ein  Ballett-Divertissement  geboten 
wurde.  Der  Tag  wurde  beschlossen  durch  ein  Zusammensein 
im  Garten  des  Tivoli  (KonigstraBe),  der  sicb  zu  Ehren  der  Gaste 
im  Glanze  seiner  vollstandigen  Beleuchtung  zeigte. 

Der  10.  September  wurde  eroffnet  mit  einer  gemeinsamen 
Kaffeetafel  im  Zoologischen  Garten.  Nachmittags  fanden  „Ex- 
cursionen  nach  den  verschiedenen  industriellen  Etablissements 
in  der  Stadt  selbst  und  dem  Vorort  Linden"  statt.  Fur  die 
Fahrt  nach  Linden  hatte  die  Direktion  der  Hannover-Alten- 
bekener  Eisenbahn  einen  Extrazug  zur  Verfiigung  gestellt.  Fur 
den  Abend  hatte  die  Stadt  Hannover  zu  einem  „einfachen 
Abendessen"  in  das  Odeon  eingeladen,  an  dem  huch  eine  nicht 
geringe  Zahl  von  Biirgern  der  Stadt  mit  ihren  Damen  erschienen 
waren.  Es  soil  eine  aufierst  gemutliche  Stimmung  geherrscht 
haben. 

Am  11.  September  brachte  ein  Extrazug  die  Teilnehmer  nach 
Wilhelmshaven.  .Am  Eingange  der  Stadt  bot  eine  mit  Flaggen 
geschmuckte  Ehrenpforte  den  Ankommenden  ein  herzliches 
Willkommen.  AuBer  Besichtigungen  verschiedener  Einrich- 
tungen,  der  Schleusenanlagen  und  mehrerer  Kriegsschiffe  wurde 
,f  auch  eine  Fahrt  nach  der  Aufienjade  auf  den  beiden  von  der 
Admiralitat  zur  Verfiigung  gestellten  Avisos  „Loreley"  und 
„ Boreas"  unternommen.  Nach  einer  Fahrt  im  Extrazug  nach 
Bremen  wurde  der  Tag  durch  ein  gemutliches  Beisammensein 
im  „geschmackvollen"  Saale  des  Kiinstlervereins  und  an- 
schlieBend  im  Ratskeller  beendet. 

Der  letzte  Tag,  der  12.  September,  fiihrte  dann  noch  eine  grofie 
Zahl  der  Teilnehmer  nach  Osnabriick  zur  Besichtigung  der 
Georgs-Marien-Hutte.  Ein  gemeinsames  Abendessen  vereinigte 
dann  die  Teilnehmer  noch  einmal  in  den  Raumen  des  Schiitzen- 
hofes  in  Osnabriick. 

Damit  fand  die  ld.  Hauptversammlung  ihr  Ende. 

Mit  Stolz  konnte  derjunge  Hannoversche  Bezirksverein  auf 
den  Ablauf  dieser  Hauptversammlung  zuriickblicken,  deren 
Durchfiihrung  wohl  hauptsachlich  der  rastlosen  und  tatkraftigen 
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Abb.  4,  Fest-Kessel  von  1896.  (Gezeidinet  von  Philipp  Hermann  Rosenkranz.) 
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Vorbereitung  des  derzeitigen  Vorsitzenden  Carl  Uhlenhuth 
und  Hermann  Fischer  zu  danken  ist. 

Zum  SchluB  sei  noch  erwahnt,  daB  samtlichen  Teilnehmern  eine 
prachtig  ausgestattete  Festschrift  iiberreicht  wurde. 

Festlichkeiten.  t 

Fast  regelmafiig  wurden  jahrlich  zwei  groBere  gesellige  Ver- 
anstaltungen  durchgefiihrt:  das  „Stiftungsfest"  und  das  „Winter- 
fest". 

Das  „Stiftungsfest"  wurde  in  die  Nahe  des  Stiftungstages 
(25.  Marz)  gelegt  und  war  ein  Herrenabend,  auf  dem  Frohlich- 
keit  und  Humor  herrschte. 

Nadi  einem  mehrgangigen  Festessen  begann  ein  langeres 
Programm  mit  den  verschiedensten  humoristischen  Vortragen. 
Dazwischen  wurden  Lieder  gesungen,  von  denen  viele  eigens 
fur  diesen  Abend  „gedichtet"  waren.  Den  BeschluB  bildete 
dann  ein  „Festspiel"(  ebenfalls  eigens  fur  diesen  Abend 
„gedichtet"  und  von  Vereinsmitgliedern  dargestellt.  Um  einen 
Begriff  von  diesen  „Festspielen"  zu  geben,  sollen  hier  wenig- 
stens'zwei  Titel  genannt  werden: 

„Der  Uberfall  in  der  Eilenriede" 
oder 

Die  blutige  Rache  des  EisengieBers. 

Ein  romantisch-humoristisch.es  Schauderdrama  mit  Gesang 
und  Feuerwerk  in  einem  Akt. 

(1891) 

„Die  Rauber" 

Trauer-,  Schauer-  und  Familiendrama  in  entsetzlicher 
. Realistik  in  einem  Vorgange. 

Vorempfunden  von  Schiller,  nachgespielt  von  Meyer. 

(1897) 

In  einem  anderen  Festspiel  „Die  Ahnen  vom  Freitag"  (1881) 
treten  u.  a.  * als  handelnde  Personen  auf:  Archimedes,  ein- 
armiger  Hebelerfinder  und  Dampfcavalleriste  und  Iphigenie 
Buschmiiller,  gefalschtes  Milchmadchen. 
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Die  Festkarten,  „Festkessel"  genannt,  enthielten  Speisenfolge 
und  Festordnung.  Sie  waren  prachtig  gezeichnet,  mit  hurao- 
* ristischem  Einschlag,  und  entstammten  jahrzehntelang  dem 
Zeichenstift  von  Philipp  Hermann  Rosenkranz. 

Daneben  wurde  noch  eine  Art  Bierzeitung  herausgegeben  „Der 
liistige  Festkessel",  in  welchem  die  Mitglieder  und  die  Ereig- 
nisse  des  abgeiaufenen  Jahres  in  herzerfrischender  Weise 
glossiert  wurden.  Die  vielen  Jahrgange  des  „Lustigen  Fest- 
kessels"  waren  eine  Fundgrube  kostlichen  Humors.  In  Dank- 
barkeit  soil  an  dieser  Stelle  des  „lebenslanglichen  Festkessel- 
Redakteurs"  Ernst  Block  gedacht  werden. 

Das  ,(Winterfest"  mit  Damen  brachte  ein  Festessen  und  ein 
kiinstlerisches  musikalisches  Programm.  Es  verlief  wohl 
meistens  in  den  iiblichen  Formen.  Selbstverstandlich  gab  es 
auch  hier  kiinstlerisch  schon  gezeichnete  Festkarten. 


Gewerbe-Ausstellung  Hannover  1878. 

In  den  Jahren  1835  bis  1859  hatten  in  Hannover  seeks  Gewerbe- 
Ausstellungen  stattgef unden,  die  aber  dem  eigentlichen  Zweck, 
einen  Uberblick  iiber  den  derzeitigen  Stand  und  Anregungen 
fur  die  weitere  Entwicklung  des  Gewerbes  und  der  sich  daraus 
entwickelnden  Industrie  zu  geben,  nur  sehr  wenig  entsprochen 
hatten. 

Es  wurde  daher  im  Hannoverschen  Bezirksverein  der  Plan  einer 
groBen  umfassenden  Gewerbe-Ausstellung  in  Hannover  er- 
ortert.  Da  der  Bezirksverein  allein  fur  ein  solches  Unternehmen 
eine  zu  geringe  Unterlage  bot,  suchte  man  andere  Organi- 
sationen  fur  diesen  Plan  heranzuziehen.  Es  gelang  hierfiir  den 
„Gewerbeverein  fiir  Hannover"  (den  Veranstalter  der  friiheren 
Gewerbe-Ausstellungen),  den  Zentral-AusschuB  der  koniglichen 
Landwirtschaftsgesellschaft,  die  Handelskammer  Hannover  und 
den  Architekten-  und  Ingenieur-Verein  zu  Hannover  zu 
gewinnen. 

Der  Erfolg  dieser  „Provinzial-Gewerbe-Ausstellung  zu  Han- 
nover 1878"  war  ein  glanzender.  Neben  dem  auBeren  Erfolg 
brachte  er  einen  ReiniiberschuB  von  32  900,17  Mark.  Dieser 
UberschuB  wurde  auf  BeschluB  der  „Generalkommission"  der 
Ausstellung  und  unter  Zustimmung  des  Ministeriums  fiir 
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Handel  und  Gewerbe  in  einem  Fond  festgelegt  und  dem 
Gewerbeverein  fur  Hannover  zur  Verwaltung  iibergeben.  Dem 
„Verwaltungsrat"  dieses  Fonds  gehorte  auch  ein  Mitglied  des  „ 
Hannoverschen  Bezirksvereins  an. 


Zum  zweiten  Male  Hauptversammlung  in  Hannover.  1892. 

Vom  29.  bis  31.  August  1892  fand  die  33.  Hauptversammlung 
des  V.  d.  I.  unter  dem  Vorsitz  von  H.  Caro  in  Hannover  statt. 
Vorbereitet  und  durchgefiihrt  wurde  sie  von  Otto  T a a k s.  Sie 
nahm  einen  so  glanzenden  Verlauf,  dafi  sie  auf  Jahre  hinaus 
fur  die  folgenden  Hauptversammlungen  als  Vorbild  gedient  hat, 
aber  kaum  iiberboten  sein  diirfte. 

Die  hauptsachlichen  Beratungspunkte  waren  die  Aufnahme  der 
fur  FluBeisen  geltenden  Normalbedingungen  fur  die  Lieferung 
von  Eisenkonstruktionen  fur  Briicken  und  Hochbau,  sowie 
MaBnahmen  zur  Einfuhrung  des  vom  V.  d.  I.  festgelegten 
metrischen  Schraubengewindes  in  die  Praxis. 

Die  Sitzungen  fanden  im  Festsaale  des  alten  Rathauses  statt, 
wahrend  das  Festessen  am  29.  August  in  dem  damals  grofiten 
Saale  Hannovers,  dem  neuen  Festsaale  des  Arbeitervereins 
(spater  „Burghaus"  genannt)  eingenommen  wurde.  Am  Abend 
des  gleichen  Tages  Festvorstellung  im  Kgl.  Hoftheater  „Der 
Freischutz". 

Fur  die  Damen  waren  am  29.  und  30.  August  Rundfahrten 
durch  die  Stadt  und  die  Eilenriede  mit  Kaffeetafel  in  Bischofs- 
hole  vorgesehen,  wahrend  von  den  Herren  Besichtigungen 
industrieller  Werke  vorgenommen  wurden. 

Am  Abend  des  30.  August  war  ein  Gartemfest  im  Ddhrener 
Turm  angesetzt.  r,Der  Garten  erstrahlte  im  Glanze  elektrischen 
Lichtes  und  zahlreicher  farbiger  Lampen;  im  Hintergrunde 
rauschte  ein  ansehnlicher  durch  einen  Reflektor  (6000 — 7000 
N.-K.)  beleuchteter  Wasserfall  aus  betrachtlicher  Hoheherunter." 
Nicht  programmaBig  war  allerdings  der  stromende  Regen,  die 
zuckenden  Blitze  und  der  grollende  Donner.  Dieses  tat  aber  der 
Feststimmung  keinen  Abbruch  — die  Stimmung  war  hervor- 
ragend,  und  ein  frohlicher  Tanz  beschloB  das  schone  Fest. 

Einen  wurdigen  AbschluB  fand  die  Hauptversammlung  durch 
einen-  Ausflug  nach  Bremen  und  Bremerhaven. 
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Am  Nachmittag  des  31.  August  ging  es  mit  Sonderzug  nach 
Bremen.  Nach  Besichtigung  des  Freihafens  und  der  Aktien- 
gesellschaft  Weser  wurde  der  Tag  mit  einem  Abendschoppen 
im  Konzertgarten  Tivoli  beschlossen. 

Am  nachsten  Vormittage  Fahrt  mittels  Sonderzuges  nach 
, Geestemiinde.  Nach  Besichtigung  der  Hafen,  WerfD  und  Lloyd- 
anlagen  schloB  sich  mittags  eine  Seefahrt  auf  einem  Raddampfer 
des  Norddeutschen  Lloyd  nach  dem  Leuchtturm  auf  dem  Roten 
Sande  an,  der  damals  kurz  vorher  erbaut  war.  „Die  Seefahrt 
mufite  man  allerdings,  um  angesichts  der  herrschenden  Gesund- 
heitsverhaltnisse  keine  Seekranken  z.uriickzubringen,  bei  ver- 
haltnismafiig  langsamer  Fahrt  vor  dem  angesetzten  Ziele  unter- 
brechen;  doch  hat  dies  der.  Feststimmung  keinen  Abbruch 
getan."  Auf  der  Riickfahrt  wurde  das  Wetter  ruhiger,  und 
nachdem  eine  Polonaise  durch  die  samtlichen  Schiffsraume  dazu 
AnlaB  gegeben  hatte,  wurde  auf  Deck  flott  getanzt,  zumal  auch 
inzwischen  strahlender  Sonnenschein  eingetreten  war. 

Ein  frohlicher  Abtrunk  im  Bremer  Ratskeller  beschloB  die 
33.  Hauptversammlung. 

Nicht  unerwahnt  darf  bleiben,  daB  der  Hannoversche  Bezirks- 
verein  jedem  Teilnehmer  eine  182  Seiten  starke  Festschrift 
iiberreicht  hat. 

Von  den  Teilnehmern  dieser  Hauptversammlung  werden  nur 
noch  sehr  wenige  unter  uns  weilen.  Ich  selbst  habe  vor  einigen 
Jahrzehnten  auf  anderen  Hauptversammlungen  oft  horen 
konnen,  daB  von  der  Hauptversammlung  in  Hannover  1892  mit 
Worten  des  groBten  Lobes  und  der  hochsten  Anerkennung 
gesprochen  wurde,  und  daB  diese  die  schdnste  und  bestorgani- 
sierte  gewesen  sei. 

Und  wenn  der  Vorsitzende  des  Gesamtvereins  H.  Caro  mit 
begeisterten  Worten  dem  gastgebendenBezirksverein  als  einem 
„Wirte  wundermild"  Anerkennung  und  Dank  ausgesprochen 
hat,  so  glaube  ich,  daB  dieses  im  Sinne  aller  Teilnehmer 
geschehen  ist. 


Das  Vereinslokal. 

In  den  ersten  Jahren  nach  der  Griindung  hatte  man  das  Ver- 
sammlungslokal  haufiger  wechselm  miissen,  was  durch  die 
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Abb.  6.  Fest-Kessel  von  1905. 

Der  .Fest-Kessel’  auf  dem  Rednerpult  im  Vortragssaal  des  Hannoverschen 

Kiinstlervereins. 

(Gezeichnet  von  Philipp  Hermann  Rosenkranz.) 
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wachsende  Mitgliederzahl  und  damit  groBere  Teilnehmerzahl 
an  den  Sitzungen  bedingt  war.  SchlieBlich  wurde  das  Cafe 
Rabe  am  Agidientorplatz  (heute  „Hansahaus")  als  dauerndes 
Vereinslokal  beibehalten. 

Nachdem  dann  einige  Jahre  hindurch  die  Versammlungen  im 
(,Haus  der  Vater",  Lange  Laube,  abgehalten  waren,  siedelte 
man  etwa  um  die  Jahrhundertwende  zum  Kunstlerhaus, 
SophienstraBe,  iiber,  wo  gleichzeitig  ein  neben  dem  groBen 
Vortragssaale  gelegenes  Zimmer  gemietet  wurde,  in  welchem 
der  Vorstand  seine  Sitzungen  abhielt,  und  in  welchem  auch  die 
Akten  des  Vereins  untergebracht  waren.  Die  Wande  dieses 
„Vorstandszimmers"  schmiickte  unsere  „Ahnengalerie",  d.  h. 
die  Bilder  samtlicher  Vorsitzenden  seit  der  Griindung  des 
Bezirksvereins. 

In  der  Inflationszeit  war  es  dem  Hannoverschen  Bezirksverein 
infolge  der  dauernden  Geldentwertung  nicht  mehr  moglich,  die 
Miete  fiir  Vortragssaal  und  Vorstaridszimmer  aufzubringen.  Er 
sah  sich  daher  leider  genotigt,  beide  aufzugeben. 

Fiir  das  Vorstandszimmer  gelang  es,  in  einer  Privatwohnung 
Prinzenstr.  15  ein  groBeres  Zimmer  zu  mieten.  Dieses  wurde 
im  Jahre  1943  mit  seinem  gesamten  Inhalt  durch  feindliche 
Brandbomben  vernichtet. 

Fiir  die  Sitzungen  stellte  zunachst  in  entgegenkommender 
Weise  die  Continental  in  ihrem  Verwaltungsgebaude,  Vahren- 
walder  StraBe,  einen  groBeren  Vortragssaal  unentgeltlich  zur 
Verfiigung.  Infolge  der  ungiinstigen  Lage  liefi  aber  der  Besuch 
der  Sitzungen  immer  mehr  nach.  Der  Hannoversche  Bezirks- 
verein nahm  daher  gern  das  Anerbieten  von  Professor  Friedrich 
S c h w e r d an,  der  den  Vortragssaal  in  seinem  Werkzeug- 
maschinen-Institut  der  Tedinischen  Hochschule  fiir  die  Sit- 
zungen zur  Verfiigung  stellte. 

Nach  eingetretener  Stabilisierung  unserer  Wahrung  konnten 
die  Sitzungen  wieder  nach  der  Stadtmitte  verlegt  werden,  und 
zwar  in  den.  oberen  Saal  des  Biirgerbrau  am  Rathenauplatz. 
Eine  blaue  Fahne  mit  dem  goldenen  V.  d.  I.-Zahnrad,  die  an  den 
Sitzungstagen  wehte,  zeigte  auch  nach  aufien,  wo  der  Hanno- 
versche Bezirksverein  seine  Versammlungen  abhielt.  Auch  die 
iiblichen  „Nachsitzungen"  erlebten  hier  eine  Teilnehmerzahl, 
wie  sie  wohl  selten  vorher  erreicht  wurde. 
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Bis  auch  diese  Raumlichkeiten  unter  den  feindlichen  Brand- 
bomben  in  Trummer  sanken . 

Forderung  des  Nachwuchses. 

Der  Hannoversche  Bezirksverein  ist  sich  stets  bewuBt  gewesen, 
daB  die  Pflege  des  technischen  Nachwuchses  eine  wichtige  Auf- 
gabe  des  Ingenieurvereins  ist,  und  dab  die  Betreuung  dieses 
Nachwuchses  nicht  vernachlassigt  werden  darf.  Er  hat'  sich 
desh'alb  im  fbesonderen  der  damals  einzigen  in  seinem  Bezirk 
liegenden  Hoheren  Maschinenbauschule  in  Einbeck  angenommen. 
Er  hat  dieser  Schule  langere  Jahre  hindurch  regelmaBige  geld- 
liche  Zuwendungen  zukommen  lassen.  In  der  Verwaltung  dieser 
Schule  war  er  durch  ein  Mitglied  • vertreten,  welches  in  den 
Sitzungen  des  Bezirksvereins  iiber  den  Stand  und  die  Entwick- 
lung  dieser  Schule  berichten  muBte.  Die  Betreuung  fand  ihren 
AbschluB,  als  die  Schule  im  Jahre  1907  aufgelost  wurde. 


Verband  technisch-wissenschaftlicher  Vereine  in  Hannover. 

Wahrend  Otto  Taaks  im  Jahre  1903  Vorsitzender  des  Han- 
noverschen  Bezirksvereins  war,  gelang  es  seiner  Initiative,  in 
Hannover  den  „Verband  technisch-wissenschaftlicher  Vereine" 
ins  Leben  zu  rufen.  Mit  dieser  Tat  hat  Hannover  eine  wichtige 
Pionierarbeit  geleistet,  die  im  Jahre  1916  durch  die  Griindung 
des  „Deutschen  Verbandes  technisch-wissenschaftlicher  Ver- 
eine" ihren  kronenden  AbschluB  fand. 

Das  Abkommen  wurde  geschlossen  zwischen 

a)  dem  Hannoverschen  Bezirksverein  deutscher  Ingenieure, 

b)  dem  Hannoverschen  Bezirksverein  deutscher  Chemiker, 

c)  der  Erlektrotechnischen  Gesellschaft  Hannover  e.  V. 

Die  drei  genannten  Vereine  begriindeten  unter  der  obigen 
Bezeichnung  ein  naheres  Verhaltnis  zueinander,  um  durch 
gemeinsame  Unternehmungen  die  Interessen  der  Einzelvereine 
zu  fordern. 

Als  gemeinsame  Unternehmen  wurden  folgende  genannt: 

a)  In  der  Zeit  vom  1.  Oktober  bis  31.  Dezember  und  vom 
1.  Januar  bis  1.  Mai  jedes  Jahres  werden  allmonatlich  je 

21 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


zwei  gemeinsame  Vortragsabende  veranstaltet.  (Im  Jahre 
1 1905  wurde  beschlossen,  diese  Zahl  auf  monatlich  e i n e n 

Vortrag  herabzusetzen.)  4 

b)  Der  Verband  veranstaltet  gemeinsame  Besichtigungen  tech- 
nischer  Anlagen. 

c)  Der  Verband  veranstaltet  die  Herausgabe  gedruckter, 
wochentlich  erscheinender  „Mitteilungen",  in  welchen  die 
vom  Verbande  und  den  Einzelvereinen  zu  veranstaltenden 
Versammlungen  und  Besichtigungen  angezeigt  und  fiber  die 
abgehaltenen  Veranstaltungen  berichtet  werden  soil. 

d)  Zur  Erledigung  der  schriftlichen  Arbeiten  soil  ein  gemein- 
samer  Sekretar  bestellt  werden. 

' e)  Zu  den  von  den  Einzelvereinen  veranstalteten  Vortrags- 
abenden  haben  die  Mitglieder  der  anderen  dem  Verbande 
angehorenden  Einzelvereine  als  Gaste  freien  Zutritt. 

Den  Vorsitz  soil  der  Vorsitzende  des  Ingenieurvereins  fiihren. 
Ebenso  soli  der  Schatzmeister  des  Ingenieurvereins  die  Kassen- 
geschafte  erledigen. 

Die  Kosten,  welcbe  aus  den  gemeinsamen  Unternehmungen 
erwacbsen,  sollen  auf  die  drei  Vereine  nach  dem  Verhaltnis  der 
Mitgliederzahl  verteilt  werden. 

Dieses  Abkommen  trat  mit  dem  1.  Januar  1904  in  Kraft  und 
wurde  auf  unbestimmte  Zeit  getroffen. 

Da  aber  durch  die  Fiihrung  des  Verbandes  sowohl  der  Vor- 
sitzende wie  auch  der  Schatzmeister  des  Ingenieurvereins  zu 
stark  belastet  wurden,  wurde  am  26.  Oktober  1906  beschlossen, 
dab  der  Verband  einen  eigenen  Vorsitzenden  und  einen  eigenen 
Schatzmeister  erhalten  sollte.  „Die  Wahlen  sind  giiltig  fur  die 
Dauer  einer  Amtsperiode  von  zwei  Jahren.  Der  Vorsitzende  ist 
wieder  wahlbar  fur  eine  folgende  Amtsperiode,  der  Kassen- 
wart  auch  fur  weitere  Amtsperioden." 

Zum  Vorsitzenden  fur  die  folgenden  Jahre  wurde  Otto  T a a k s 
gewahlt. 

Eine  Zusammenstellung  samtlicher  Vorsitzenden  befindet  sich 
im  Anhang. 

Da  es  sich  aber  ergab,  dab  die  Kassengeschafte  des  Verbandes 
am  einfachsten  durch  den  Schatzmeister  des  Ingenieurvereins 
erledigt  werden  konnten,  so  ging  auf  letzteren  die  Verbands- 
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kassenfiihrung  vollstandig  iiber.  Der  Geschaftsgang  wurde  so 
gehandhabt,  dab  der  Ingenieurverein  als  der  groBte  der  Einzel- 
vereine  samtliche  Ausgaben  fur  den  Verband  -vorlegte  und  sie 
dann  halbjahrlich  anteilmaBig  von  den  Verbandsvereinen  wie- 
der  einzog. 

Diese  Regelung  wurde  bis  zum  Jahre  1931  beibehalten.  Vom 
Jahre  1932  ab  wurden  die  Kassengeschafte  des  Verbandes  von 
einem  eigenen  Kassenfiihrer  besorgt. 

Vom  Tage  seines  Bestehens  ab  hatte  der  Verband  gemafi 
seinem  GriindungsbeschluB  als  Mitteilungsblatt  fiir  seine  Mit- 
glieder  die  „Wochenschrift  des  Verbandes  technisch-wissen- 
scbaftlicher  Vereine"  herausgegeben,  deren  Druck  und  Vertrieb 
die  Firma  Gebriider  Janecke  besorgte. 

Als  vierter  Verein  schloB  sich  im  Jahre  1917  der  „Architekten- 
und  Ingenieurverein  zu  Hannover"  dem  Verbande  an. 

Im  Jahre  1919  wurde  die  eigene  Herausgabe  der  „Wochen- 
schrift"  aufgegeben.  Sie  wurde  der  Firma  Sponholtz-Druckerei 
iiberlassen,  die  sie  mit  der  von  ihr  seit  mehreren  Jahren  her- 
ausgegebenen  „N.  Z.  I."  vereinigte.  Diese  erschien  nunmehr  ab 
Mai  1919  unter  dem  Titel  „Norddeutsche  Zeitschrift  fiir  die 
gesamte  technische  Industrie  (N.  Z.  I.)  vereinigt  mit  derWochen- 
schrift  des  Verbandes  technisch-wissenschaftlicher  Vereine". 
Nachdem  die  Firma  Sponholtz-Druckerei  die  „N.  Z.  I."  verauBert 
hatte,  erschien  diese  ab  1.  Januar  1921  in  der  gleichen  Form  wie 
bisher  bei  der  Firma  C.  V.  Engelhard  & Co.  G.  m.  b.  H. 

In  den  folgenden  Jahren  schlossen  sich  dem  Verbande  weiter 
folgende  Vereine  an: 

Verein  deutscher  GieBereifachleute,  e.  V.,  Niedersachsische 
Gruppe, 

Verband  deutscher  Diplom-Ingenieure,  Bezirks verein  Hanno- 
ver, 

Verein  deutscher  Heizungsingenieure,  Bezirk  Hannover,  e.  V., 
Deutsche  Gesellschaft  fiir  techni&dpLe  Physik,  Ortsgruppe  Han- 
nover, 

Verband  fiir  autogene  Metallbearbeitung  e.  V.,  Hannover. 

Mit  Beginn  des  Jahres  1928  iibernahm  der  Verband  selbst  wie- 
der  die  Herausgabe  seiner  Wochenschrift.  Unter  Beibehaltung 
der  gewohnt  gewordenen  Bezeichnung  „N.  Z.  I."  erschien  sie 
jetzt  unter  dem  Titel  „N.  Z.  I.,  Niedersachsische  Zeitschrift  fiir 
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Industrie  und  Gewerbe.  Technischer  AnzeigerftirNiedersachsen, 
amtliches  Mitteilungsblatt  des.  Verbandes  technisch-wissen- 
schaftlicher  Vereine  zu  Hannover".  Druck  und  Vertrieb  ver- 
blieb  bei  der  Firma  C.  V.  Engelhard  & Co.f  G.  m.  b.  H. 

SchlieBlich  traten  im  Jahre  1932  nodi  fogende  Vereine  dem 
Verbande  bei: 

Berufsvereinigung  deutscher  Architekten  und  Bauingenieure, 
Ortsgruppe  Hannover, 

Deutscher  Verein  zur  Forderung  des  mathematischen  und  natur- 
wissenschaftlichen  Unterrichts,  Ortsgruppe  Hannover, 

Deutscher  Verein  fur  Vermessungswesen,  Gauverein  Nieder- 
sachsen,  e.  V. 

Am  1.  Januar  1935  erfolgte  die  Uberfiihrung  der  Vereine  des 
Verbandes  in  den  Nationalsozialistischen  Bund  Deutscher.  Tech- 
nik  (NSBDT)  und  in  die  Reichsgemeinschaft  der  technisch- 
wissenschaftlichen  Arbeit  (RTA).  Damit  hatte  der  Verband 
technisch-wissenschaftlicher  Vereine  zu  Hannover  nach  drei 
Jahrzehnten  schoner,  harmonischer  und  erfolgreicher  Zu- 
sammenarbeit  aufgehort  zu  bestehen, 

Vom  gleichen  Tage  ab  erschien  der  „Technische  Anzeiger  fur 
Niedersachsen"  mit  dem  Untertitel  „ Mitteilungsblatt  der  RTA 
Bezirk  Hannover"  und  ab  1.  Marz  1935  mit  dem  Untertitel 
..Mitteilungsblatt  des  Nationalsozialistischen  Bundes  Deutscher 
Technik  (NSBDT)  und  der  in  der  Reichsgemeinschaft  der 
technisch-wissenschaftlichen  Arbeit  (RTA)  zusammengeschlosse- 
nen  Vereine  im  Gau  Sudhannover-Braunschweig". 

Nachdem  dann  der  Titel  des  Mitteilungsblattes  ab  1.  November 
1936  nochmals  geandert  war,  und  zwar  in  „Niedersachsen- 
Technik.  Mitteilungsblatt  des  NSBDT  und  der  RTA.  Heraus- 
gegeben  vom  Amt  fur  Technik  der  NSDAP",  stellte  es  mit  der 
Januar-Nummer  1940  infolge  der  Zeitverhaltnisse  sein  Er- 
scheinen  ein. 


Der  erste  Weltkrieg. 

Wahrend  des  ersten  Weltkrieges  konnte  der  Hannoversche 
Bezirksverein  trotz  der  erschwerten  Verhaltnisse  und  trotz  der 
Schwierigkeiten  in  der  Vortragsbeschaffung  seine  regelmaBigen 
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Freitagssitzungen  durchfiihren  bis  auf  eine  kurze  Zeit,  in  der 
die  Beheizung  von  Raumen  fur  Vereinszwecke  verboten  war. 
Dariiber  hinaus  hat  er  seine  Mitarbeit  zur  Verfiigung  gestellt, 
wo  immer  diese  eingesetzt  werden  konnte. 

Als  im  Jahre. 1916  das  Waffen-  und  Munitionsbeschaffungsamt 
(Wumba)  neu  geschaffen  wurde,  und  dieses  den  V.  d.  I.  zur 
Mitarbeit  heranzog,  hat  auch  unser  Bezirksverein  eine  Ma- 
schinenausgleichstelle  gegriindet,  deren  Leitung  in  den  Handen 
von  Peter  Fischer,  Max  Werner  und  Karl  R u d e 1 o f f 
lag.  Diese  Stelle  hatte  die  Aufgabe,  Werkzeugmaschinen  an 
solche  Betriebe  zu  vermitteln,  welche  sie  zur  Herstellung  von 
Heeresbedarf  benotigten. 

Wetter  wurde  eine  Priifstelle  fiir  ins  Ausland  zu  versendende 
technische  Literatur  unter  der  Leitung  von  Otto  T a a k s ein- 
gerichtet. 

Es  sei  an  dieser  Stelle  erwahnt,  daB  der  Hannoversche  Bezirks- 
verein aus  seinem  Vereinsvermogen  nicht  unerhebliche  Sum- 
men  fur  Kriegsfiirsorge,  fiir  die  Einrichtung  von  Lazaretten  und 
fiir  die  Hilfskasse  des  Gesamtvereins  zur  Verfiigung  gestellt  hat. 


Reisestipendium. 


Der  Hauptverein  hatte  beim  „Deutschen  Museum"  in  Munchen 
vier  Reisestipendien  zum  Besuche  dieser  einmaligen  Samm- 
lungen  gestiftet.  Im  Jahre  1917  kam  der  Hannoversche  Bezirks- 
verein zum  ersten  Male  in  die  Lage,  einen  Stipendiaten  vor- 
zuschlagen. 

Urn  nicht,  wie  bisher,  alle  zwolf  Jahre,  sondern  iedes  Jahr 
einen  Stipendiaten  nach  Miinchen  entsenden  zu  konnen,  war 
es  dem  derzeitigen  Vorsitzenden  Ludwig  H o topp  gelungen, 
von  einigen  hannoverschen  Industriewerken  Beitrage  zu  er- 
halten,  die  aus  der  Kasse  des  Hannoverschen  Bezirksvereins 
auf  die  erforderliche  Summe  von  2000  Mark  erganzt  wurde,  so 
daB  auch  der  Hannoversche  Bezirksverein  ein  derartiges  Sti- 
pendium  errichten  konnte.  Leider  ist  auch  dieses  der  Inflation 
zum  Opfer  gefallen. 
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Normungsarbeit. 

Als  im  Jahre  1917  die  Normung  einsetzte  und  der  „Normen- 
ausschuB  der  deutschen  Industrie"  gebildet  war,  beteiligte  sich 
auch  der  HannoverscheBezirksverein  sofort  an  diesen  wichtigen 
Arbeiten.  Bereits  im  April  1918  wurde  ein  „ ArbeitsausschuB 
fur  Normungsarbeit"  eingesetzt,  dessen  Leitung  Albin 
Mittenzwei  ubernahm.  Dieser  AusschuB  entfaltete  sofort 
eine  sehr  rege  Tatigkeit,  wobei  besonders  die  tatkraftige  Mit- 
arbeit  von  Carl  Schreibmayr  hervorgehoben  zu  werden 
verdient. 

Spater  wurden  diese  Arbeiten  von  der  Arbeitsgemeinschaft 
deutscher  Betriebsingenieure  ubernommen  und  fortgesetzt. 


Weitere  Ausschiisse. 

Um  eine  innigere  Zusammenarbeit  von  Landwirtschaft  und 
Technik  zu  fordern,  wurde  im  April  1920  ein  ArbeitsausschuB 
gebildet,  fur  dessen  Vorsitz  Alwin  N a cht  w e h und  Domanen- 
pachter  Vogt-  Pattensen  gewahlt  wurden. 

Im  gleichen  Jahre  wurde  auch  ein  ArbeitsausschuB  fur  tech- 
nische  Mechanik  unter  dem  Vorsitz  von  Conrad  Muller 
gebildet.  . 

Ingenieurhilfe. 

Beim  Gesamtverein  war  im  Jahre  1919  die  „ Ingenieurhilfe" 
gegriindet  mit  dem  Ziel,  die  1894  ins  Leben  gerufene  „Hilfs- 
kasse",  die  wahrend  des  Krieges  entstandene  „Ingenieur- 
Kriegsdankstiftung"  und  die  sonstigen  Wohlfahrtseinrichtungen 
des  Gesamtvereins  zusammenzufassen  und  auszubauen.  Der 
Zweck  der  „Ingenieurhilfe"  ist  es,  voriibergehend  in  wirtschaft- 
liche  Bedrangnis  geratene  Ingenieure  durch  Gewahrung  von 
Unterstiitzungen  liber  die  augenblickliche  Not  hinwegzuhelfen. 
Innerhalb  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  wurde  ein  Aus- 
schuB  eingesetzt,  der  die  in  seinen  Bezirk  fallenden  Antrage  zu 
priifen  und  entsprechende  Vorschlage  an  den  Gesamtverein 
weiterzuleiten  hat.  Dieser  AusschuB  besteht  heute  noch  und 
wird  zur  Zeit  von  Curt  N e u b e r betreut. 

Dariiberhinaus  hat  der  Hannoversche  Bezirksverein  alljahrlich 
in  seinen  Haushaltsplan  mehrere  hundert  Mark  eingesetzt,  um 
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in  dringenden  Fallen  Unterstiitzungen  gewahren  zu  konnen, 
ohne  den  Antragsteller  an  den  Gesamtverein  zu  verweisen,  wo- 
durch  oft  eine  schnelle  und  wirksame  Hilfe  bewirkt  werden 
konnte.  Diese  Einrichtung  hat  sich  in  sehr  vielen  Fallen  als 
auBerst  segensreich  erwiesen. 


Arbeitsgemeinschaft  Deutscher  Betriebsingenieure  (A.  D.  B.). 

Im  Januar  1920  wurden  die  in  mehreren  Bezirksvereinen 
bestehenden  Ausschiisse  fiir  Betriebsorganisation  vom  Haupt- 
verein  planmaBig  unter  der  Bezeichnung  , (Arbeitsgemeinschaft 
Deutscher  Betriebsingenieure"  zusammengefaBt.  Ihre  Richt- 
linien  und  Ziele  wurden  auf  der  Hauptversammlung  in  Kassel 
im  Juni  des  folgenden  Jahres  festgelegt:,  „Zweck  der  A.  D.  B. 
ist,  die  Hebung  der  Wirtschaftlichkeit  industrieller  und  gewerb- 
licher  Erzeugung  im  Wege  des  Erfahrungsaustausches  durch 
gemeinniitziges  Zusammenarbeiten  von  Fachgenossen  unter 
AusschluB  jeder  Standes-,  Sozial-  und  Wirtschaftspolitik  zu 
erreichen".  Um  der  A.  D.  B.  eine  moglichst  breite  Grundlage  zu 
geben,  wurde  festgelegt,  daB  auch  Nichtmitglieder  zu  den 
Arbeiten  der  A.  D.  B.  zugelassen  werden,  eine  MaBnahme,  die 
auch  spater  bei  anderen  Arbeitsgemeinschaften  durchgefiihrt 
wurde.  Der  angestrebte  Erfahrungsaustausch  sollte  erreicht 
werden  durch  Abhaltung  von  Vortragen  mit  anschlieBender 
Aussprache,  durch  Besichtigungen  und  durch  Herausgabe  von 
Betriebsbiichern  und  Betriebsblattern.  Die  bislang  bestehenden 
Ausschiisse  wurden  Ortsgruppen  der  A.  D.  B. 

Um  die  Arbeiten  der  Ortsgruppen  zusammenzufassen  und  auf 
die  Bediirfnisse  der  Praxis  auszurichten,  wurde  im  Jahre  1922 
ein  HauptausschuB  eingesetzt,  dessen  Vorsitz  Otto  Klein, 
Hannover,  iibertragen  wurde. 

Auch  in  Hannover  war  im  April  des  Jahres  1920  ein  Arbeits- 
ausschuB  fiir  Betriebsorganisation  unter  dem  Vorsitz  von  Albin 
Mittenzwei  ins  Leben  gerufen,  der  noch  im  Laufe  des 
gleichen  Jahres  in  eine  Ortsgruppe  der  A.  D.  B.  umgewandelt 
wurde. 

In  dieser  Ortsgruppe  wurde  neben  den  allgemeinen  Vortragen, 
die  fiir  .die  gesamte  Ortsgruppe  gehalten  wurden,  zunachst  in 
neun  Fachgruppen  gearbeitet,  und  zwar: 
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1.  Betriebsblatter.  Gruppenfiihrer:  Carl  Schreibmayr  ; 

2.  Rohstoffe  und  Abfallwirtschaft  Gruppenfiihrer:  Halter; 

3.  Transportwesen.  Gruppenfiihrer:  Ludwig  Klein; 

4.  Triebwerke,  Riemenpflege.  Gruppenfiihrer:  Hogrefe; 

5.  Berufseignung.  Gruppenfiihrer:  Almstedt  ; 

6.  Zeitstudien.  Gruppenfiihrer:  Buerschaper; 

7.  Arbeitsverfahren.  Gruppenfiihrer:  Adorno; 

8.  Bearbeitungsvorrichtungen  und  Werkzeuge.  Gruppenfiihrer: 
Karl  G r u p e ; 

.y" 

9.  Selbstkostenwesen.  Gruppenfiihrer:  Carl  S c h r e i b m a y r. 

Daneben  wurden,  wie  bereits  oben  erwahnt,  die  Arbeiten  des 
bereits  bestehenden  Ausschusses  fur  Normungsarbeit  iiber- 
nommen. 

Im  Verlauf  der  folgenden  Jahre  wurden  jeweils  den  Bediirf- 
nissen  und  Anforderungen  der  Praxis  entsprechend  weitere 
Arbeitsausschiisse  gebildet,  so  fiir  Gewinde,  fiir  Passungen,  fiir 
Holzbearbeitungstechnik  und  andere. 

Sehr  wertvoll  wurden  die  neben  den  Vortragsabenden  durch- 
gefiihrten  sogenannten  Sprechabende,  auf  denen  jeweils  nur  ein 
kurzes  Referat  gehalten  wurde,  an  das  sich  dann  eine  aus- 
gedehnte  und  meistens  sehr  ergiebige  Aussprache  anschloB. 

Von  besonderer  Bedeutung  waren  auch  die  von  der  A.  D.  B. 
nicht  nur  fiir  ihre  Mitglieder,  sondern  auch  fiir  AuBenstehende 
durchgefiihrten  Kurse,  von  denen  besonders  die  Hartekurse,  die 
SchweiBkurse  (in  Zusammenarbeit  mit  dem  Verband  fiir 
autogene  Metallbearbeitung)  und  die  Refa-Kurse  (in  Zusammen- 
arbeit mit  dem  Refa-Kuratorium,  Hannover)  erwahnt  werden 
sollen. 

Insgesamt  kann  gesagt  werden,  daB  die  A.  D.  B.  Hannover  stets 
eine  sehr  rege  Tatigkeit  entfaltet  hat,  deren  Auswirkung  auf  die 
Praxis  nicht  ausbleiben  konnte  und  stets  allgemein  anerkannt 
wurde. 

Die  Obmanner  der  A.  D.  B.  sind  im  Anhang  zusammengestellt. 

Feuerungstechnische  Woche  1921. 

In  der  Zeit  vom  17.  bis  22.  Januar  1921  veranstaltete  der 
Hannoversche  Bezifksverein  mit  Unterstiitzung  des  Lehrstuhls 
fiir  Dampfkesselwesen  an  der  Technischen  Hochschule  eine 
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„Feuerungstechnische  Woche"  fur  die  Besitzer  und  Betriebs- 
leiter  von  Dampfkesselanlagen.  Durch  diese  Veranstaltung 
sollte  Gelegenheit  gegeben  werden,  die  Fragen  rationeller 
Kesselhauswirtschaft  unter  Beriicksichtigung  der  Bedurfnisse  der 
hannoverschen  Industrie  und  der  durch  die  Kohlenlage  er- 
wachsenden  Aufgabe  der  Umstellung  bisheriger  Steinkohlen- 
betriebe  auf  Braunkohle  und  minderwertige  Brennstoffe  sach- 
kundig  zu  erortern.  Es  fanden  seeks  Vortrage  mit  anschlieBender 
Aussprache  statt.  Daneben  wurden  praktische  Vorfiihrungen 
und  vergleichsweise  Verfeuerung  verschiedener  Brennstoffe  in 
den  Kesselanlagen  des  dampf-  und  feuerungstechnischen  - 
Instituts  der  Tedinischen  Hochschule  durchgefiihrt. 

Die  Veranstaltung  war  ein  voller  Erfolg.  Da  die  Teilnehmerzahl 
aus  raumlichen  Griinden  auf  250  beschrankt  werden  muBte, 
konnte  ein  Teil  der  Anmeldungen  nicht  beriicksichtigt  werden. 


Geschaftsfuhrer. 

Das  Amt  des  Vorsitzenden  war  von  Jahr  zu  Jahr  umfangreicher 
geworden,  so  daB  es  immer  schwieriger  wurde,  geeignete 
Herren  zu  finden,  die  bereit  und  in  der  Lage  waren,  dieses  Amt 
zu  iibernehmen.  Es  wurde  daher  im  Jahre  1922  beschlossen,  zur 
Unterstiitzung  des  Vorsitzenden  einen  Geschaftsfuhrer  ein- 
zustellen.  Seine  Aufgabe  sollte  es  sein,  die  Sitzungen  des  Ver- 
eins  vorzubereiten,  sich  um  Vortrage  zu  bemiihen,  die  guten 
Beziehungen  mit  der  Industrie  zu  pflegen,  sowie  iiberhaupt  das 
Leben  im  Verein  zu  heben.  Die  Vergiitung  fur  den  Geschafts- 
fuhrer war  auf  die  Dauer  von  drei  Jahren  von  der  hannoverschen 
Industrie  zur  Verfiigung  gestellt,  spater  wurden  die  Kosten  vom 
Bezirksverein  selbst  getragen.  Die  Einstellung  eines  Geschafts- 
fiihrers  hat  sich  fur  das  Leben  im  Verein  als  sehr  frucht- 
bringend  erwiesen. 

Geschaftsfuhrer  waren: 

1922 — 1931  Karl  Hartmann,  Geh.  Regierungsrat, 

1932 — 1945  Georg  Nordmann,  Dipl.-Ing., 

1949 — 1950  Heinrich  Sievers,  Dipl.-Ing., 
seit  1951  Emil  K 1 e d i t z , Dipl.-Ing. 
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Bucherei. 

Der  Hannoversche  Bezirksverein  hatte  sich  im  Laufe  der  Jahre 
zur  Benutzung  fur  seine  Mitglieder  eine  recht  stattliche  Bucherei 
zugelegt,  die  teilweise  durch  Stiftungen,  teilweise  durch  eigene 
Ankaufe  zusammengetragen  war.  Da  aber  diese  Bucherei  natur- 
gemafi  nicht  alien  Wunschen  und  Anspruchen  der  Mitglieder 
gerecht  werden,  konnte,  wurde  in  friiherer  Zeit  der  gesamte 
Biicherbestand  der  Bibliothek  der  Technisdien  Hochschule  iiber- 
wiesen,  wofur  unseren  Mitgliedern  das  Recht  eingeraumt  wurde, 
Bucher  aus  der  Bibliothek  der  Technischen  Hochschule  unent- 
geltlich  zu  entleihen.  Dieses  schriftlich  festgelegte  Abkommen 
konnte  aber  spater  weder  in  den  Akten  des  Hannoverschen 
Bezirksvereins  noch  in  denen  der  Technischen  Hochschule  fest- 
gestellt  werden.  Deshalb  wurde  im  Jahre  1923  (?)  das  alte  Ab- 
kommen schriftlich  erneuert,  wobei  der  Hannoversche  Bezirks- 
verein alle  Bucher  und  Dissertationen,  die  sich  in  der  Zwischenzeit 
wieder  bei  ihm  angesammelt  hatten,  abermals  der  Hochschul- 
Bibliothek  uberwies.  Die  Mitglieder  des  Hannoverschen  Be- 
zirksvereins haben  also  auch  heute  noch  das  Recht,  Bucher  aus 
der  Bibliothek  der  Technischen  Hochschule  unentgeltlich  zu 
entleihen. 

Betriebstechnische  Wanderausstellung. 

In  der  Zeit  ,vom  16.  Juni  bis  8.  Juli  1923  wurde  durch  die 
A.  D.  B.,  Ortsgruppe  Hannover,  die  Betriebstechnische  Wander- 
ausstellung in  schoner  Aufmachung  in  der  Ausstellungshalle  der 
Stadthalle  vorgefiihrt,  an  der  sich  auch  in  beachtenswerter 
Weise  die  industriellen  Unternehmungen  Hannovers  beteiligten. 
In  Verbindung  mit  der  Ausstellung  wurden  eine  Reihe  von 
Vortragen  bekannter  Fachleute  und  Filmvorfiihrungen  ver- 
anstaltet.  Die  Ausstellung  war  in  jeder  Beziehung  ein  voller 
Erfolg. 

Inflationszeit. 

Die  dauernde  und  immer  rascher  ansteigende  Geldentwertung 
in  der  Inflationszeit  machte  dem  Hannoverschen  Bezirksverein 
schwere  Sorgen.  Da6  es  nicht  mehr  moglich  war,  unseren  alt- 
vertrauten  Vortragssaal  und  unser  Vorstandszimmer  im 
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Hindenburg  auf  der  Betriebstechniscften  Wanderausstellung  1923. 
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Kiinstlerhause  zu  behalten,  weil  wir  die  Miete  nicht  mehr  auf- 
bringen  konnten,  wurde  bereits  an  anderer  Stelle  erwahnt. 
Ebenso,  daB  es  uns  das  Entgegenkommen  der  „ Continental" 
und  der  Technischen  Hochschule  ermoglichte,  unserer  alten 
Tradition  treu  zu  bleiben  und  an  jedem  Freitag  eine  Sitzung 
mit  Vortrag  abzuhalten. 

Weit  schwieriger  war  es,  die  notigen  Mittel  fiir  die  laufenden 
Unkosten  bereitzuhaben.  Dieses  war  letzten  Endes  nur  pioglich 
durch  gelegentliche  Dollar-Betrage,  die  wir  vom  Gesamtverein 
erhielten.  Letzterer  hatte  durch  die  Auslandsmitglieder  und 
Lieferung  von  Zeitschriften  usw.  an  das  Ausland  stets  einige 
Einnahmen  in  Devisen  und  hat  dankenswerter  Weise  seine  Be- 
zirksvereine  immer  anteilmaBig  daran  teilnehmen  lassen.  Nun 
dart  man  aber  nicht  glauben,  daB  es  sich  um  wer  weiB  wieviele 
Dollar  gehandelt  habe.  Es  waren  stets  nur  wenige,  im  Hochst- 
fall  (wenn  ich  mich  recht  entsinne)  einmal  8 (acht!)  Dollar. 
Immerhin  haben  diese  Betrage  bei  geschickter  Ausnutzung  des 
Wahrungsverfalls  damals  ausgereicht,  um  uns  tiber  Wasser 
zu  halten. 

Am  Tage  der  Stabilisierung  unserer  Wahrung  betrug  das  Ver- 
mogen  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  2,91  Reichsmark.  Wir 
waren  also  arm  wie  eine  Kirchcnmaus,  nachdem  wir  noch  am 
Tage  vorher  das  stattliche  Vermogen  von  2,91  Billionen  Mark 
besessen  hatten. 

Zum  dritten  Male  Hauptversammlung  in  Hannover  1924. 

Im  Februar  1924  erschien  Conrad  MatschoB  vom  Gesamt- 
verein in  einer  unserer  Vorstandssitzungeri  und  machte  uns  die 
Mitteilung,  daB  man  in  Berlin  beschlossen  habe,  jetzt  nach  ein- 
getretener  Stabilisierung  der  Wahrung  wieder  eine  Haupt- 
versammlung in  groBerem  Umfange  abzuhalten,  und  dafiir 
Hannover  ausersehen  habe.  Der  Zeitpunkt  miisse  allerdings 
recht  friih  auf  Anfang  Juni  gelegt  werden. 

Es  blieb  also  fiir  die  Vorbereitungen  nur  recht  wenig  Zeit  librig. 
Wenn  die  Hauptversammlung  trotzdem  reibungslos  verlief  und 
einen  geradezu  glanzenden  Verlauf  nahm,  so  ist  dieses  dem 
restlosen  und  tatkraftigen  Einsatz  a 1 1 e r Vorstandsmitglieder, 
von  denen  besonders  Carl  Schreibmayr  und  Curt  N e u b e r 
namentlich  genannt  werden  sollen,  zu  danken. 
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Die  63.  Hauptversammlung  fand  vom  1.  bis  3.  Juni  1924  unter 
dem  Vorsitz  von  Georg  Klingenberg  statt. 

Sie  wurde  eingeleitet  durch  ein  feierliches  Gedenken  fur  die  im 
Kriege  gefallenen  Mitglieder  des  V.  d.  I.  Gleichzeitig  wurde  im 
Vereinshause  in  Berlin  ein  Kriegerdenkmal  enthiillt. 

Die  Hauptversammlung  selbst  stand  im  Zeichen  der  Luftfahrt, 
Den  Auftakt  bildete  am  Sonnabend,  dem  31.  Mai,  der 
BegriiBungsabend,  der  vom  Hannoverschen  Bezirksverein  ge- 
geben  wurde,  in  der  festlich  geschmtickten  Ausstellungshalle 
(heutige  Niedersachsenhalle).  Eine  Kapelle  in  der  Uniform  der 
althannoverschen  Konigin-Husaren,  tanz,erische  Darbietungen, 
gesangliche  und  deklamatorische  Vortrage  usw.  sorgten  fiir  die 
Unterhaltung.  Da  auch  die  gebotenen  leiblichen  Genusse  all- 
gemeine  Anerkennung  fanden,  hatte  der  Abend  einen  schonen 
und  harmonischen  Verlauf. 

Die  Hauptversammlung  fand  am  nachsten  Tage  im  Stadtischen 
Opernhause  statt.  Nach  Erledigung  des  geschaftlichen  Teiles 
folgten  die  wissenschaftlichen  Verhandlungen,  die  auf  das 
Thema  „Luftfahrt"  abgestimmt  waren.  Den  Hauptvortrag  hielt 
Oskar  von  Miller  liber  „Probleme  des  Luftverkehrs",  dem 
sich  u.  a.  Vortrage  von  Mader,  Dessau,  fiber  „Flugzeugbau" 
und  Conrad  MatschoB  fiber  „ Aus  der  Entwicklungsgeschichte 
des  Luftschiffbaus"  anschlossen. 

Abends  wurde  ein  gemeinsames  Abendessen  in  der  Aus- 
stellungshalle eingenommen. 

An  wissenschaftlichen  Fachtagungen  wurden  durchgeffihrt: 

1 . Sitzung  der  Arbeitsgemeinschaft  deutscher  Betriebsingenieure 
(Vorsitz:  Otto  K 1 e i n) ; 

2.  Bedeutung  der  Forschungsergebnisse  und  Konstruktions- 
erfahrungen  der  Luftfahrtechnik  fur  das  Ingenieurwesen. 
(Vorsitz:  Gustav  t e r M e e r).  In  dieser  Sitzung  sprach  u.  a. 
Ludwig  Prandtl  fiber  „Fortschritte  der  Stromungslehre"; 

3.  Deutscher  AusschuB  fiir  technisches  Schulwesen.  (Vorsitz: 
Lippart); 

4.  Dieselm'aschinengruppe  (Vorsitz:  Nagel). 

Eine  groBere  Anzahl  von  Besichtigungen  mit  Tages-  und  Halb- 

tagesausfliigen  boten  gute  Gelegenheit  die  Industrie  Hannovers 

in  ihrer  naheren  und  weiteren  Umgebung  kennenzulernen. 

/ 
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In  der  Technischen  Hochschule  war  eine  Ausstellung  des 
Deutschen  Ausschusses  fur  technisches  Schulwesen  zu  be- 
sichtigen.  AuBerdem  fanden  Rundfliige  liber  Hannover  statt. 
Fiir  die  Damen  war  ein  besonderes  Programm  aufgestellt. 
AuBer  einer  Vortragsveranstaltung,  in  welcher  iiber  „Biirger- 
liche  Baukunst  in  Niedersachsen"  und  „die  Herrenhauser 
Garten"  gesprochen  wurde,  ,waren  Fiihrungen  und  Besichti- 
gungen  durch  die  Altstadt,  das  neue  Rathaus  und  die  Museen 
sowie  Halbtagesausfliige  nach  dem  Tiergarten  und  nach  den 
Herrenhauser  Garten  und  ein  Ganztagesausflug  nach  Hildes- 
heim  vorgesehen. 

Dank  der  gebotenen  Vielseitigkeit  und  der  guten  Vorbereitung, 
sowie  des  strahlenden  Wetters  nahm  auch  diese  dritte  in 
Hannover  durchgefuhrte  Hauptversammlung  einen  prachtigen^ 
Verlauf,  so  daB  sie  sich  den  beiden  friiheren  wiirdig  anschloB. 
Die  etwa  1200  Teilnehmer  werden  noch  lange  von  den  schonen 
Tagen  in  Hannover  gesprochen  haben,  denn  jeder  einzelne  war 
um  eine  schone  Erinnerung  reicher  geworden.  . 

Leichtmetalltagung. 

In  der  Zeit  vom  19.  bis  21.  November  1925  veranstaltete  der 
Hannoversche  Bezirksverein  zusammen  mit  der  Deutschen  Ge- 
sellschaft  fiir  Metallkunde  eine  Leichtmetalltagung.  Durch  eine 
Reihe  von  Vortragen  mit  anschlieBendem  Meinungsaustausch 
sollten  Konstrukteure,  Betriebsingenieure,  Chemiker  usw.  mit 
der  bisherigen  Entwicklung  und  den  Aussichten  der  Leicht- 
metalle  im  Maschinenbau,  in  der  Elektrotechnik,  in  der 
chemischen  Industrie  usw.  bekanntgemacht  werden. 

Ingenieurdienst. 

Als  in  den  zwanziger  Jahren  die  Lage  der  Wirtschaft  in  Deutsch- 
land immer  schlechter  und  die  Zahl  der  Erwerbslosen  immer 
groBer  wurde,  nahm  auch  die  Zahl  der  erwerbslosen  Ingenieure 
immer  mehr  zu,  und  eine  Verelendung  unseres  Berufsstandes 
stand  in  bedrohlicher  Nahe.  Damals  wurde  vom  Gesamtverein 
eine  neufe  Organisation  ins  Leben  gerufen,  der  „Ingenieur- 
dienst".  Dieser  hatte  eine  doppelte  Aufgabe,  einmal  die  Stellen- 
vermittlung  fur  erwerbslose  Berufsgenossen,  gleichgiiltig  ob  sie 
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Mitglieder  des  V.  d.  I.  waren  Oder  nicht,  zum  andern  die  so- 
genannte  „werteschaffende  Arbeitslosenunterstutzung".  Wenn 
ich  mich  recht  entsinne,  war  es  Conrad  MatschoB,  dem  es 
gelungen  war,  bei  der  Reichsregierung  und  anderen  Stellen 
nicht  unerhebliche  Mittel  hierfiir  zu  bekommen.  Der  Sinn  war 
folgender:  fur  Entwicklungs-  und  Forschungsaufgaben  fur  die 
zur  Zeit  weder  von  industrieller  noch  privater  Seite  Mittel  zur 
Verfiigung  standen,  deren  Durchfuhrung  aber  fur  den  Wieder- 
auf stieg  unserer  W irtschaft  wichtig  erschienen,  wurden  Ingenieure 
eingesetzt,  die  aus  den  oben  angegebenen  Mitteln  hoher  als  die 
normale  Arbeitslosenunterstutzung  bezahlt  wurden,  wenn  diese 
Bezahlung  auch  nur  in  bescheidenen  Grenzen  lag,  um  sie  mog- 
lichst  vielen  zugute  kommen  zu  lassen. 

Auch  beim  Hannoverschen  Bezirksverein  war  unter  Leitung  des 
Verfassers  eine  Stelle  des  „Ingenieurdienstes"  eingerichtet,  die 
ein  eigenes  Geschaftszimmer  mit  einem  Geschaftsfiihrer  in  der 
LavesstraBe  unterhielt.  Es  waren  in  Hannover  dauernd  bis  zu 
30  bis  40  Ingenieure  in  der  „werteschaffenden  Arbeitslosen- 
unterstutzung" unter gebracht.  Die  nicht  unerhebliche  Zahl  der 
arbeitslosen  Berufsgenossen,  die  durch  den  „Ingenieurdienst"  in 
Stellung  gekommen  sind,  laBt  sich  nicht  mehr  angeben,  da  bei 
dem  Brande  unseres  Vorstandszimmers  auch  diese  Unterlagen 
restlos  verloren  gingen. 

Als  sich  in  den  dreiBiger  Jahren  die  wirtschaftliche  Lage 
zusehends  besserte,  wurde  die  Arbeit  des  „Ingenieurdienstes" 
allmahlich  iiberflussig  und  wurde  dann  eingestellt. 

Sitzungen  in  Hildesheim. 

Da  eine  grofiere  Anzahl  unserer  Mitglieder  in  Hildesheim 
ansassig  war,  die  .Grundung  einer  dortigen  Ortsgruppe  sich 
bislang  aber  noch  nicht  hatte  ermoglichen  lassen,  war  wieder- 
holt  angeregt,  von  Zeit  zu  Zeit  eine  Sitzung  in  unserer  Nach- 
barstadt  abzuha*lten,  was  zum  ersten  Male  im  Jahre  1928  in  die 
Tat  umgesetzt  wurde. 

Die  Teilnehmer  aus  Hannover  mit  ihren  Daraen  fuhren  mit 
Sonderwagen  der  StraBenbahn  nach  Hildesheim,  wo  nachmittags 
Besichtigungen  von  Museen  und  industriellen  Werken  statt- 
fanden,  wobei  stets  genugend  Zeit  fur  eine  gemeinsame  Kaffee- 
tafel  vorgesehen  war.  Gegen  Abend  wurde  dann  die  Sitzung 
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durchgefiihrt,  in  welcher  die  Vor.trage  in  der  Regel  sich  auf 
Hildesheimer  Verhaltnisse  bezogen.  Ein  gemeinsames  Abend- 
essen  und  gemutliches  Beisammensein  beeridete  dann  die  har- 
monisch  verlaufene  Tagung. 

Audi  in  den  folgenden  Jahren  wurden  wiederholt  Sitzungen  in 
Hildesheim  abgehalten.  Leider  ist  diese  schone  Gepflogenheit 
aber  wieder  eingeschlafen. 

Heute  besteht  in  Hildesheim  eine  Ortsgruppe  des  Hannoverschen 
Bezirksvereins. 


Das  „Fest  der  Technik". 

Einen  Hohepunkt  in  der  Geschichte  des  Verbandes  technisch- 
wissenschaftlicher  Vereine  bildete  das  am  8.  Dezember  1928 
> veranstaltete,  von  Max  Buchner  organisierte  „Fest  der 
Technik".  In  samtlichen  Raumen  der  Stadthalle,  einschlieBlich 
der  Ausstellungshalle  (heute  „Niedersachsenhalle"  genannt), 
nahm  es  bei  einerTeilnehmerzahl  von  etwa  3600  einen  geradezu 
v glanzenden  Verlauf. 

Den  Auftakt  bildete  in  der  Kuppelhalle  eine  eigens  fur  diesen 
Zweck  von  Kate  S t e i n i t z und  Kurt  Schwitters  verfaBte 
Festspielrevue  „Mit  Hilfe  der  Technik"  mit  etwa  300  Darstellern, 
darunter  die  ersten  Krafte  der  Stadtischen  Biihnen.  Die  Musik 
hatten  Otto  Ebel  von  Sosen,  Walter  Lehnhoff  und 
Walter  Gieseking  beigesteuert. 

Die  Handlung:*In  einer  landlichen  Stadt  Klein-Mickerse  hatte 
der  fortschrittliche  Biirgermeister  die  Anschaffung  einer  Feuer- 
spritze  beantragt.  Dieser  Antrag  drohte  an  dem  starren 
Konservatismus  der  iibrigen  Mitglieder  des  Stadtparlaments  zu 
scheitern.  Um  die  Opposition  von  der  Notwendigkeit  und  der 
Wichtigkeit  der  technischen  Errungenschaften  zu  uberzeugen, 
ruft  er  den  Geist  der  Technik  zu  Hilfe.  Der  Geist  der  Technik 
fiihrt  nun  die  erstaunten  Mitglieder  des  Stadtparlaments  durch 
die  verschiedenen  Industries  wie  sie  besonders  hier  in 
Hannover  vertreten  sind,  und  erreicht  damit,  daB  die  Mitglieder 
des  Stadtparlaments  von  Klein-Mickerse  den  kulturellen  Wert 
der  Technik  schlieBlich  anerkennen. 

Wenn  im  SchluBbild  sechs  richtiggehende  Autos  („kleine  Hano- 
< mags")  auf  die  Biihne  kamen  (gesteuert  von  netten,  reizenden 
Damen),  so  ist  dieses  wohl  als  ein  Unikum  in  der  Theater- 
geschichte  zu  bezeichnen. 
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Abb.  10.  Fest  der  Tedinik. 

Biid  aus  der  Festspiel-  Revue  in  der  Kuppelhalle. 
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Abb,  9.  Fest  der  Tedinik. 

Der  festlich  geschmuckte  „Saal  der  Technik 
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Nadi  Beendigung  des  Festspiels  zerstreuten  sich  die  Festteil- 
nehmer  in  die  iibrigen  herrlich  ausgestatteten  Raume  der  Stadt- 
halle.  Etwa  1500  Teilnehmer  nahmen  zunachst  in  der  Aus- 
stellungshalle,  die  als  „Saal  der  Technik"  prachtig  ausgeschmiickt 
war,  ein  Festessen  ein.  Die  iibrigen  verteilten  sich  auf  die 
versdiiedenen  Festraume,  von  denen  jeder  einzelne  in  beson- 
derer  Eigenart  herrlich  ausgestattet  war,  in  den  „Justus-von- 
Liebig-Saal"  (in  lauterem  Silber,  iiberzogen  von  lachsfarbenem 
Transparit  mit  Beleuchtung  durch  auBerhalb  an  den  Fenstern 
. angebrachten  Scheinwerfern),  in  den  „Friedrich-von-Krupp-Saal" 
(der  „mit  Hilfe  der  Technik"  in  einen  Feenpalast  verwandelt 
schien),.  in  den  „Grashof-Saar,  den  „Werner-von-Siemens-Saal", 
den  „Heinrich-Hertz-Saal",  die  „Zeppelin-Promenade",  die 
„Mensa",  die  „Tankstelle"  und  die  „Pumpstation".  Uberall 
herrschte  Hochbetrieb,  in  vier  Salen  wurde  getanzt.  Selbstver- 
standlich  wurde  eine  Tombola  veranstaltet,  deren  Hauptgewinn 
ein  „kleiner  Hanomag"  war. 

Es  wird  berichtet,  daB  die  letzten  Teilnehmer  zwischen  7 und 
8 Uhr  den  Heimweg  angetreten  haben. 

Das  „Fest  der  Technik"  hat  seinen  Zweck  voll  erfiillt.  Es  hat 
der  Offentlichkeit  die  Technik  in  ihrer  Geschlossenheit  und 
Bedeutung  und  als  einen  Machtfaktor  der  Kultur  und  Wirtschaft 
vorgefiihrt. 

Weihe  des  Grabdenkmals  fiir  Edmund  Heusinger  von  Waldegg. 

Edmund  Heusinger  von  Waldegg  war  der  Vorsitzende 
des  Hannoverschen  Bezirksvereins  im  Griindungsjahr  1870.  Als 
Eisenbahnfachmann  hat  er  sich  um  das  Eisenbahnwesen  Hanno- 
vers  sehr  verdient  gemacht.  Er  ist  der.  Konstrukteur  der  nach 
ihm  benannten  Lokomotivsteuerung  und  unserer  heutigen 
D-Zugwagen  mit  seitlich  durchgehendem  Gange.  AuBerdem  ist 
er  der  Begriinder  des  „ Organ  fiir  die  Fortschritte  des  Eisenbahn- 
wesens  in  technischer  Beziehung",  dessen  Leitung  er  seit  seiner 
Griindung  1845  bis  zu  seinem  Tode  1886  innehatte. 

Am  22.  September  1929  konnte  der  Hannoversche  Bezirksverein 
auf  seinem  Grabe  auf  dem  Engesohder  Friedhof  ein  Denkmal 
weihen,  nadidem  er  die  dazu  erforderlichen  Mittel  teils  selbst 
beigesteuert,  teils  von  Behorden  und  Verbanden  gestiftet  er- 
halten  hatte.  t 
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Abb.  11.  Einweihung  des  Grabdenkmales  fur  Edmund  Heusinger  von  Waldegg 
auf  dem  Engesohder  Friedhof  zu  Hannover  am  22.  September  1929. 
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An  der  Feier  nahmen  eine  Tochter  sowie  mehrere  Enkel  und 
Urenkel  Heusingers  teil. 

Nach  der  Gedenkrede,  die  der  Verfasser  Melt,  und  in  der  er  das 
Leben  Heusingers  schilderte  und  seine  Verdienste  als  Ingenieur 
eingehend  wiirdigte,  iibergab  der  VorsitzendedesBezirksvereins 
Ferdinand  H a i e r das  Grabmal  an  die  Familie  Heusinger, 
Worauf  der  Enkel  Heusingers,  Pfarrer  Wolfgang  Heusinger 
vonWaldeggim  Namen  der  Familie  fur  die  Ehrung  seines 
GroBvaters  dankte.  Umrahmt  wurde  die  wtirdige  Feier  durch 
Gesangsvortrage  des  Niedersachsischen  Mannerchors: 


ArbeitsausschuB  fiir  Technische  Kulturdenkmale. 

Anger egt  durch  Oskar  von  Miller  war  im  Jahre  1927  durch 
Conrad  MatschoB  eine  Bewegung  zur  Erhaltung  Technischer 
Kulturdenkmale  ins  Leben  gerufen.  Zunachst  gait  es,  festzu- 
stellen,  was  an  alten  technischen  Anlagen  noch  vorhanden  war, 
um  dann  das  Erhaltenswerte  unter  Schutz  zu  stellen. 

Auch  in  Hannover  hatte  man  diese  Arbeit  aufgegriffen,  und  es 
wurde  im  Jahre*  1930  fiir  diese  Aufgabe  ein  ArbeitsausschuB 
unter  dem  Vorsitz  des  Verfassers  gebildet.  Von  groBem  Vorteil 
war  es,  daB  hierftir  der  „ Deutsche  Bund  Heimatschutz"  und  der 
„Heimatbund  Nifedersachsen"  zur  Mitarbeit  gewonnen  werden 
konnte.  Diese  Zusammenarbeit  erwies  sich  als  auBerordentlich 
fruchtbringend;  viel  wichtiges  und  schones  Material  konnte 
zusammengetragen  werden.  Entsprechende  Berichte  mit  ein- 
gehenden  Beschreibungen  und  Bildern  wurden  ausgearbeitet 
und  an  die  Zentralstelle  eingesandt.  Leider  sind  unsere  Unter- 
lagen  in  Hannover  den  feindlichen  Brandbomben  zum  Opfer 
gefallen. 

Mehrere  bebilderte  Aufshtze  in  dem  Jahrbuch  des  V.  d.  I. 
„Technikgeschichte"  sowie  in  der  „Niedersachsischen  Zeitschrift 
fiir  Industrie  und  Gewerbe"  und  Abbildungen  in  dem  von 
MatschoB  und  Lindner  herausgegebenen  Buche  „Tech- 
nische  Kulturdenkmale"  zeugen  von  der  im  Hannoverschen 
Bezirksverein  geleisteten  Arbeit. 

Durdi  die  Zeitumstande  bedingt  ist  diese  Tatigkeit  im  Jahre 
1936  zur  Ruhe  gekommen. 
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Hannoverscher  Bezirksverein  und  Technische  Hochschule. 

Im  Juni  1931  feierte  die  Technische  Hochschule  zu  Hannover  ihr 
lOOjahriges  Bestehen.  Bei  dem  Festakt  im  Kuppelsaal  der  Stadt- 
halle  uberbrachte  Conrad  MatschoB  die  Gliickwiinsche  aller 
technisch-wissenschaftlicher  Vereine  Deutschlands,  insbesondere 
auch  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure, 
dessen  Beziehungen  zur  Technischen  Hochschule  seit  seiner 
Griindung  besonders  innig  gewesen  sind. 

Uberblickt  man  die  im  Anhang  gegebene  Zusammenstellung 
samtlicher  67  Vorsitzenden,  so  findet  man  darunter  17mal  den 
Namen  eines  Hochschulprofessors,  ein  Zeichen  dafiir,  welchen 
Anteil  die  Technische  Hochschule  von  jeher  an  den  Geschicken 
und  der  Entwicklung  unseres  Bezirksvereins  genommen  hat. 
Wie  stark  die  Befruchtung  des  Lebens  im  Bezirksverein 
gewesen  ist,  zeigt  die  groBe  Zahl  von  Vortragen,  zu  denen  sich 
die  Professoren  der  Hochschule  immer  wieder  bereit  gefunden 
haben.  Wenn  auch  nicht  die  Quantitat,  sondern  die  Qualitat  das 
Entscheidende  ist,  so  sollen  an  dieser  Stelle  doch  einige  Zahlen 
genannt  werden:  so  hielt  im  Laufe  der  Jahre 
Hermann  Fischer  130  Vortrage, 

Ferdinand  Fischer  101  Vortrage, 

Moritz  Riihlmann  61  Vortrage, 

Wilhelm  R i e h n 29  Vortrage, 

Ernst  Muller  27  Vortrage, 

Ludwig  Klein  20  Vortrage, 

Alwin  Nachtweh  20  Vortrage, 

Rudolf  Schottler  14  Vortrage, 

Franz  Frese  12  Vortrage, 

Arthur  P r o 1 1 12  Vortrage. 

DaB  die  Professoren  der  Hochschule  auch  stets  bereitwilligst 
und  tatkraftig  in  den  verschiedenen  Ausschiissen  mitgewirkt 
haben,  soil  an  dieser  Stelle  besonders  hervorgehoben  werden, 
geht  auch  zum  Teil  aus  den  Ausfiihrungen  der  friiheren 
Abschnitte  hervor.  Die  schone  Zusammenarbeit  zeigte  sich  auch 
in  verschiedenen  gemeinsam  veranstalteten  Vortrags-  und  Fort- 
bildungskursen. 

Fur  diese  treue  Mitarbeit  gebiihrt  der  Technischen  Hochschule 
der  besondere  Dank  des  Hannoverschen  Bezirksvereins. 
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Der  2000.  Vortrag. 

Am  2.  Dezember  1932  wurde  der  2 0 0 0.'  Vortrag  im 
HannoverschenBezirksverein  gehalten.  Es  ist  ein  eigentiimlicher 
Zufall,  daB  gerade  der  Verfasser  an  diesem  Abend  sprach,  und  , 
zwar  liber  „Kurze  Geschichte  der  Orgel  (Von  der  Orgel  des 
Ktesibios  bis  zu  unserer  Stadthallenorgel)".  Im  AnschluB  daran 
sprach  Herr  Hammer  von  der  hannoverschen  Orgelbauanstalt 
Furtwangler  und  Hammer  iiber  „Neuzeitlichen  Orgelbau". 

Ausschiisse. 

Wie  bereits  fruher  betont,  lag  ein  nidit  unbedeutendes  JTatig- 
keitsgebiet  neben  den  ajlgemeinen  Vortrags-  und  Sprechabenden 
in  der  Arbeit  der  Ausschiisse,  fruher  „Commissionen"  genannt. 

Ein  Teil  dieser  Ausschiisse  wurde  bereits  in  den  bisherigen 
Ausfiihrungen  genannt,  wenn  es  auch  naturgemaB  nicht  moglich 
war,  in  dieser  kurzen  Darstellung  unserer  „Geschichte"  alle 
Ausschiisse  namentlich  zu  erwahnen,  wohlgemerkt,  wenn  mir 
dieses  iiberhaupt  moglich  ware.  Wie  bereits  erwahnt,  wurden 
diese  Ausschiisse  den  augenblicklichen  Bediirfnissen  und  An- 
forderungen  entsprechend  gewahlt.  Sie  stellten  ihre  Arbeit  ein, 
sobald  die  ihnen  gestellte  Aufgabe  gelost  war,  oder  sobald  ihre 
Tatigkeit  nicht  mehr  erforderlich  wurde.  Nur  um  ein  Bild  iiber 
diese  Ausschiisse  zu  geben,  sei  hier  gesagt,  daB  zu  Anfang  der 
dreiBiger  Jahre  folgende  Ausschiisse  bestanden: 

AussdiuB  fiir  Berufsfragen, 

PatentausschuB, 

AussdiuB  fiir  Krafterzeugung  und  KraftfluB, 

AusschuB  fiir  Erhaltung  technischer  Kulturdenkmale, 

AussdiuB  fiir  Geschichte  der  Technik. 


Jungingenieure. 

Es  hatte  sich  im  Laufe  der  Jahre  immer  mehr  gezeigt,  daB  es 
sehr  sdiwierig  war,  auch  die  jiingeren  Ingenieure  zu  den 
Arbeiten  des  V.  d.  I.  heranzuziehen.  Nur  selten  hatte  es  ein 
Jungingenieur  gewagt,  bei  der  Aussprache  nach  den  Vortragen 
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das  Wort  zu  ergreifen,  ja,  die  Teilnahme  der  Jungingenieure 
an  den  Veranstaltungen  war  verhaltnismaBig  gering.  Es  wurde 
daher  im  Jahre  1934  eine  „Arbeitsgemeinschaft  fur  Jung- 
ingenieure" (Obmann  Paul  K 1 i p p s t e i n)  gebildet,  welche  die  . 
Aufgabe  hatte,  diese  aus  ihrer  Abgeschlossenheit  heraus  in  die 
Arbeit  des  V.  d.  I.  hiniiberzufuhren'.  Diese  Arbeitsgemeinschaft 
hat  ihren  Erwartungen  voll  entsprochen.  Es  ist  ihr  gelungen, 
nicht  nur  einen  kameradschaftlichen  ZusammenschluB  zu  er- 
reichen,  sondern  auch  die  einzelnen  zu  einem  freieren  Auftreten 
zu  erziehen.  Dieses  geschah  einmal  durch  Vortragsveranstal- 
tungen  mit  Aussprache  und  Sprechabende,  dann  aber  besonders 
durch  Bildung  kleinerer  Arbeitsgruppen,  die  bestimmte  Auf- 
gaben  planmaBig  in  gemeinsamer  Arbeit  durchfiihrten,  bei-  - 
spielsweise  die  Herstellung  eines  Werkstiick's  vom  ersten  Ent- 
wurf  bis  zum  Verkauf. 


Im  Dritten  Reich. 

Mit  dem  1.  Januar  1935  wurde  der  Hannoversche  Bezirksverein 
wie  alle  anderen  technisch-wissenschaftlichen  Vereine  in  den 
Nationalsozialistischen  Bund  Deutscher  Technik  (NSBDT)  und  in 
die  Reichsgemeinschaft  der  technisch-wissenschaftlichen  Arbeit 
(RTA)  iiberfiihrt  und  unterstand  damit  dem  Amt  fiii  Technik 
der  NSDAP  im  Gau  Siidhannover-Braunschweig.  Damit  erhielt 
der  Hannoversche  Bezirksverein  viele  Aufgaben  und  Auftrage, 
denen  er  sich  nicht  entziehen  konnte.  Ohne  auf  nahera  Einzel- 
heiten  einzugehen,  muB  aber  besonders  hervorgehoben  werden, 
daB  er  es  stets  verstanden  hat,  seinen  Charakter  als  tedmisch- 
wissenschaftlicher  Verein  zu  wahren. 

\ Erwahnt  muB  allerdings"  werden,  daB  er  auch  in  dieser  Zeit 
wieder  nicht  unerhebliche  Summen  fur  wohltatige  Zwecke,  wie 
IngenieurKilfe,  Winterhilfswerk  usw.  aus  seinem  Vermogen  zur 
Verfiigung  gestellt  hat. 


Neuaufbau. 

Nach  dem  Zusammenbruch  im  Jahre  1945  setzten  bald  Bestre- 
bungen  ein,  um  den  Hannoverschen  Bezirksverein  aus  den 
Tnimmem  neu  erstehen  zu  lassen.  . 
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Im  November  1946  war  eine  Versammlung  unter  dem  Vorsitz 
von  Erich  Metzeltin  einberufen  mit  dem  Zweck,  die  Neu- 
griindung  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  zu  vollziehen. 
Diese  Versammlung  verlief  ergebnislos,  da  eine  parteipolitische 
starke  Opposition  eine  sachliche  Aussprache  nicht  zustande- 
kommen  lieB. 

Zwar  war  in  dieser  Versammlung  Erich  Metzeltin  zum 
Vorsitzenden  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  gewahlt,  doch 
war  vorerst  ein  Erfolg  nicht  zu  erzielen,  da  die  Opposition  ihre 
Angriffe  in  der  Offentlichkeit  fortsetzte. 

Es  bedurfte  vieler  Kleinarbeit,  viele  Besprechungen  mit  Stellen 
der  Besatzungsmacht  und  mit  Behorden  waren  erforderlich,  um 
dem  erstrebten  Ziele  Schritt  fur  Schritt  naher  zu-  kommen. 
Dankbar  soli  hier  der  unermudlichen  Tatigkeit  der  Herren 
Ewald  Muller  und  Karl  Hoffmeister  gedacht  werden. 

Endlich  am  12.  Februar  1948  wurde  in  einer  Versammlung  unter 
dem  Vorsitz  von  Ewald  Muller,  die  den  Beethovensaal  der 
Stadthalle  bis  auf  den  letzten  Platz  fiillte,  unter  lebhaftem  Beifall 
der  Versammelten  die  Neugriindung  des  Hannoverschen  Bezirks- 
vereins einstimmig  beschlossen  und  die  neu  aufgestellte  Satzung 
genehmigt.  Zum  Vorsitzenden  wurde  Karl  Hoffmeister 
gewahlt. 

Nun  setzte  der  Wied£raufbau  tatkraftig  ein.  In  den  Versamm- 
lungen  wurden  gute  Vortrage,  meistens  von  maBgebenden 
Personlichkeiten  ihres  Fachgebietes,  gehalten,  zahlreiche  Besich- 
tigungen  industrieller  Werke,  die  seit  der  Griindung  stets  einen 
breiteri“  Raum  in  der  Betatigung  des  Hannoverschen  Bezirks- 
vereins eingenommen  haben,  wurden  durchgefuhrt.  In  den  Vor- 
stand  wurden  einige  altere  Mitglieder  berufen,  unter  ihnen  Curt 
Neuber  {der  inzwischen  zum  Ehrenmitglied  des  Hannover- 
schen Bezirksvereins  ernannt  wurde),  da  die  Erfahrungen  der 
Alteren  bei  manchen  Entschlussen  von  Vorteil  sein  konnen. 

Heute  zahlt  der  Hannoversdie  Bezirksverein  liber  1100  Mit- 
glieder und  ist  damit  einer  der  groBten  des  V.  d.  I. 

Bereits  im  Jahre  1948  konnte  die  „Arbeitsgemeinschaft  Deut- 
scher  Betriebsingenieure"  unter  dem  Vorsitz  von  Jakob 
G r ii*t  z e n b a c h ihre  Tatigkeit  wieder  aufnehmen,  die  seit 
1949  unter  dem  Vorsitz  von;  Heinz  H e f f t steht.  ’ 

i 
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Im  Jahre  1949  wurde  dann  die  „Arbeitsgemeinschaft  Kraftfahr- 
zeugtechnik,  Arbeitskreis  Hannover"  unter  dem  Vorsitz  von 
Otto  Bode  neu  ins  Leben  gerufen,  die  eine  auBerordentlich 
lebhafte  Tatigkeit  entfaltete  und  im  Februar  1951  eine  gut 
vorbereitete  „Bremsentagung"  erfolgreich  durchfiihrte. 

Da  der  friihere  „Verein  deutscher  Heizungsingenieure"  seine 
Tatigkeit  nicht  wieder  aufnehmen  konnte,  wurde  mit  Beginn 
des  Jahres  1951  eine  „Arbeitsgemeinschaft  Heizungs-  und 
Liiftungstechnik"  unter  dem  Vorsitz  von  Georg  K o p p begriin- 
det,  dem  sich  im  Juni  1951  ein  „Arbeitskreis  der  Konstruktions- 
ingenieure"  unter  dem  Vorsitz  von  Rudolf  Klingenberg 
anschloB. 

Bald  nach  derNeugriindung  des  Bezirksvereins  wurde  in  Hildes- 
heim  eine  Ortsgruppe  gegriindet,  die  unter  der  Leitung  von 
Karl  W 6 m p n e r eine  rege  Tatigkeit  entfaltet  hat. 

So  sind  durch  die  tatkraftige  und  freudige  Mitarbeit  aller 
Beteiligten  die  Voraussetzungen  gegeben,  daB  der  Hannoversche 
Bezirksverein  auf  dem  beschrittenen  Wege  weiter  aufwarts- 
steigen  wird.  Das  alte  Dichterwort  hat  sich  wieder  bewahrheitet: 
„Und  neues  Leben  bliiht  aus  demRuinen". 

Es  ist  selbstverstandlich,  daB  das  Streben  dahin  geht,  auch  den 
friiheren  „Verband  technisch-wissenschaftlicher  Vereine"  wieder 
ins  Leben  zu  rufen.  Vorarbeiten  hierzu  sind  bereits  seit 

• • 

langerer  Zeit  im  Gange. 

Eine  engere  Zusammenarbeit  besteht  bereits  mit  der  „Elektro- 
technischen  Gesellschaft  Hannover"  sowie  mit  dem  „Verband 
fiir  Arbeitsstudien  e.  V.,  Bezirksverband  Hannover  und  Bezirks- 
verband  Hildesheim",  der  bereits  in  den  dreiBiger  Jahren  als 
selbstandige  Korperschaft  aus  dem  friiheren  Refa-Kuratorium 
hervorgegangen  ist.  Vom  Hannoverschen  Bezirksverein  wird 
gemeinsam  mit  den  beiden  genannten  Verbanden  seit  dem 
1.  Januar  1950  das  monatlich  erscheinende  „Nachrichtenblatt  fiir 
technisch-wissensdiaftliche  Vereine"  herausgegeben,  in  welchem 
auch  Mitteilungen  iiber  die  Veranstaltungen  anderer  technisch- 
wissenschaftlicher  Vereine  Aufnahme  finden. 

Mehrere  Vortragsabende  wurden  vom  Hannoverschen  Bezirks- 
verein und  der  Elektrotechnischen  Gesellschaft  gemeinsam  ver- 
anstaltet.  Ebenso  wurden  die  Winterfeste  gemeinsam  gefeiert, 
wie  es  in  friiheren  Jahren  auch  haufig  den  Fall  gewesen  ist. 

j t 
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Es  ist  zu  hoffen,  dafi  der  alte  „Verband"  demnachst  neu  er- 
stehen  wird. 

Nun  rustet  sich  der  Hannoversche  Bezirksverein,  um  zum 
vierten  Male  als  Gastgeber  den  V.  d.  I.  mit  einer  Hauptver- 
sammlung  in  Hannover  zu  begriiBen.  Moge  audi  diese  Haupt- 
versammlung  einen  wiirdigen  Verlauf  nehmen  und  sich  den  drei 
vorhergehenden  in  Hannover  bedeutungsvoll  anschliefien.  Moge 
sie  auch  nach  auBen  hin  Zeugnis  ablegen  von  dem  Lebenswillen 
und  der  Lebenskraft  des  V.  d.  I.  und  seiner  Bedeutung  fur  die 
Entwicklung  von  Technik  und  Wirtschaft  unseres  deutschen 
Vaterlandes. 


Die  Vorsitzenden  des  Hannoverschen  Bezirksvereins 
deutscher  Ingenieure. 

1870  Edmund  HeusingervonWaldegg,  Oberingenieur, 

gest.  1886. 

1871  Hermann  Fischer,  Zivilingenieur,  gest.  1915  als  Ge- 

heimer  Regierungsrat,  Professor  Dr.-Ing.  E.  h. 

1872  Carl  Uhlenhuth,  Obermaschinenmeister, 

gest.  1910  als  Geh.  Baurat. 

1873  C.  Bube,  Fabrikant,  gest.  1894. 

1874  Carl  Uhlen  h u t h , Obermaschinenmeister, 

gest.  1910  als  Geh.  Baurat. 

1875  Hermann  Fischer,  Zivilingenieur,  gest.  1915  als  Ge- 

heimer  Regierungsrat,  Professor  Dr.-Ing.  E.  h. 

1876  C.  Bube,  Fabrikant,  gest.  1894. 

1877  Fritz  Hartmann,  Dr.  phil.,  Fabrikant,  gest.  1932. 

1878  Philipp  Hermann  Rosenkranz,  Fabrikant,  gest.  1925. 

1879  C.  Bube,  Fabrikant  und  Senator,  gest.  1894. 

1880  Albert  Knoevenagel,  Fabrikant  und  Senator, 

gest.  1907. 

1881'  Hermann  F i s c h e r , 'Professor,  gest.  1915  als  Geheimer 
Regierungsrat,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1882  Bernhard  Herhold,  Zivilingenieur,  gest.  1909. 

1883  Wilhelm  R i e h n , Professor,  gfest.  1920  als  Geheimer 

Regierungsrat,  Dr.-Ing.  E.  h. 
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1884  August  von  B. orries,  Regierungsmaschinenmeister, 

. gest.  1906  als  Geh.  Regierungsrat  Professor. 

f 

1885 1 Ferdinand  Fischer,  Dr.,  Redakteur  von  Dinglers  Pol. 
Journal,"  gest.  1916  als  Professor. 

1886  Otto  T a aks  , Regierungsbaumeister,  gest.  1924  als  Geh. 

Baurat  Dr.-Ing.  E.  h.  , 

1887  Albert  Frank,  Professor,  gest.  1909  als  Geh.  Regie- 

rungsrat. 

1888  Carl  Riechers,  Ingenieur,  gest.  1929  als  Fabrik- 

direktor. 

1889  Bernhard  Herhold,  Zivilingenieur,  gest.  1909. 

1890  Franz  F r e s e , Professor,  gest.  1932  als  Geh.  Regierungs- 

rat Dr.-Ing.  E.  h. 

1891  George  St  el  ling,  Fabrikant,  gest.  1932. 

1892  Otto  T a a k s , Regierungsbaumeister,  gest.  1924  als  Geh. 

Baurat  Dr.-Ing.  E.  h. 

1893  Fritz  Kaef  erle,  Fabrikant,  gest.  1910. 

1894  Johannes  Korting,  Oberingenieur,  jetzt  Fabrik- 

direktor  a.  D. 

1895  August  von  B orries,  Regierungs-  und  Baurat, 

gest.  1906  als  Geh.  Regierungsrat  Professor. 

1896  Harry  Friederichs,  Ingenieur,  gest.  1922  als  Fabrik- 

' direktor.  * 

^ 1897  Rudolf  H a B 1 e r , Fabrikdirektor,  gest.  1916. 

1898  August  D u n s i n g , Oberingenieur,  gest.  1936  als 

Direktor  a.  D. 

1899  Ernst  Heller,  Fabrikdirektor,  gest.  1909. 

1900  Johannes  Korting,  Oberingenieur,  jetzt  Fabrik- 

direktor a.  D. 

1901  Karl  Schliemann,  Fabrikant,  gest.  1922. 

1902  Carl  Riechers,  Fabrikdirektor,  gest.  1929. 

1903.  Otto  T a a k s , Regierungsbaumeister,  gest.  1924  als  Geh. 
Baurat,  Dr.-Ing.  E.  h.  , 

1904  Ludwig  Klein,  Professor  Dipl.-Ing.',  gest.  1945  als  Geh. 

Regierungsrat,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1905  Max  Knoevenagel,  Fabrikant. 

1906  Paul  Schroeter,  Zivilingenieur,  gest.  1928. 
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1907  Alwin  Nachtweh,  Professor  Dr.-Ing.r  gest.  1939  als 

Geh.  Regierungsrat. 

1908  Anselm  Bock,  Baudirektor,  gest.  1926  als  Stadtbaurat 

a.  D.,  Senator  a.  D.,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1909  Gustav  ter  Meer,  Fabrikdirektor,  gest.  1950  als  Dr.- 

Ing.  E.  h. 

1910  Alwin  Nachtweh,  Professor  Dr.-Ing.,  gest.  1939  als 

Geh.  Regierungsrat. 

1911  Max  Werner,  Fabrikdirektor,  gest.  1928  als  Zivil- 

ingenieur. 

1912  Rudolf  Gail,  Patentanwalt,  gest.  1951. 

1913  Ludwig  Klein,  Professor  Dipl.-Ing.,  gest.  1945  als  Geh. 

Regierungsrat,  Dr.-Ing.  E.  h. 

1914  ( Georg  Nordmann,  Dipl.-Ing.,  Oberingenieur,  jetzt 

Zivilingenieur.  - 

1915  Peter  Fischer,  Zivilingenieur,  gest.  1927. 

1916  Erich  Metzeltin,  Baurat,  Fabrikdirektor,  gest.  1948 

als  Dr.-Ing.  E.  h. 

1917  Ludwig  Hotopp,  Geh.  Baurat,  Professor  Dr.-Ing.  E.  h., 

gest.  1934. 

1918  Otto  Klein,  Dipl.-Ing.,  Fabrikdirektor,  jetzt  Dr.-Ing.  E.  h. 

1919  Friedrich  Wilhelm  Hempel,  Regierungsbaumeister, 

gest.  19  . . als  Regierungs-  und  Baurat,  Professor. 

1920  Eduard  Kux,  Dr.-Ing.,  Fabrikdirektor,  gest.  19.. 

1921  Arthur  P r 6 1 1 , Professor  Dr.-Ing. 

1922  Curt  Zorn,  Oberingenieur,  Zivilingenieur,  gest.  19.. 

1923  Wilhelm  Schwa  Rzenauer,  Bergwerksdirektor  a.  D. 

gest.  19  . . 

1924  Kurt  Neumann,  Professor  Dr.-Ing. 

1925  Albrecht  Nufi  , Regierungsbaumeister  a.  D.,  Fabrik- 

direktor, gest.  19  . . . 

■ 1926  Curt  Zorn,  Oberingenieur,  Zivilingenieur,  gest.  19.. 

1927  Georg  D e 1 1 m a r , Professor  Dr.-Ing.  E.  h.,  gest.  1950. 

1928  Oskar  Thraenhart,'  Oberingenieur,  gest.  1933. 

1929  Ferdinand  H a i e r , Baurat,  Direktor,  gest.  1945. 

1930  Georg  Nordmann,  Dipl.-Ing.,  Zivilingenieur.  * 
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1931—1933  (1.  Juli)  Franz  Kleemann,  Dipl.-Ing.r  Gaswerks- 
direktor,  gest.  1945.  . 

1933  (1.  Juli) — 1 935  Robert  L i p p m a n n , Zivilingenieur. 
1936_1945  Walter  Arend,  Dr.-Ing.,  Oberingenieur. 

1946  Erich  Metzeltin,  Dr.-Ing.  E.  h.,  Baurat,  gest.  1948. 
1948—1949  Karl  Hoffmeister  , Dr.-Ing.,  Patentanwalt. 

.seit  1950  Egon  Martyrer,  Dr.-Ing.,  Professor. 


Die  Obm&nner 

der  Arbeitsgemeinscfcaft  Deutscher  Betriebsingenieure, 
Ortsgruppe  Hannover. 

r 1920—1922  Albin  Mittenzwei,  Fabrikdirektor.  * 

1923 — 1926  (1 . April)  Carl  Schreibmayr,  Dipl.-Ing. 

1926  (1.  April)— 1930  (1.  Juli)  Theodor  D a m m , Oberingenieur. 
1930  (1.  Juli) — 1931  Georg  El  ten,  Dipl.-Ihg.,  Fabrikdirektor. 
1932 — 1933  (1.  Juli)  Robert  Lippmann,  Zivilingenieur. 

\ 1933  (1.  Juli)— 1935  Paul  K 1 i p p s t e i n , Oberingenieur. 

1936 — 1945  Wilhelm  Meier,  Dipl.-Ing.,  Baurat. 

1948—1949  (1.  Juli)  Jakob  Griitzenbach,  Betriebsleiter. 
seit  1949  (1.  Juli)  Heinz  Hefft,  Dipl.-Ing.,  Betriebsleiter. 


Mitglieder  des  Hannoverschen  Bezirksvereins  im  Vorstand 
des  Gesamtvereins  (unvollstandig). 

Otto  T a aks  (1849— 1924)  ,■ 

, 1904—1905  stellvertretender  Vorsitzender, 

1906 — 1919  Kurator. 

\ Ernst  Heller  (1848— 1909) 

1909  Vorsitzender. 

Gustav  terMeer  (1860—1950) 

1923 — 1925  stellvertretender  Vorsitzender. 
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Ehrungen  (lurch  den  Gesamtverein. 

Drei  Mitglieder  unseres  Bezirksvereins  wurdendurch  Verleihung 
der  Grashof-Denkmiinze  ausgezeichnet: 

1896  August  Wohler  (1819 — 19JL4) , . 

1909  Ernst  Korting  (1842—1921), 

1929  Ludwig  P r andtl  (geb.  1875). 

Drei  Mitglieder  wurden  zu  Ehrenmitgliedern  des  Gesamtver- 
eins  ernannt: 

1906  Karl  Wilhelm  S u d h a u s (1827—1915), 

1919  Otto  Taaks  (1849—1924), 

1950  Max  K n o e v e n a g e 1 (geb.  1856). 

Das  aus  AnlaB  seines  75jahrigen  Bestehens  vom  V.  d.  I.  im 
Jahre  1931  geschaffene  V.  d.  I.-Ehrenzeichen  wurde  im  gleichen 
Jahre  verliehen  an 

Karl  Hartmann  (1855 — 1942),  " . ' 

Max  Knoevenagel  (geb.  1856).  . 

4 

+ 

Die  Vorsitzenden  des  Verbandes  technisch-wissenschaftlicher 

Vereine  zu  Hannover. 

1904  Ludwig  Klein,  Professor  Dipl.-Ing. 

1905  Max  Knoevenage,l,  Fabrikant. 

1906  Paul  Schroeter,  Zivilingenieur. 

1907 — 1910  Otto  T a a k s , Baurat. 

1911 — 1920  Otto  Jordan,  Dr.  phil.,  Fabrikdirektor. 

1921 — 1925  Georg  Nordmann,  Dipl.-Ing.,  Zivilingenieur. 
1926 — 1930  Gustav  Keppeler,  Dr.  phil.,  Professor. 

1931 — 1934  (1.  April)  Rudolf  H a s e , Dr.  phil.,  Professor. 

1934  (ab  1.  April)  Robert  L i p p m a n n , Zivilingenieur. 
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Die  81.  Hauptversammlung  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 

vom  31.  Juli  bis  3.  August  1951  in  der  Stadthalle  Hannover 

umfaBt  folgendes  Programm: 

A.  Fachsitzungen : 

Kraft  -und  Warms,  Heizkraftwirtschaft,  Heizung  und  Luftung,  Betriebstechnik,  Me(3technik, 
Fordertechnik,  Arbeitsgestaltung  und  Arbeitsschutz,  fechn.  Versehrtenfursorge,  Tecbnik  und 
Wirtschaft,  Baubetrieb,  Lebenshiitteltechnik, 

I 

B.  Besichtigungen : x . 

* 

Holbtagig:  Hanomag,  Eisenwerk  Wulfel,  Gunther  Wagner,  Bahlsen,  Continental,  Hackethal 
Nordd.  Portland  - Zementwerke.  Stuhlfabrik  Baehre  in  Springe,  Wohlenberg  (Drehbanke),. 
Garvens  (Waagen),  Benecke  (Wachstuch).  - , 

Ganztagig:  Wasserwerk  und  Firma  Wolff  & Co.,  Wafsrode,  Kalibergwerk,  Kraftwerk  Bleckede, 
Gewerkschaft  Elwerath  (Ol)  und  Landesinstitut  fur  Bienenforschung  Celle,  Volkswagenwerk, 
Peiner  Walzwerk  und  Salzgitter,  Miag  Braunschweig. 

b,  w. 


POSTKARTE 


An  den  ' 

* 

Verein  Deutscher  Ingenieure 

Geschaftsstelle,  Abt.  CO 


Diisseldorf 

Prinz-Georg-StraBe  77 
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C.  Rahmenprogramm: 

Montag  abend:  Zwangloses  Treffen  im  Hauptbahnhof- Restaurant;  Dienstag  abend:  Be- 
gruBungsabend  im  Messe-Hauptrestaurant;  Mittwoch  morgen:  Mitgliederversammlung  und 
Festakt,  abends  Theatervorstellung;  Donnerstag  abend:  Abtrunk  in  der  Stadthalle.  AuBerdem 
dienstags  und  donnerstags  Spaziergange  fur  die  Damen  und  ganztagige  Fahrt  ans  Steinhuder 
Meer.  Ferner  offentlicher  Vortrag  uber  Filmaufnahmetechnik. 

Wir  bitten  Sie,  Verstandnis  dafiir  zu  haben,  daB  wir  mit  Rucksicht  auf  die  Papierknappheit 
unseren  Zeitschriften  nicht  die  ausf Cihrliche  Einladung  mit  Anmeldepapieren  beifugen, 
Auf  Wuns’ch  sfeht  Ihnen  diese  gern  zur  Verfiigung;  bitte  senden  Sie,  falls  Sie  interessiert 
sind,  die  beigefiigte  Postkarte  an  uns  ein. 

Die  Teilnehmergebuhr  betragt 

DM  15.—  furVDI-Mitglieder 

DM  7.50  fur  Alt-,  Jung-,  stud,  und  stelienlose  Mitgli'eder 
DM  20.—  fur'Nichtmitglieder 

Zur  Erleichterung  der  Bearbeitung  bitten  wir,  "fiir  jeden  einzelnen  Teilnehmer  Anmelde-  • 
vordrucke  bei  uns  anzufordern. 

Verein  Deutscher  Ingenieure 

Geschaftsstelle 


Ich  mochte  an  der  VDI-Hauptversammlung  teilnehmen  und  bitte  urn  Uber- 
sendung  von  Einlaclung an  folgende  Anschrift: 


Name 
Oder  Firma : 

Ort:  

StraBe.:  

% 


Bitte 

Stempel 

Oder 

Blockschrift 
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Auf  diese  Stelle 
kommt  es 
beim  Radiator  an! 


uberdauert 

Generatonen 

Beim  gufieisernen  Radiator  ist 
die  Nabe  mit  ROcksicht  auf  die  starke  Be- 
anspruchung  besonders  stabil  ausgebildet. 
Die  richtig  dimensionierten  Wandstarken 
lessen  aufierste  Genauigkeit  bei  der  Be- 
arbeitung  der  Dicbt-Flachen  und  Gewinde 
zu.  Durch  den  Zusammenbau  beliebig  vie- 
ler  Glieder  entsteht  so  ein  einwandfreier, 
stabiler  Heizkorper  von  grofiter  Prdzision 


GuBeisen  ist  korrosionsbestandig,  auch  an 
dieser  besonders  gefahrdeten  Stelle.  Esgibt 
keinen  durchgerosteten  GuB-Radiator 


Heizg.-Luftg.-Haustechn.  Bd.  2 Nr.  4 S.  109  bis  144  , Juli  1951 
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Temperalurregler 

mit  enllaslelem,  didihdiliefjendem  Einsitjvenlil ' 

fiir  alle  Regelaufgaben 


Sfimson  apparatebai/ag. 

FRANKFURT  a.M.  ♦ SCHIELESTR.  11-13 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


1 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


FRETZMOON  / 

ROHRSCHLANGEN  • 
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WARME  DURCH  STRAHLUNG  1ST  GLEICHMASSIGER  UND  BEHAGLICHER 

und  auBerdem  auch  hygienischer  als  Beheizung  durch  Ofen,  Radiatoren  oder  andere  Heizkorper,  bei  denen 
die  Warmeubertragung  durch  Luftumwalzung  geschieht.  Die  in  die  Decke  verlegte  Rohrschlange  ubertragt 
die  Warme  |auf  die  gesamte  Decke,  die  dadurch  zu  einem  grofifldchigen  Strahlungskorper  wird  und  den 
uberdeckten  Raum  gleichmafiig  mit  Warme  durchstrahlt. 


Montage  einer  Decken-Strahlungsheizung 


BRENNSTOFFERSPARNIS  25-30°/o 

Eingehende  Messungen  haben  gezeigt,  daft  Decken- 
Strahlungsheizungen  die  geringste  Wassermenge  zu 
ihrer  Fullung  und  die  niedrigste  Betriebstemperatur 
benotigen.  Da  die  gesamte  Raumdecke  als  Strahlungs- 
Heizkorper  wirkt,  kann  die  Wassertemperatur  zur 
Erzielung  des  gleichen  Warmeeffektes  wesentlich 
niedriger  als  bei  anderen  Warmwasserheizungen  ge- 
halten  werden.  Durchweg  liegt  die  Wassertemperatur 
unterhalb  von  33°,  also  noch  unter  der  Bluttemperatur 
des  Menschen. 


RAUMGEW1NN 

Die  bisher  ublichen  Ofen,  Radiatoren  oder  anderen 
Heizkorper  fallen  fort.  Die  dadurch  mogliche  unein- 
geschrankte  Raumausnutzung  ist  ein  Vorteil,  dem  bei 
Kaufhausern,  Krankenhausern,  Museen,  Werkstatt-, 
Buro-  und  Wohnraumen  ganz  besondere  Bedeutung 
zukommt. 


Montage  einer  Decken-Strahlungsheizung 


FRETZ-MOON-ROHRSCH  LANGEN  OHNE  R U N D S C H W E I S S E 

werden  von  uns  aus  Rohren  bis  zu  60  m Lange  hergestellt.  Fretz-Moon-Rohre  zeichnen  sich  durch  Gleich- 
mafiigkeit  der  Wanddicke  und  des  kreisrunden  Querschnitts,  ferner  durch  glatte  Innen-  und  AuBenflachen, 
sowie  durch  gute  Biegefahigkeit  und  Schweifibarkeit  aus.  Die  fertigen,  ohne  Rundnaht  hergestellten  Rohr- 
schlangen  werden  aufierdem  mit  hohem  Luftdruck  unter  Wasser  gepruft,  so  daft  alle  Voraussetzungen  fur 
die  Verwendung  als  Decken-Heizrohre  erfiillt  sind. 

In  Deutschland  hat  die  Decken-Strahlungsheizung  erst  in  den  letzten  Jahren  in  steigendem  Mafte  Eingang 
gefunden,  wahrend  sie  in  England,  Frankreich,  Italien,  Holland,  Norwegen,  Danemark,  Finnland  und  in  der 
Tschechoslowakei  bereits  seif  Jahrzehnten  in  grofiem  Umfang  eingebaut  wird. 

Fordern  Sie  unsere  So  n d e rd  ru  cks  c h rif  t! 


RHEINISCHE  ROHRENWERKE 

AKTIENGESELLSCHAFT 

MULHEIM-RUHR 

STAMMWERKE  GEGRONDET  1845  UND  1871 
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LUFTFIITER 

Vollautomotische  Entstoubungsanlagen 
CONCORDIA  ELEKTRIZITATS-AG  *DORTMUND 


OPTIMA 

K0NDENST0PF 
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|j£  -■  ,7* 


-r,  w JAA* 


darauf  kommt  es  an! 

Starre  gefraste  Dichtungsflachen 
Stabilisationsrohr  durch  die  Naben 
Solideste  Verarbeitung! 

Die  Kennzeichen  der 


• STAHLRADIATOREN 

nach  DIN  4722 

AUGUST  BROTJE  RASTEDE-OLDBG. 

Werkslager  in:  Hamburg  • Braunschweig  • Gutersloh  * Munster  • Dortmund  ■ Koln  • Frankfurt 
und  Stuttgart 
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Die  l/erelnigung  von,  ’ffelzhe/Tel 

uUfarnxooiflr^eeeitev 

/tf’^rua^:°olexlri9er 

L/0‘AS-*f — Brennltoffverbrauch 
r 0 6ro|ife 

Befriebsffcherheif 
0 Hein 

Walferfbeinanfalj 
O Heine  Horrolion 

1 J DERL  •HEISSUJflSS  EROPPRRfiTEBfiUGESEUSCHfiFT  - KIEL1! 


jedett  TaUtutauu,  tit*  'Beqrhff 


Dichtungskitt  • Kesselkitt  • Muffenkitt  /■  Schwarzkitt 

Bezug  durch  den  Fachhandel 

Hersteiien  Ludwig  Romme,  K i M f a b r i k.  "R  h e y d t / R h I d- 


Neuzeitliche  Lufiheizgerate 

fur  Wohnungen  und  GroBraume  mit 

kO  hlmoglich  keit 


l<ox 


LUfTTECHNISCHE  GERATEBAU 
GMBH 

BreitestraBe  36 


Druckminderer  System  Kaeferie 

Gummikugel-RUckschlagventile  furPumpenheizungen 
Eck-Sicherheitsventile  mit  Hebei-,  Feder- 

und  dlrekter  Belastung 


Walter  Thies 


HANNOVER-WOlFEL,  Hildeshelmer  Chaussee  123/124,  Tel.  8 38  10 


1J.ECHLE 


Emaillierte  und  lackierte  Schilder 

alter  Art,  insbesondere 

Schilder  fiir  Heizungsanlagen 
E I ox  a I - Schilder 

Germersheimer  Emaillierwerk 

JOH.  VAL.  KLEE 

• (22b)  GERMERSHEIM/RHEIN 


fflj®-EinDau- 

Gasnrenner 

mit 

Bunsen  r-Diisen 

D.  R.  P.  a. 

erzieien 

hiichsten  iMiingsgrad 


AKO-Regler  SL?tsjf>Womr* 

Druckminderer  • Druckregler  • Reduzierventile  • Oberstrom-Venlile  * Temperaturregler 
Warmefuhler  • Universal-Feuerungsregler  und  Feuerungstegler  mil  Gewichlsausgleich  lur 
Warmwasserheizungskessel  • Membranfeuerungsreglerlur  Niederdruckdampfkessel  • Mischreg- 
ler  fiir  HeiB-  und  Kaltwasser  • Schmulzfanger  • Enl-  und  Beliifter  • Kondensai-Schnellentleerer 

AKO  J.  u W Muller  • Moschinen-  und  Armotureniabrik  GmbH. 

OPLADEN  bei  Koin  — oder  durch  den  Fachhandel  Telefon  1 1 62  bis  11  65 


B e rn  h a r d m a c k b I s 

Zentralheizungen 


Warmwasserbereitung 

Abwarmeverwertung 


Liittungsanlagen 

Fernheizungsanlage.n 


Braunschweig  J a s p e r a I I e e 4 Fernsprecher  21646 
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Elektroherd 

Elektro-  HeiBwasserbereiter 
Elektrokuhlschrank 

gehoren  in  das  Heim  moderner  Menschen 
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Vollmer  & Mangartz 

Dortmund,  LindemannstraBe  50 

Telefon  3 2697 


Wir  liefern  seit  30  Jahren: 

Heizungsanlagen  aller  Systeme  und 
GrofBen 

Feuer|uftheizungen  fur  Kirchen 

Be-  und  Entluftungsanlagen 
in  samtlichen  AusmaBen 

Warmwasserbereitungsanlagen 

Rohrleitungsbau 


Referenzen  stehen  zur  Verfiigung,  besonders 
uber  Anlagen  in  Krankenhdusern, 
Verwaltungsgebtiuden  etc. 

Wir  bitten  umAnfragen 


Ein  Ratgeber  fur  den  Nachwuchs 
auf  dem  Wege  zum  technisehen  Beruf 

VON  OTTO  LORENZ  VDI 

Der  Ingenieurberuf 

Voraussetzung'en  Ausblldung  Lautbahnen 
152  Seiten  mit  4Bildern  • Kartoniert  DM  4,80 

VDI-Mitglieder  erhalten  10%  NachlaB 

Aus  dem  Inhalt  : Berufung  • Geschichtliche  Betrachtung  der  Be- 
rufsbezeichnung  ..Ingenleur"  • Entwicklung  der  technisehen  Hoch- 
und  Ingenieurschulen  Der  Titel  Jngenieur1'  • Die  Ausblldung 
Ole  Fachrichtungen  • Die  Berufe  • Fachliche  Fortblldung  • Arhang: 
Technlsche  Hochschulen.Ingenieurschulen.Bauschulen.Schrifttum 

DEUTSCHER  INGENIEUR-VERLAG  GMBH 

Verlag  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 
Dusseldorf  • Ingenieurhaus 


Emaillierte  Bezeichnungs- 
schilder  fur  Heizungsan- 
iagen  liefert  kurzfristig 

Emailschilderfabrik 

J.  Leineweber 

Sondernheim  (Rheinpfalz) 


FILTER  * 


aus  Stoff  undMetall 


tlEOTECHHIK 


von  Holz-Metafl- 
Schlell  - Polier  - 
staub, 

von  Fatbnebel 
ausSptitzslonden 

zur#  Bel  uitung 

zuglrei  • keimfrei 

klimotijeh 

thermisch 

Speziaivorschlage 
Bielefeld  * Postfadi 


turbdn 


turbonAujerke 


BERLI N-REINICKENDORF 
GRAF  ROEDERN-ALLEE  1-2 


Wasser-und  Raym- 
temperaturregler 
Feuerungs - Zug- 
regler-selbsttatige 
Be-  und  Entlufter 
Tulpen-Entliifter 
Kondenswasser- 
Schnell-Entleerer 


J. JANSEN  APPARATE  BAU 

FERNSPRECHER  1985A  DUSSELDORF  VOLMERSWERTHER  STR.43 


SCHWEIZERISCHE  BAUZEITUNG 

Architektur 

Ingenieurwesen 

Maschinentechnik 

Organ  des  Schweizerischen  .Ingenieur-  und  Architektenvereins 
und  der  Gesellschaft  ehemaliger  Studierender  der  Eidg. 
Techn.  Hochschule,  Zurich 


\GGG> 

Gasgefeuerte  Spezial-Dampfkessel,  selbsttatig 
regelnd,  hoherWirkungsgrad,  fur  Hoch-  und  Nieder- 
druckdampf  und  alle  Zwecke 

Feuersichere  Gasheizofen  mit  Warmwasserumlauf 
fur  Reglerstationen,  Garagen,  Lagerraume  usw. 

Instandsetzung  von  Gasheizkesseln  fiirWa  rmwasser 
und  Dampf  aller  Fabrikate 

Gasgerate-Gesellschaft 

BOCHUM  • SchellstraBe  7 • Telefon  640  59 


Diese  vor  dem  Krieg  in  ‘Deutschland  weitverbreitete  Wochen- 
schrift  (12  bis  16  Seiten  pro  Heft,  mit  Kunstdruckbeilagen) 
kann 

in  Westdeutschland  und  Westberlin  bei  jedem  Postamt 


bestellt  werden.  Der  Bezugspreis  betragt  pro  Jahr  60 
Schweizerfranken  zuziiglich  Gebuhren ; die  Hohe  des  Ge- 
samtbetrages  in  P-Mark  ist  bei  den  Postamtern  zu  erfragen. 

Fur  Probehefte  und  allfallige  Auskunfte  schreibe  man  an 

Schweiz.  Bauzeitung  • Postfach  Zurich  39  • Schweiz 
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ft  ft  Dfi- 


Entstaubung 
Entnebelung 
Trocknung 
Luftung  V \ 
Spanetransport 
Luftheizapparate 
Rohrleitungen 
Klimaanlagen 

PAUL  POLLRICH  & CO. 

t 

Fabrik  lufttechnischer  Anlagen 

M.GLADBACH 4 


Ruf:  Sammelnummer  1147 


Ventilatorenu. 

Exhaustoren 

mit  hohem  Wirkungsgrad 
sparerv  Antriebskraft  bel 
• erhohter  Leistung 


I i 


Unsere  70  jdhrige 
Erfahrung  ouf  dem 
Gebiet  der  Gas- 
heizung  kennzeich- 
net  die  neuesten 
Konstruktionen  mil 
eingebauter 
Sfromungssicherung 


fjaggmauf)b  (/mJuvxcfon  *1 


NWERKE  GAGGENAU  GMBH  - GAGGENAU / BA 


GROSSKOCHANIAGEN.GASHEIZOFEN.HAUSHALTHEROE 

HAUSHAlTHERDE-GfiOSSKOCHANlAGEN-GASHElZOfEN 
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5 eclem  Sfachmann  ein  cEegrijl 

ist  das  1936,  also  vor  mehr  als  einem  Jahrzehnt,  erstmals 

erschienene 

. SCHORNSTEIN-HANDBUCH 

VON  DR.  ERNST  SCHUMACHER,  MXJNCHEN 

f 

Das  Biich  begegnete  damals  bei  der  gesamten  Fachwelt  lebhaftestem 
Interesse  und  fand  auch  in  der  einschlagigen  Fachpresse  eine  ausge- 

sprocben  giinstige  Beurteilung. 

Um  den  in  den  letzten  Jahren  vielfach  geauBerten  Wiinschen  und  zahl- 
reichen  Anfragen  gerecht  zu  werden,  soil  das  in  der  Praxis  bewahrte 
Handbuch  jetzt  unter  dem  Titel' 

DIE  STRDMUNGSVORGANGE 
IN  FEUERSTATTEN 
UND  SCHORNSTEINEN 

aufgelegt  werden.  Wir  laden  daher  die  interessierte  Fachwelt  ein  zur 

SUBSKRIPTION  ' * 

fiir  die  verbesserte  und  erweiterte  zweite  Auflage  des 

SCHORN STEIN  -HANDBU CHE  S 
mit  etwa  160  Seiten,  7 Sonderbeilagen  und  49  Abbildungen 

Halbleinen  DM  16. — 

(Die  Subskriptipn  erlischt  nach  Erscheinen  des  Buches) 


VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG  MONCHEN 
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I N H ALTS  V ERZEICHNIS 


Die  S tromungs  vorg.ange  bei  der  Abftihrung  der  Verbren- 
nungserzeugnisse  von  Feuerstatten: 

Allgemeines  • Die  durch  auBere  Druckunterschiede  hervorgerufene 
Stromung  • Die  durch  Raumgewichtsunterschiede  hervorgerufene 
Stromung  • Die  gleichzeitig  durch  auBere  Druckunterschiede  und 
Raumgewichtsunterschiede  hervorgerufene  Stromung  • Die  durch 
Zufuhr  kinetischer  Energie  hervorgerufene  Stromung 

Die  Eigenarten  der  Stromungs  vorgange  bei  den  verschie- 
denen  Feuerungsanlagen:. 

Allgemeine  Falle  • Hausliche  Feuerungsanlagen  fur  feste  Brenn- 
stoffe  (Zimmerheizofen  [ Zentralheizungsanlage  flir  feste  Brenn- 
stoffe)  • Industrielle  Feuerungsanlagen  • Hausliche  Gasfeuerungs- 
anlagen  • Gas-Wasser-Heizkessel  (fur  Zentralheizung) 

t ' 

Messungen  zur  Beurteilung  der  Arbeitsweise  von  Schorn- 
steinen: 

Temperaturmessungen  • Berechnung  des  Raumgewichts  der  Luft 
und  der  Verbren’nungsgase  • Bestimmung  der  Mengen  von  Ver- 
brennungsluft  und  Verbrennungsgasen  • Messungen  des  Druck- 
unterschiedes,  der  zwischen  verschiedenen  Stellen  in  der  Anlage 
und  der  Umgebung  besteht  • Prufung  der  Dichtheit  der  Anlage  • 
Priifung  der  Kanale  auf  freiem  Querschnitt 

Verschiedene  Zusammenhange : 

EinfluB  der  Hohenlage  des  Standortes  eines  Schornsteines  iiber 
Meeresspiegel  • EinfluBder  Abkiihlung  der  Abgase  im  Schornstein  • 
EinfluB  der  Stromungs  widerstande  • EinfluB  * der  Abgastemperatur 


Model!  zur  Vorfiihrung  der  Arbeitsweise  von  Schornsteinen 

Zusammenfassuhg  der  B ezeichnungen  und  Begriffe: 

Allgemeine  Bezeichnungen  • Formelzeichen,  MaBeinheiten,  Be- 
nennungen  • In  der  Praxis  vielfach  benutzte  unklare  Benennungen  • 
Einrichtungen  zur  Erzielung  einer  ungestorten  Verbrennung  in 
, den  Gasfeuerstatten 
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Die  rasante  technische  Entwicklung  in  den  letzten  Jahren  hat  auch  die 
Fachwelt  des  Heizungs-  und  Liiftungsbaus  vor  zahllose  Probleme  gestellt, 
denen  besonders  der  Nachwuchs  nicht  immer  gewachsen  ist,  die  aber 
auch  der  gewiegte  Fachmann  oft  nicht  auf  den  ersten  Anhieb  zu  losen 
vermag.  Hier  soil  und  muB.  die  wissenschaftliche  Fachliteratur  die 
Grundlagen  schaffen  oder  die  theoretischen  und  praktischen  Hilfsmittel 
zur  Verfiigung  stellen,  die  ein  sicheres  Arbeiten  gewahrleisten.  Doch  der 
Jetzte  Krieg  hat  auch  hier  betrachtliche  Liicken  gerissen. 

Eines  der  fiihrenden,  vielleicht  sogar  das  fiihrende  FaChbuch  vor  dem 
Kriege  auf  dem  Gebiete  des  Heizungswesens  war  das  ,,Schornstein- 
Handbuch“  von  Dr.  Ernst  Schumacher,  das  in  sachlicher  Darstellung 
auf  exakten  Berechnungen  und  Untersuchungen  basierend,  aber  dennoch 
leichtverstandlich,  grundsatzliche  Verfahren  entwickelte,  die  eine  Fest- 
legung  und  Beurteilung  von  Stromungsvorgangen  in  hauslichen  Feuer- 
statten  und  Schornsteinen  ermoglichte.  Die  kommende  Neuauflage  wird' 
vor  allem  auch  der  fortschreitenden  Industrialisierung  Rechnung  tragen, 
da  sie  durch  die  Betrachtung  industrieller  Ofenanlagen  und  Schornsteine 
das  bisher  Gebotene  wesentlich  erganzt.  Zahlreiche'  neu  in  das  Buch 
aufgeriommene  Beispiele  und  Vergleiche  werden  betrachtlich  zum  besseren 
Verstandnis  der  geschilderten  Probleme  beitragen.  Die  einzelnen  Ver- 
fahren lassen  sich  iiber  die  Aufgaben  des  reinen  Heizungswesens  hinaus 
auch  fur  die  Gasindustrie  sowie  die  Be-  und  Entluftungstechnik  ver- 
wenden,  so  daB  die  Neuauflage  des  Werkes  sicherlich  von  weitesten 
Kreisen  der  Fachwelt  begeistert  begruBt  werden  wird. 


(Hier  abtrennen!) 


Ich/wir  bestelle(n)  vom  VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG,  Miinchen, 
durch  die  Buchhandlung: . * , 


Exemplare  SCHUMACHER,  Die  Stromungsvorgange  in  Feuer- 

t 

statten  und  Schornsteinen, 
zum  Subskriptionspreis  von  DM  16. — 


Ort: ; Datum: 

Genaue  Anschrift : 
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QOufiten  c 5ie,  < 

dafl  schon  die  Romer  eine  Art  ,,Zentralheizung“  kannten? 

dafi  die  Erfindung  des  modernen  Unterbrandofens  bereits 
300  Jahre  zuriickliegt? 

daB  in  unserer  Buchreihe  „Abhandlungen  und  Berichte,  des 
DeutscHen  Museums' c eine  kleine  Broschure 

1000  JAHRE  WERDEGANG  VON  HERD  UND  OFEN 

verfaBt  von  Alfred  Fab  er,  erschien,  die  in  Wort,  und  Bild 
' liber  dies  und  vieles  andere  mehr  berichtet?  Eine  Kultur- 

geschichte  menschlichen  Lebens!  — Das  mit  31  Bildern  und 
Tafeln  ausgestattete  Biichlein  ist  fiir  DM  140  in  jeder  Buch- 
handlung  zu  haben. 

QOissen  c5ie  schon , 

daB' in  absehbarer  Zeit  Hermann  Recknagels 

HILFSTAFELN  ZUR  BERECHNUNG  VON 
WARMWASSERHEIZUNGEN 

vollstandig  neu  bearbeitet  von  O b e r - 1 n g . Erich  Keller 
VDI,  dem  Neffen  des  Verfassers,  in  der  8.  Auflage  wieder 
herausgegeben  werden? 

daB  auch  der  im  In-  und  Ausland  bekannte 

LEITFADEN  FUR  BERECHNUNG  UND  BAU  VON 
STOCKWERKSWARMWASSERHEIZUNGEN 

verfaBt  von  Dipl.-Ing.  Julius  RoBler,  in  Kiirze  in  der 
2.  Auflage  vorliegen  wird? 

cAber  sicker  tick  w is  sen  die, 

daB  Sie  in  jeder  Buchhandlung  auBer  den  zahlreichen 
technis chen  Werken  und  Zeitschriften  auch  Bucher  aus 
den  Gebieten  der 

GEISTESWISSENSCHAFTEN 
NATURWISSENSCHAFTEN  - 
MATHEMATIK  UND  PADAGOGIK 
erhalten  oder  bestellen  konnen  aus  dem 

VERLAG  VON  R.OL'DENBOURG  MONCHEN 
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HERAUSGEGEBEN  VOM  VEREIN  DEUTSCHER  INGENIEURE,  DUSSELDORF,  MIT  SEINER  ARBEITSGEMEIN- 
SCHAFT  HEIZUNGS-  UND  LUFTUNGSTECHNIK  UND  SEINEM  FACHAUSSCHUSS  FOR  HAUSTECHNIK 

FACHORGAN  DER  ARBEITSGEMEINSCHAFT  WARME-,  LUFTUNGS-  UND  GESUNDHEITSTECHNIK, 
DUSSELDORF,  UND  DER  ARBEITSGRUPPE  HAUSTECHNIK  IM  FACHNORMENAUSSCHUSS  BAUWESEN 


Bi Id  1:  Das  Gebaude  der  Vereinten  Nationen  in  New  York  «-  Symbol  des  Aufbaues 


Die  Zentralheizung,  der  Kuhlschrank,  das  Radio,  die  Badewanne  und  alle  die  anderen  Hilfsmittel  des 
taglichen  Lebens.  Es  schien,  als  ob  diese  Dinge' nur  jenen  vorbehalten  bleiben  sollten,  die  sie  uber  den 
Krieg  gerettet  hatten,  und  als  ob  die  anderen,  die  Heimat,  Heim  und  Herd  verloren  hatten,  nie  wieder  in 
den  Besitz  dieser  Werte  gelangen  wurden,  die  gegeniiber  dem  Geld  als  wirkliche  Reichtumer  erschienen. 

Dann  kam  der  Aufbau : es  fuhren  die  ersten  Kohlenzuge  und  auf  ihnen  die  Menschen.  Dacher  wurden 
ausgebessert,  zerstorte  Werkstatten  gerichtet.  Da  und  dort  begann  die  Fertigung,  zuerst  primitiv  in  Form 
einfachster  Blechofen  und  -herde,  in  Form  von  hauswirtschaftlichen  Geraten  aus  Wehrmachtsmaterial, 
allmahlich  immer  besser  werdend.  Es  kam  die  B e w i rts  c h af  t u n g,  der  schwarze  Markt,  die  ,,Kom- 
pensation”,  die  Wahrungsreform  und  neuer  AuBenhandel.  Es  gab  wieder  Kohle  und  Stahl  aus  eigener 
Erzeugung  und  Kupfer  und  Messing  vom  Ausland. 

Funf  Jahre  nach  dem  beispiellosen  Zusammenbruch  konnte  der  Wohnungs-Minister  der  Bundes- 
republik  ein  Wohnungsbau-Programm  von  300  000  Wohnungen  pro  Jahr  verkunden.  In  den  zerstorten 
Stadten  gab  es  nicht  nur  den  Wiederaufbau,  sondern  einen  Neubau  groGen  Stils.  Die  Verwendung  der 
Trummer  in  Form  des  Ziegelsplitt-Betons  wurde  das  Symbol  die'ses  erstaunlichen  Aufbaues.  Und  wirklich 
wurden  1950  in  der  Bundesrepublik  300  doo  Wohnungen  geschaffen  — in  dem  Gebiet,  in  dem  s/3  der 
Menschenzahl  des  ehemaligen  Reichsgebietes  zusammengedrangt  wurden  — , so  viel  Wohnungen  wie 
einst  in.den  besten  Vorkriegsjahren  im  ganzen  Reich.  Der  zunehmende  Wettbewerb  steigerte  die  Leistung, 
diese  wieder  die  Anspriiche  der  Menschen.  Vielen,  die  noch  1945  vollig  primitiv  lebten,  war  die  Zentral- 
heizung, der  Gasbadeofen  und  Kuhlschrank  schon  wieder  selbstverstandlich,  und  sie  vergaBen,  da(3  es 
ostlich  des  ..Eisernen  Vorhangs"  noch  Lebensniittelkarten  und  Mangel  an  Wichtigstem  gibt.  Wahrend  1950 
die  ersten  Plane  fur  die  internationale  Bau-Ausstellung  CONSTRUCTA  1951  und  in  den  USA  die  Kon- 
struktion  des  UN-Gebaudes  aus  Stahl,  Beton  und  Glas  mit  Kiima-Anlage  entstanden  (B  i I d 1),  begann 
der  Krieg  in  Korea  und  mit  ihm  ein  neuer  Abschnitt  im  Aufbau  der  zerstorten  Welt.  , 

Die  Weltmarkt-Preise  wichtiger  Rohstoffe  begannen  zu  steigen  und  im  weiteren  Verlauf  die  anderer 
Guter  (B  i I d 2).  Viele  glaubten,  hierin  das  Gesunde  des  neuen  Bau-Abschnitts  zu  sehen.  Aber  wie  erhohte 
Temperatur  das  Symptom  einer  Krankheit  ist,  so  zeigt  das  Steigen  der  Rohstoffpreise  nur  an,  daR  der 
GesundungsprozeB  der  Weltwirtschaft  durch  einen  neuen  Krankheitsherd  bedroht  ist. 
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Betrachtungen  zur  Constructa 


Heizg.  - Liiftg.  - Haustechn. 


-Die  eigentliche  Problematik ' liegt  tiefer.  Sie  zeigt  sich  deutlicher  als  auf  andere'n  Teilgebieten  des 
Bauwesens  in  der  Haustechnik,  die  ganz  und'gar  auf  Stahl,  GuBeisen  und  Metallen  beruht:  Wahrend  der 
Gesamtbedarf  der  Wirtschaft.  an  Stahl  groGer  denn  je  ist,- liegt  die  Stahl-Erzeugung  in  Deutschland  (im 
Gegensatz  zu  den  siegreichen  Landern)  weit  unter  dem  Vorkriegsstand  (B  i I d 3),  die  Eigenerzeugung 
an  Metallen,  die  schon  immer  gering  war,  noch'  betrachtlich  rriehr.  Andererseits  erfordert  die  AuGerihandels- 
politik  der  Bundesrepublik  verstarkte  Ausfuhr  an  Walzstahlerzeugnissen,  Metall-Hatbzeug  und  anderen 
Produkten,  die  die  deutsche  Wirtschaft  besser  und  lieb.er  selbst  weiter  verarbeiten  wurde.  Wahrend  so  die 
Erzeugung  von  Tragern,  Betonstahl  und  Blechen  durch  den  Mangel  a-n  Material  eingeengt  ist,  muB'die 
Bundesrepublik  sogar  den  volkswirtschaftlich  wertvollen  — aberfurdie  Zahlungsbilanz  unwesentlichen  — 
Stahlschrott,  ausfuhren,  um  die  Gegenwerte  fur  die  Einfuhr  wichtiger  Rohstoffe. — angefangen  vom  Erz 
bis  zum  Weizen  — und  nicht  zuletzt  auch  die  Gegenwerte  fur  die  weitere  Fesfigung  der  deutschen  Gesamt- 
lage  zu  schaffen.  Dies  ist.  um  so  schmerzlicher,  als  dievor  dem  Kriege  wesentliche  Ausfuhr  von  Fertig- 
erzeugnissen  der  Haustechnik  einen  Erlos  von  2000  bis  5000  DM  je  Tonne  Rohmaterial  brachte,  wahrend 
Rohsfahl  und  Walzstahl  nur  einen  Tonnenwert  von  einigen  Hundert  D-Mark  ergeben. 

~ Und  noch  eines  ist  von  Be-  

i so — . — i . j-  . j j — ci_  deutung  : Ein  Teil  der  Lander,  die  79J5  wg 

■ r 1 1 — J—  frijher  von  Deutschland  nicht  nur  — — r — — 

^mo — T — - — [-  S A — - — I — j — Rohre,  Fittings  und  Armaturen,  Deutschland 

j l:o~  [ ~ ■ ; r- -4  sondern  auch  Herde,  Ofen,  Kes-  — 7|\ 

’ § 1 I Tl'Si  I • ; sel,  Badewannen  und  anderes  in  e ■ ■ /\ 

|j  m 1 — — — | — ' groBem  "Stil  ■ kauften,  hat  unter  /V  j \ 

■|  — — j *• J r~ dem  Zwang  (und  Schutz)  des  / \ '/frll 

^ 30  , j liaim'i"'  i Krieges  eigene  Industrien  fur  VIA 

co  _ ^ ]'  T 7 diese  Zubehorteile  des  Bauwe-  AfYTi  wkS 

. ~ j i j j.  J sens  aufgebaut  und  kOnnte  in 

m ; 1 — - — 1 — - — j-  Ruhe  friedliche  Entwicklung  trei-  znkg 

' i * ben.  So  hat  heute  beispielsweise  * — ^ 

, 1 r — H "H  • i — Argentinien  — frijher  einer  der  **  . 

’ i ~r  Y ~ groBten  Kunden  Deutschlands 

I ' j . 1 I. gerade  in  der  Haustechnik  — /\  N 

i§^300~. — — i — | 1 j ^ im  Zuge  einer  staatlich  gelenkten  / \ - ' 

. I f — / ~i~ — Autarkie-Bestrebung  nicht  nur  /\ 

i j /~\  'T~  systematisch  Einfuhreinschran-  Z||\I  / \ 

^ f | - '/  Kupfer^j I kung  bewirkt,  sondern  zugleich  (4|'h 

J i1  — r—^r~ — einen  planmaBigen  Ausbau  der 

■ . {• — Eigenerzeugung  fur  alle  Arten  1,09  $ /-  L 

rwbndrSlTZI  ■ I l^TTTV  yH  rvon  Bau-Zubehorteilen,  ange- 

JA  S.  ON  D.J  F MAMJJ/ISONDJFM  fangen  von  Rohren  bis  zu  Elek-  ” -ntkg 

ww  wo  mi  tromotoren,  z.  T.  unter  Einsatz  raini ^ 

Bild  2:  EinfluB  der  weltpolitischen  Entwick-  staatlicher  Mittel  vorgenommen.  BMd  3.  Eisenverbrauch  ie 


ergeben. 
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1936 
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Deutschland 

i; 
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211kg 

ZWkg 
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\ 

609  kg 

■ 'n&kg 

lung  auf  die  Weltmarkt-Metallpreise  und 
die  Armaturenpreise  in  Deutschland 


siaamcner  ivunei  vorgenommen.  BHd  3.  Eisenverbrauch  je 
Ein  weiteres  Beispiel  ist  Schwe-  Kopf  1936  und  1949  in  der 
den,  das  e.nst  m groBem  Umfang  Bundesrepublik  und  in  USA 
in  Deutschland  haustechnische 


Erzeugnisse  kaufte  und  im  Kriege  gezwungenermaBen  sich  weitgehend  eine  eigene  Industrie  aufbaute  ' 
und  heute  gerade  in  der  Ausstattung'  von  Wohnungen  international  fuhrend  ist. 

'*  Symbolisch  fur  den  Wandel  ist,  daB  in.Auswirkung  der  Nachkriegs-Notlage  Deutschland  nach  1945 
nicht  nur  wie  frijher  aus  Schweden  vorwiegend  Rohstoffe,  sondern  in  groBem  Umfange  vollstandige 
Tiiren  und  Fenster  und  sogar  vollstandige  Holzhauser  mit  Kuchen-Spulbecken  einfuhrte. 

Nur  naturlich  ist,  wenn  unter  dem  EinfluB  der  weltwirtschaftlichen  Spannungen  und  im  Gefolge 
der  groGen  Umwalzangen  auch  die  Gebiete  der-Heizung,  Luftung  und  Haustechnik  Spannungs-Erschei- 
nungen  und  Storungen  aufweisen.  So  ist.  z.  B.  der  Baukosten-lndex  in  den  Jahren  1913/1950  von  100 
auf  280,  der  Preis  haustechnischer  Einrichtungsgegenstande  allein  von  1939  bis  1949  um  40  bis  100% 
gestiegen,  wahrend  gleichzeitig  von  d'en  fur  den  ,,sozialen  Wohnungsbau“  zusttindigen  Lenkungsstellen 
gefordert  wird,  daB  der  Mietpreis  die  fruher  geltende  Hochstgrenze  von  1,10  DMje  m2nicht  uberschreite. 

So  ist  es  logisch,  daB  sich  neben  dpn  Bestrebungen,  durch  technisch  begrundete  Rationalisierung 
zusatzliche  ..Ersparnisse1’  zu  erzielen,  ein  starker  Preisdruck  in  Form  einer  ,,Primitivitat“  auswirkte, 
namlich  im  Fortlassen  haustechnischer  Einrichtungen  bei  der  Bauausfuhrung : In  vielen  Wohnungsbauten 
werden  keihe 'Koch-  und  Heiz-Einrichtungen  geschaffen,  weil  der  Bauherr  mit  den  Mitteln  nicht  ausreicht, 
so  daB  nachtraglich  in  einer  volkswirtschaftlich  fragwiirdigen  Weise  die  Mieter  selbst  fur  die  Erganzung 
der  Wohnungen  sorgen  mussen.'  So  muB  das,  was  der  Bauherr  spart,  der  Mieter  wieder  ausgeben. 

Ein  Symbol  der  Spannungen  und  der  Armut  Deutschlands  ist  es  auch,  daB  nach  den  Ansatzen  zu 
einem  gesunden  Wohnungsbau  1949/50  imJahre1951  neben  umfangreichen  gut  ausgestatteten  Woh- 
nungen fur  Besatzungsangehorige  ,,Schlichtwohnungen“  amtlich,  empfohlen  werden,  bei  denen  der 
geforderte  Preis  beF  stark  erhohten  Rohbaukosten  nur  durch  weitgehendes  Fortlassen  fechnischer  Aus- 
rijstung  und  durch  Staatszuschusse  annahernd  erreicht  wird,  wieder  im  Unterschied  zu  reicheren  Landern, 
wo  die  Staatszuschusse  dazu  dienen,  auch  dem  Werktatigen  in  der  Mietwohnung  eine  gediegene  technische 
4 o . - . -..  ...  . * Ausstattung  zur  Verfiigung  zu  stellen.  Es  ist  notwendiq, 

Zahlentafel  l: .^re.svergle.ch  fur  versch.edene  haus-  dieSe  Tatbestdnde  eihmal  neben  den-technischen  Pro- 
e msc  e inric  ungsgeg  s an  e blemen  der.Konstruktion,  des  Betriebes  und  der  Ferti- 

(.\11cl1  I'iiiim  Hcriclif  ,,1‘roduklivc  FinclitliiuMliilfr  der  Uunerk-  auna  U|ar  und  niichtern  ins  Aunp  711  fnsspn 
schaflcn-  vim  l)r.  R.  yimpturh,  Xolu  1950:  Buml-VcrliiK  (JinbH)  9 UflQ  nucnTern  lns  Au9e  zu  tassen. 

— ^ Denken  wir  zur  Zeit  des  Schu man-Planes  daran, 

Vorkricjjs-  pfo'sv'jiVttv  • da^  einst  a9<:h  Deutschland  Klosett-  und' Waschbecken 
vreisv  •AnxiiHt''  1949  aus  dem  Ausland  bezog,  bevor  deutsche  Werke  diese 
D.\r  dm:  Erzeugung  aufnahmen,  und  daB.vordem  preuBisches 

7 ‘ ‘ — Eisen  bei  der  Einfuhr  nach  Bayern  und  umgekehrt.baye- 

KohU'iiiit'rrl  Kisn  . . ...  I-’-.  '/J/,--  ' rische  Gerste  bei  der  Einfuhr  nach  PreuBen  verzollt  wer- 

Koiiiviibiujc-ofen  ..liaco" a 1 5«,—  den  muBten.  So  bedeutet  Aufbau  1 951  im  Zeichen  des. 

Wiisclikcssci  lioBcntiioi' 59, — Wortes  CONSTRUCTA  nicht  nur  Konstru ktion  neuer  Ge‘ 

Vreist olmndo  liiiikovntim:  ]:i4«  mm  -75,25  1 25. GO  rate  oder  Einrichtungen  und  Bauen  von  Hausern,  son- 

stiirunwniinc  1045mm  .....  io:i;, s5  134.50  dern  Schaffung  einer  neuen  Form  des  Zusammenar- 

stnfciibpcken  „ Krone”  ......  35,--  7+, so  . . beitens  der  Volker  zur  gemeinsamen  Uberwindung 

Kloscdbi'ckoii 10.90  3i,5o  der  Note.  ’ M.  Mengerinqliausen  VI) J [H619J 
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Entwicklungslinien  der  hauslichen  Gesundheitstechnik 


Von  M.  O.  Paul,  Wurzburg 

Die  Entwicklung  bis  zum  2.  Weltkrieg 

Die  Entwicklung  der  neuzeitlichen  hauslichen  Ge- 
sundheitstechnik nahm  im  19.  Jahrhundert  ihren  Ausgang 
von  England,  in  enger  Verbindung  mit  der  Entwicklung 
der  zentralen  Gas-  und  Wasserversorgung  und  der  zentralen 
Entwasserungsanlagen.  Dabei  waren  einerseits  hygienische 
Gesichtspunkte  im  Zusammenhang  mit  dem  Anwachsen 
der  groBen  Stadte  mid  anderei’seits  der  Wmisch  nach 
erhohter  Bequemlichkeit  mafigebend.  Seit  Beginn  des. 
20.  Jahrhunderts  begann  in  den  USA  eine  starke  Weiter- 
entwicklmig,  die  schlieBlich  dazu  fiihrte,  daB  die  USA 
auf  diesem  Gebiet  die  alien  Kulturlander  Europas  iiber- 
fliigelten. 

Die  Entwicklung  in  Deutschland  zeichnete  sich  bis 
zum  2.  Weltkrieg  hauptsiichlich  dadurch  aus,  daB  im  Woh- 
nungsbau  eine  durchschnittlich  gute  Ausstattung  in 
hygienischer  Hinsicht  in  Anwendung  kam  und  somit  der 
allgemeine  Durchschnitt  holier  als  in  anderen  Landern 
lag,  ohne  die  Spitzenleistungen  der  USA  zu  erreichen.  In 
alien  Landern  wurden  dabei  wesentliche  Eortschritte  durch 
den  Krankenhausbau  und  den  Hotelbau  gefordert. 

Die  Entwicklung  nach  dem  2.  Weltkrieg 

Wahrend  sich  in  den  USA  und  teihveise  auch  in  einigen 
vom  Kriege  nicht  oder  wenig  beriilirten  Landern  die  Ent- 
wicklung in  der  Scbaffnng  neuer  Spitzenleistungen  aus- 
gewirkt  hat,  trat  in  Deutschland  durch  den  zweiten  Welt- 
lcrieg  ein  starker  Riicksehlag  ein,  der  zunaclist  die  Ent- 
wicklung von  Neuerungen  fast  vollkommen  unterband  und 
dafur  die  Frage  in  den  Vordergrund  riickte,  wie  mit  einem 
Mindestaufwand  an  Anlagekosten  und  Betriebskosten  der 
Masse  der  Bevdlkerung  das  Notwendigste  an  liygienischen 
Einrichtimgen  geboten  werden  lcann.  Ohne  daB  diese  Auf- 
gabe  der  Versorgung  der  Bevolkerung  mit  guten  Dureh- 
schnittsgeraten  an  Bedeutung  und  Beachtmig  verloren 
liatte,  ist  jedoch  in  deh  letzten  Jahren  — etwa  seit  der 
Wahrungsreform  — auch  die  Entwicklung  mid  Einfulirung 
von  Neuerungen  wieder  in  Gang  gekommen.  Hierbei  hat 
die  Beriihrmig  mit  anderen  Landern  und  der  wachsende 
Austausch  von  Waren  mid  Erfahrungen  einen  stark  for- 
dernden  EinfluB. 

Einrichtungsgegenstdnde 

Im  Sinne  des  Vorhergesagten  zeigt  sich  in  den  USA 
und  einigen  vom  Krieg  nicht  betroffenen  Landern,  wie  z.  B. 
in  der  Schweiz,  heute  aufier  einem  durch  den  hohen  Lebens- 
standard  bedingten  verhaltnismaBig  guten  Ausstattmigs- 
stand  der  Durchschnittswohnung  eine  starke  Entwicklung- 
neuartiger,  hygienisch  und  teclmisch  fortschrittl icher  Mo- 
delle  fur  sanitate  Einrichtmigen.  Auch  hier  sind  es  zum  Tail 
wieder  die  Krankenhauser  und  die  von  vielen  Menschen 
benutzten  sanitaren  Einrichtungen  der  Gaststatten,  Hotels 
und  Eisenbahnen,  die  einen  grofien  EinfluB  auch  auf  die 
Ausstattungen  der  Wolinungen  ausiiben. 

Nachdem  schon  frulier  das  Absaugeldosett  vom 
Krankenhaus  ausgehend  das  Hotel  und  Privatliaus  erobert 
hat,  ist  fiir  besser  ausgpstattete  • Wolinungen  das  Ein- 


Stiick-Klosett  (B  i 1 d 1)  die  bevorzugte  Form  geworden, 
die  auch  in  Deutschland  allmahlich  Verbreitung  findet. 
Als  Weiterentwi cklung  sind  die  an  der  Wand  montierten 
Klosettbecken  zu  betracliten,  deren  Anwendung  von  den 
Krankenhausern  ausgeht,  da  hier  der  Yorteil  geschatzt 
wird,  daB  die  gesamte  Bodenflache  frei  bleibt  und  daher 
leicliter  sauber  zu  halten  ist  (B  i 1 d 2). 

Fiir  Bahnhofe, 

Eisenbahnen, 

Gaststatten  sind 
Urinalbecken  fiir 
Frauen  entwickelt 
worden,  die  durch 
die  Vermeidung 
korperl  icher  Be- 
riihrmig  der  Erho- 
liung  der  Hygiene 
dienen  (B  i i d 3). 

Ausgehend  von  den 
Eisenbahnen  ha, ben 
sich  neben  den 

Waschbecken  iibli- 
clier  Ausfiihrung 
gesonderte  Mmid- 
spulbecken  (B  i 1 d 
4)  eingefiihrt,  wo- 
bei  in  den  USA  so- 
wohl  die  Eisenbah- 
nen wie  die  neuzeit- 
lichenHotels neben  Bj|d  2:  Klosettbecken  fiir  Wand.' 
der  Ka.lt-  und  einbau  der  Firma  Crane  (USA) 

W armwasser  arm  a- 

tur  haufig  eine  zusatzliche  Arrnatur  fiir  eisgekiihltes 
Trinkwasser  besitzen. 

Hinsichtlich  der  Gestaltmig  ist  eine  Bevorzugung  der 
Modelle  festzustellen,  bei  denen  die  Armaturen  organisch 
mit  dem  Becken  verbunden  sind,  wie  diese  teihveise  auch 
in  Deutschland  in  Form  der  Untertischbatterien  bei 
Waschbecken  bekannt  sind,  aber  nur  bei  erhohten  An spr li- 
chen zur  Anwendung  gelangen.  In  diesem  Sinne  werden 
auch  bei  Kiichenbecken  die  Arma- 
turen auf  einer  der  Rtickwand 
angeformten  Flache  angeordnet 
(Bild  5). 

Entsprecliend  der  allgemeinen 
Bestrebmig,  ortsveranderliche,  dem 
Wohnungsinhaber  gehorende  Mobel 
fiir  Bad  und  Kiiclie  mehr  und  mehr 
durch  Einbaumobel  zu  ersetzen, 
und  ausgehend  von  der  Tatsache, 
daB  im  Bad  sowieso  das  Bediirfnis 
fiir  die  Unterbringung  von  Toilet- 
tengegenstanden,  sauberer  und 
schmutziger  Wasche  besteht,  wer- 
den Waschbecken  in  Kombination 
mit  Einbausehrilnken  aus  email- 


Bild  3: 

Urinalbecken  fiir  Frauen,  auch  als  Klosett  benutzbar, 

zur  Benutzung  ohne  Beruhrung 

mit  dem  Becken  (amerikanisches  Modell) 


Bild  1: 

Ein-Stiick-Klosett 
der  Keramag, 
Modell  „lmperator“ 


p — JOS — q 


/H 


Bild  4:  Waschbecken 
als  Mundspulbecken 
mit  FuBventil, . 

Modell  Crane 
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^ A-  . 


7 7 

■ j Bild  5:  Kiichenspiilbecken,  Modell  Crane 

g*’-  Links:  AnsichtdesBeckens 

■ mit  Schrankunterbau 

. A Oben:  AnsichtdesBeckens 

von  oben  mit  der  Einbau- 
> Armatur  an  der  Ruck- 

I W wand  Bild  10:  F 


Bild  10:  FuBhebelventil  fiirWaschbecken,  Modell  Crane- 


liertem  Stahlblech  serienmaBig  gefertigt,  die  somit  eine 
neuzeitliche  Form  der  alten  „Wasch-Kommode'‘  darstel- 
len  (Bild  6).  In  der  gleichen  Richtung  liegt  die 
fabrikmiSige  Fertigung  von  Duschkabinen,  die  am  Ver- 
wendungsort  nur  aufgestellt  werden  und  die  zeitraubende 
sowie  teuerere  Ausfuhrung  derartiger  Duschanlagen  unter 
Verwendung  keramischer  Fliesen  ersparen. 


Bild  6:  Waschbecken 

mit  Einbauschrank 

aus  emailliertem  Stahlblech 


Bild  7:  GrundriG 
einer  Installationszelle 
mit  Bidet 


Bemerkenswert  ist  schliefilich  die  Tatsache,  daB  das 
in  Deutschland  fast  unbekannte  Bidet  im  Ausland  in  den 
letzten  Jahrzehnten  immer  mehr  Verbreitung  gefunden 
hat,  vorzugsweise  auch  bier  wieder  ausgehend  von  den 
Krankenhausem  und  den  besseren  Hotels.  In  dieser  Hin- 
sicht  sind  besonders  die  siidlieheren  Lander  (Frankreich, 
Italien,  Sudamerika)  fubrend  (Bild  7). 

In  bezug  auf  die  Werkstoffe  ging  zwischen  dem  1. 
und  2.  Weltkrieg  die  Einfuhrung  des  Sanitatsporzellans 
(Vitrous  China)  von  den  USA  aus.  MaBgebend  war  die 


| zum  Boiler 

Vorregulier- 
S/KJ?  hebel 

f-rS  Mischhebe! 


Bild  8:  Mischbatterie 
fiir  Elektrospeicher, 
Modell  Grohe,  Hemer, 
mit  Einhebel-Betati- 
gung.  Der  Betatigungs- 
hebel  steuert  sowohl 
den  Kaltwasser-  wie 
den  Warmwasser- 
zulauf. 


Vorregulierung 


■ s/eVende  tewf* 
ffiHH  d/s  hei& 


Bild  9:  FuBventil 
fur  Klosettbecken' 
gemaft  Bild  2, 
Modell  Crane 


Tatsache,  daB  der  dichte,  rein  weiBe  Scherben  mit  seiner 
organisch  verbundenen  Glasur  nicht  nur  fester  und  damit 
dauerhafter  ist,  sondern  auch  ein  besseres  Aussehen  be- 
sitzt  und  der  Anwendung  von  Farben  mehr  entgegen- 
kommt  als  andere  Werkstoffe.  Naehdcm  in  Deutschland 
erstmalig  die  Standardwerke  (NeuB)  und  die  Keramag 
(Ratingen)  diesen  Werkstoff  zur  Anwendung  brachten, 
ist  seine  Einfuhrung  auch  in  d 
Deutschland  - — und  simlgemaB  Geaamtanordnung 
in  anderen  Landern  Europas — 

standig  gewachsen.  Dementspre  --  ■ TTQJ— " 

chend  spielt  die  Anwendung  des  J |~  |1§|  _\J__ ' 

friiher  allgemein  ublichen  Stein-  .i_M IjJ  iLj I. 

gutes  mit  seinem  porosen  Scher-  _L_ i— j—  Jltd  >j_  l_|.  _ I 

ben  auch  im  Ausland  allgemein  --j— j-  j-  -Lj-.LLi.__f 

eine  immer  melrr  abnehmende  ~|—  W|“ '|  |"i-L  I j 

Rolle,  wahrend  Feuerton  nur  fiir  _|_J_ I _ 'H4jJ  j~  r 

gewisse  Anwendungszwecke  — _|  l_|_'pUj 

parallel  mit  Deutschland  — i~~f  I 

auch  zum  Einsatz  gelangt,  so  ^ ■ 

z.  B.  bei  Kiichenbecken,  fiir  die  ==tC Xl  V l|i'\ 

im  iibrigen  neben  emaillierten  | J \j  lip 

GuBteilen  zur  Befriedigung  des  g =3*  I I IN  j\l  !j  \ 

normalen  Baubedarfs  vor  allem  J?  =1  \ \ Hi 

rostfreier  Stahl  bei  hoheren  - ga**  \JLfjj  \ 

Anspriichen  bevorzugt  wird.  \ I IN 


lH659.11aN. 


Bild  11b:gFul}hebel-Betdflgung 

a FuB-Druekknopf  b Fernaus 
loser  c Bleirohr  d Futterrohr 


Bild  11c: 

Rahmen  mit  Deckplotte  und  DorntchloO 

e Rahmen  1 DornschloB  g Deckpiatte 
f e 


zumSpulrohr 


Bild  11a  bis  11c:  Durch  Fufiventil  gesteuerter  Druckspiiler, 
Modell  Benkiser,  Ludwigsburg  (Vorkriegsausfiihrung) 
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Armaturen 

Auf  dem  Armaturengebiet  ist  in  den  USA  nach  der 
weitgehenden  Einfuhrung  der  in  Deutschland  fast  un- 
bekannten  SchnellschluBventile  vor  allem  eine  Zunahme 
der  Ventile  mit  Ein-Griff-Betatigung  und  FuBbetatigung 
festzustellen  (siehe  Bild  8 bis  11c).  Aueh  hier  waren 
es  wieder  — ausgehend  von  den  in  Deutschland  ebenfalls 
im  Krankenhaus  angewandten  Fufi-  und  Kniehebel- 
armaturen  — zunaehst  hygienische  Gesichtspunkte,  die 
die  Einfuhrung  veranlaBten,  wahrend  dann,  wie  auf  so 
vielen  anderen  Gebieten  der  Wunsch  nach  Bequemlich- 
keit  hinzukam  und  die  Anwendung  im  Haushalt  begtin- 
stigte;  da  die  FuBbetatigung  der  Armaturen  der  Hausfrau 
ermoglicht,  am  Spulbecken  gleichzeitig  mit  beiden  Handen 
zu  arbeiten  und  die  Wasserarmatur  zu  benutzen. 


Bild  12:  Urinalbecken 
mit  Spiileinrichtung 
und  Betatigung 
durch  FuObodenventil, 
Ausfiihrung  Kugler  S.  A.,  Genf 


Ein- Griff- Armaturen  fur  kaltes  und  warmes  AVasser 
sind  schon  langer  in  Form  der  Sicherheitsmisdhbatterien 
bekannt,  bei  denen  zuerst  der  Kaltwasserweg  und  dann 
der  Warmwasserweg  freigegeben  wird.  Die  Verbreitung 

dieser  Armaturen  hat  in 
Deutschland  vor.  dem 
Kriege  mjt  denbekannten 
Armhebel-Batterien  fiir 
Arzte  begonnen  und  daim 
mit  neuentwickelten  Mo- 
dellen  durch  Kasernen- 
und  Fabrikbauten  eine 
starke  Zunalime  erfahren. 
In  neuer  Form  sind  solche 
'Armaturen  auch  fiir 
Elektro-Speicher  entwik- 
kelt  worden  (Bild  8). 

Die  FuBventile  wur- 
den  am  Anfang  zunaehst 
bei  Klosett-  und  Urinal- 
Anlagen  (Bild  12)  mit 
der  Absicht  angewandt, 
dem  Benutzer  die  Beriih- 
riuig  der  Armaturen  mit 
der  Hand  zu  ersparen  und 
trotzdem  die  Spiilung  si- 
cherzustellen.  Die  Spiil- 
ventile  werden  dabei  ent- 
■ weder  am  Boden  angeord- 
net  (heute  seltener) 
oder  in  ublicher 
Weise  an  der  Wand 
und  dann  durch  ein 
im  Boden  einge- 
bautes  Hilfsventil 
iiber  diinne  Kupfer- 
rohre  von  ca.  4 mm 
Li  cht-AA’e  i te  gesteu  - 
ert  (Bild  11  u.  12). 

Auch  der  Ge- 
sichtspunkt  der 
AVasser-Erspamis 
spielt  eine  wichtige 
Rollebei  derzuneh- 
menden  Einfuh- 
rung der  Ventile  fiir 
FuBbetatigung.  So 
wird  nicht  nur  bei 
den  Einrichtungen 
der  in  Gaststatten 
und  dergl.  benutz- 
ten  Urinal-Anlagen 
diuch  die  FuBbeta- 
tigung errei  cht,  daB 
die  Spiilung  uber  - 

Bild  13:  Ansicht  eines  Handwasch-  haupt  in  latigkeit 
beckens  mit  automatischem  Warm-  gesetzt  wird  (wah- 
wasserventil  und  Betatigung  durch  FuB-  rend  bekanntlieh 
ventil,  Ausfiihrung  Kugler  S.  A.,  Genf  die_  vom  Benutzer 


I 


mit  der  Hand  zu  betatigenden  Spiileinrichtungen  fast  nie  in 
Tatigkeit  gesetzt  werden),  sondern  es  wird  auch  erreicht, 
daB  die  Spiilung  der  Haufigkeit  der  Benutzung  angepaBt 
ist,  wahrend  die  selbsttatigen  Spiileinrichtungen  u.  U. 
Wasser  verschwenden. 

Die  Frage  der  AArasser-Ersparnis  ist  vor  allem  auch 
bei  AVarmwasser-Anlagen  wichtig,  wie  .z.  B.  bei  Hotel- 
Waschbecken,  wo  haufig  die  Benutzer  bei  handbetatigten 
A’entilen  das  AVasser  langere  Zeit  ablaufen  lassen,  um 
geniigend  warmes"  AVasser  zu  erhalten.  In  dieser  Richtung 
spielen  vor  allem  die  im  Ausland  entwickelten  selbsttatigen 
AArarmwasser-Regulierventile  (Bild  13  bis  15,)  eine  Rolle. 

Der  im  Ausland  seit  Jahren  bekannte  „Le'onard“-l\Gscher,' 
(Bild  l4)der  von  der  englischen  Walker,  Crossweller  u.  Co.,  Ltd. 
hergestellt  wird,  gibt  nach  Hegediis  nach  einrhaliger  Einstellung 
Warmwasser  von  standig  gleichbleibender  Temperatur1).  Die 
eingebaute  kraftige  Warmeregler-Feder  / in  der  Mischkammer 


Slid  14:  Bauweise  des  „Leonard“-Mischventils 

ajb  (7  evvind canschliisse  far  Warm-  und  KaltwasserzufluB 
c,  d,  e ZufluBoffnungen  zur  Mischkammer 
/ Begelfeder  zum  Einstellen  der  Wassertemperatur 

g AuslaB  zur  Wanne  Oder  Brause 

h Stift  zur  tlbertragung  des  PederdruekS  auf  Ventil 
i Schlitzventil 

k Hebelgriff  fur  Einstellung  der  gewdnschten  ^ 

Mischtcmperatur 

wird  vom  AVasser  umspult  und  drosselt  bei  Senkung  oder  Er- 
hohung  der  Wassertemperatur  selbsttatig  die  Kalt-  oder  Warrn- 
wasser-  bzw.  Dampfzufuhr  ab.  AVie  durch  Arersuche  im  Ziiricher 
AVasserwerk  festgestellt,  kann  die  Mschtemperatur  in  weiten 
Grenzen  geandert  werden  einfach  durch  Umstellea  des  Misch- 
ventils  durch  Hebei  oder  mit  Steckschliissel.  Zwischen  den  10 
Stellungen  des  HebelgrifTs  k lassen  sich  die  AusfluBmengen  um 
rd.  20%  andern  bei  Schwankungen  von  V 5%.  Das  Kalt- 
und  AVarmwasser  fliefit  durch  seitliche  Gewindeanschliisse  a 
und  b der  Mischbatterie  zu  und  stromt  durch  die  Offnungen 
c,  d unde  in  die  Mischkammer ; das  schon  gemischte  Wasser 
umspult  die  Feder  / und  geht  durch  den  AuslaB  g zum  Brausen- 
kopf  oder  Badewanne.  Mit  zunehmender  Mischtetnperatur,  z.  B. 
infolge  geanderten  Drucks  des  Warmwasser-Zuflusses,  dehnt 
sich  die  Feder  aus  und  driickt  auf  Stift  h,  der  das  Schlitzventil  i 
mitnimmt  und  dadurch  den  Warmwasserzustrom  durch  c 
drosselt,  dafiir  den  KaltwasserzufluB  durch  d mehr  offnet  als 
bisher.  Mit  Hebelgriff  k wird  die  warmeregelnde  Feder  / auf 
die  verlangte  Mischtcmperatur  fiir  Duschen,  Baden  u.  a. 
eingestellt.  Bei  10  1/min  Wasserelitnahme  ist  der  Druckverlust 
im  Ventil  etwa  0,2  atii,  bei  20  1/min  rd.  0,75  atii.  Je  nach  den 
Netzdrucken  fliefien  bei  0,7  atii  11,5  1/min,  bei  4,3  atii  32  1/min 
durch,  bezogen  auf  38°  C Misehtemperatur.  ,,Leonard“-Misch- 
• ventile  sind  geeignet  fiir  Privatbader  aus'Bequemlichkeits- 
grvinden  und  fiir  Hotels  mit  betrachtliehem  Warmwasser- 
verbrauch,  wo  die  Kalt-  und  Warmwasserverluste  5 bis  15  1 
je  Zapfung  betragen  konnen,  bis  mit  den  iiblichen  Batterien 

f)  T.  Hegediis:  Mischventile  fiir  Warmwasser  konstanter  Temperatur. 
Ebenda  S.  83/85;  Domestic  Enging.  1050,  H.  5/7. 
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Bild  ISa  un<P  b:  > ■ Blld  15a:  AnsichS 

Automatisches  Warmwassermischventil 
der  Firma  Kugler  S.  A.,  Genf 

die  gewiinsckte  Temperatur  des  Mischwassers  erreicht 
wird.  Die  gleiehen  wirtschaftlichen  Vorteile  gelten  fur 
Badeanstalten,  Bade-  und  Duschanlagen  in  Schulen  und 
Krankenhausern,  fiir  mediziniseh  verordnete  Heilbader 
von  vorgeschriebener  Temperatur,  fiir  Waschereien,  Backer 
und  andere  Gewerbebetriebe,  bei  denen  es  auf  genau 
eingestellte  Warmwassertemperatur  ankommt. 

Das  Thermoventil  ,,Kuglostat“  der  Fa.  Kugler  SA, 
Genf2)  (B  i 1 d 15)  bietet  doppelte  Sicherheit  gegen  Schwan- 
kungen  des  Drucks  und  der  Temperatur;  es  sperrt  dazu 
noeh  bei  Mangel  an  kaltem  Wasser  den  Zuflufl  sofort  und 
vollstandig  ab.  Es  ist  ein  Einhebel-Mischbabn,  bei  deni  die 
Temperatur  des  Mischwassers  auf  ein  Thermo-Element  wirkt, 
das  einen  Steuerschieber  betiitigt,  der  seinerseits  die  Ventile 
fiir  Kalt  und  Warm  bffnet  und  schliefit.  Das  Thermoventil 
besteht  aus  3 Hauptteilen:  erstens  dem  gesteuerten  Regel- 
organ,  einem  Gleit-  oder  Drehsebieber  fiir  das  kalte  und 
warme  Wasser,  zweitens  dem  Temperaturelement,  das  inner - 
lialb  weniger  Sekunden  wirken  und  eine  verhaltnismafiig 
gro!3e  Kraft  auf bringen  mufi,  und  drittens  dem  von  Hand 
einstellbaren  Temperaturwahler.  Wird  dieser  z.  B.  auf  „Kalt“ 
gestellt,  so  deckt  der  Schieber  den  Warmwasserzuflufl  ab ; es 
geht  nur  kaltes  Wasser  durch.  Stebt  der  Wakler  zwischen 
,,Kalt“  und  „Warm“,  so  laBt  der  Schieber  von  beiden  Seiten 
Wasser  zufliefien.  Der  Zusammenbau  der  drei  Hauptteile 
wirft  verwickelte  konstruktive  Fragen  auf;  trotz  der  Warme- 
empfindlichkeit  der  Konstruktion  wird  in  der  Praxis  ein  storungs- 
freier  Betrieb  erzielt. 

Einige  amerikanische  Fir- 
I ’ men,  z.  B.  die  Kohler  Co.,  Wis- 

consin/USA,  bringen  verscbie- 
dene  neuartige  Brausenkbpfe 
I!  « heraus  mit  6 Strablenbiindeln, 

[J_E&  jeder  davon  mit  aoht  Strahlen, 

die  durch  einen  Handgriff  von 
I j&3^SSk  ' v0^er  Strahldicke  auf  feinste 

Zerstaubung  und  Menge  des 
fit  Dusehwasscrs  regelbar  (Bild  16) 

i und  unter  hobem  Druek  auf 
\ ^ zuverlassiges  Arbeiten  gepriift 

, Sparmaflnahmen  und 

Rationalisierung 

[EM ...  .....  Adlgemein  ist  bei  alien 

gild  15.  technischen  Entwicklungen 

Neuartiger  Brausekopf  festzustellen,  dafi  nach  der 

grundsatzlichen  Losung  einer 
technischen  Aufgabe  das  Bestreben  einsetzt,  die  Wirt- 
schaftlichkeit  der  Benutzung  und  der  Herstellung  zu 
erhohen.  Fur  die  Herstellung  ist  die  Reihen -Fertigung 
von  typisierten  Modellen  die  Voraussetzung.  So  ist  heute 
in  der  ganzen  Welt  nach  der  selbstverstandlichen  Be- 
schrankung  der  Fertigung  auf  festliegende  Einzelniodelle 
bei  Armaturen  und  Einrichtungsgegenstanden  das  Strcben 
vorhanden,  auch  vollstandige  Anlagen  zu  typisieren  und 
die  Fertigung  der  bisher  ortlich  auf  dor  Baustelle  lierge- 
stellten  Robr-Elemente  industriell  in  Werkstatten  auszu- 

2)  H.  Schellenberg:  Das  Thermoventil  und  seine  Installation.  Die 
Installation  Bd.  22  <1950)  S.  1/1 


fiihren.  Mit  anderen  Worten:  Wahrend  bei  Rohren,  Arma- 
turen,  Einrichtungsgegenstanden  heute  selbstverstandlich 
der  Kaufer  aus  einer  kleinen  Anzahl  festliegender  Modelle, 
die  ihm  der  Hersteller  aus  seiner  Serien -Fertigung  anbietet, 
eine  Auswahl  trifft,  war  bisher  noeh  bei  der  ganzen  Anlage 
die  „Mafi-Anfertigung“  nach  Wunseh  des  Bauherrn  oder 
Architekten  notwendig.  Auch  hier  beginnt  sicli  nun  die 
Uinstellung  auf  typisierte  Serieii-Modelle  durchzusetzen. 

Im  Deutschland  der  Naelikriegszeit  koinmt  zu  dieser 
allgmeinen  Entwicklungstendenz  noeh  die  Notwendigkeit 
des  „Sparens“,  die  sicli  aus  der  starken  Zerstorung  und 
deni  Zwang  der  Unterbringung  der  Fliichtlinge  ergeben 
hat  und  auch  mit  dem  Mangel  an  Rohstoffen  zusammen- 
hangt.  War  schon  vor  dem  2.  Weltkrieg  im  Zeichen  des 
V ier j ahresplans  in  Deutschland  der  Zwang  zur  Einsparung 
von  NE-Metallen  und  Stahl  entscheidend,  so  ist  dieser 
Umstand  auch  in  der  Naelikriegszeit  von  Bedeutung  ge- 
blieben.  Unter  dieser  Notwendigkeit  und  dem  EinfluB  des 
Sparen-Miissens  hat  sicli  beispielsweise  neben  der  Voll- 
badewanne  die  ra.umsparende  Stufen-Wanne  und  neben 
der  gufieisernen  Wanne  die  billigere  Stahlwanne  ent- 
wickelt. 

Kennzei chnend  fiir  die  heutige  Lage  in  Deutschland 
ist  die  Tatsache,  daB  ein  groBer  Teil  der  AVolinungsbauten 
weder  mit  Waschbecken  noeh  mit  Badeeinrichtung  aus- 
geriistet  werden  kann  und  daB  teilweise  in  den  Kitchen 
gar  keine  oder  nur  einfachste  Ausfulirungen  von  AusguB- 
becken  zur  Anwendung  kommen.  Unter  diesen  Umstanden 
haben  die  schon  seit  1930  laufenden  Bestrebungen  zur 
weitgehenden  Normung  und  Typisierung  der  gesundheits- 
technischen  Einrichtungen  fur  Wohnungen  erhohte  Be- 
deutung gewonnen.  Waren  diese  Bestrebungen  bis  1939 
vielen  a, Is  eine  iiberspitzte  Forderung  gewisser  Normungs- 
spezialisten  erschienen  (mit  dem  Ergebnis,  daB  weite 
Kreise  des  Bauwesens  sicli  gegen  diese  Bestrebungen  ge- 
stellt haben),  so  wurde  durch  den  ungeheuren  Wohnungs- 
m angel  der  Naelikriegszeit  und  die  Schwierigkeiten  zur 
Beschaffung  der  notwendigen  Ausstattungen  plotzlicb 
alien  Baufachleuten  klar,  daB  die  Normung  und  Typi- 
sierung auf  diesem  Gebiet  eine  der  wichtigsten  Voraus- 
setzungen  fiir  die  allgemeine  Nutzbarmachung-  der  Haus- 
technik  fiir  die  breite  Masse  der  Bevolkerung  ist. 

Dementsprechend  wurden  in  der  Arbeitsgruppe  Haus- 
technik  des  Fachnormenausschusses  Bauwesen  mit  be- 
sonderer  Dringlielikeit  eine  Reihe  von  Normen  zur  Ver- 
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Band  2,  Heft  4,  1951 


Unfallgefahren  beachten! 


einheitlichung  der  Wohnungsplanung  in  Angriff  genommen 
bzw.  durchgefiihrt.  Damit  gewannen  die  seit  1928  im 
Verein  Deutscher  'Ingenieure  auf  Grand  einer  Anregung 
von  0.  von  Miller ' VDI  und  W.  Hellmich  VDI  in  erster 
Linie  von  M.  Mengeringhausen  VDI  eingeleiteten  Arbeiten 
und  Plamuigen  ihre  Verwirkli  chung  (vergl.  die  diesbeziig- 
liche  Schrifttumsangabe  am  SchluB). 

Weniger  wiclitig  als  die  vollkommene  Vereinheit- 
lichung  der  einzelnen  Einrichtungsgegenstan.de  (deren 
Durchfiihrung  deswegen  auf  grosse  Schwierigkeiten  stoBt, 
weil  in  der  Industrie  gewisse  Eertigungseinrichtungen  vor- 
handen  sind,  die  nicht  willlcurlich  umgestellt  werden 
konnen,  da  hierzu  das  erforderliche  Kapital  fehlt)  ist  die 
Vereinheitli  chung  der  GrandriBplanung.  In  diesem  Sinne 
wurden  auf  Grand  von  Vorschlagen,  die  bereits  seit  1937 
in  der  Fachgruppe  Bauwesen  erstmalig  bearbeitet  wurden, 
neuerdings  Grundrifitypen  fur  Installationszellen  zur 
Normung  vorgeschlagen,  mit  dem  Ziel,  dadurcb  nicht  nur 
die  AVohnungsgrundrisse  zu  vereinheitlichen,  sondern  vor 
allem  eine  Grundlage  fiir'  die . serienmaBige  Werkstatt- 
fertigung  von  Rohrelementen  wie  iiberhaupt  vollstandiger 
Installatioitsanlagen  zu  schaffen.  Durch  die  Anwendung 
derartiger  GrundriBtypen  wil’d  vor  allem  auch  die.Moglich- 
keit  geschaffen,  bei  Beschrankung  der  Baumittel  in  die 
Wolinung  nur  das  Ffotwendigste  an  technischen  Einrich- 
tungen  von  Anfang  an  einzubauen  und  doch  sjiater  die 
Erganzung  mit  geringsten  Kosten  und  Aufwendungeii  an 
Arbeit  und  Material  zu  ei’inoglichen.  Wird  beispielsweise 
eine  typisierte  Fertiginstallation  nach  einer  genormten 
GrundriBtype  vorgesehen,  aber  die  Badeeinrichtmig,  be- 
stehend  aus  Badewanne  und  Wannwassergerat  zunachst 
fortgelassen,  so  konnen  die  beiden  Einrichtungsgegen- 
stande spater  in  kurzester  Zeit  vom  Wolmungsinhaber 
beschafft  und  angeschlossen  werden,  ohne  daB  die  Ein- 
griffe  in  den  Baukorper  notwendig  sind,  die  im  anderen 
Falle  bei  Anwendung  der  iiblichen  Installationsmethode 
zwangsiaufig  entstelien. 

Damit  steht  die  Frag©  der  werkstattmaBigen  Ferti- 
gung  von  Installationsanlagen  iiberhaupt  hi  engem  Zu- 
sammenhang.  So,  wie  noch  bis  vor  30  Jahren  die  Kohle- 
badeofen  vom  Spengler  oder  Klempner  auf  Bestellung 
angefertigt  wurden,  wahrend  heute  die  Montage  eines 
fabrikmaBig  gefertigten  Badeofens  eine  Selbstverstandlich- 
keit  ist,  wie  noch  vor  20  Jahren  in  groBen  Teilen  Deutsch- 
lands  das  ortliche  ,,Setzen“  eines  aus  Kacheln  zusammen- 
gesetzten  Kuchenherdes  iiblich  mid  selbstverstandlicli  war, 
wahrend  heute  ausschlieBlich  fabrikmaBig  hergestellte 
Herde  nur  aufgestellt  und  angeschlossen  werden,  so  voll- 
zieht  sich  heute  dieUmstelhuig  vonderortliehausgefiihrten, 
nach  Mafi  bestellten  Installationsanlage  auf  die  typisierte 
und  fabrikmaBig  gefertigte  Fertiginstallation.  Auch  in 
dieser  Hinsicht  gehen  die  Ansatze  teilweise  schon  weiter 
in  die  Vergangenheit  zuriick,  indem  bestimmte  Elemente 
wie  z.  B.  Badewannenuberlaufe  mid  Klosettspulrohre  be- 
reits seit  langerer  Zeit  von  Bohrenwerken  fertiggebogen 
geliefert  werden. 

Die  Bestrebungen  zur  Einfuhrmig  von  Fertiginstalla- 
tionsanlagen  wurden  u.  a.  bereits  vor  dem  Kriege  fiir 
den  damals  vorhandenen  Bedarf  an  Baracken  fiir  Reiehs- 
arbeitsdienst  und  WehrnTacht  von  den  fiir  die  Beschaffung 
dieser  Baracken  zustandigen  Diensstellen  gefordert  und 
liaben  dernentsprechend  vor  dem  Ki-iege  und  wahrend  des 
Krieges  zu  guten  wirtschaftlichen  Ergebnissen  gefuhrt. 
Bedauerlicherweise  haben  diese  Bestrebungen  in  der  ersten 
Nachkriegszeit  nur  langsam  die  notwendige  Unterstiitzmig 
der  groBen  Bautrager  und  teilweise  sogar  die  Gegnerschaft 
maBgebender  Kieise  der  Bauwirtschaft  gefmiden,  auch  auf 
Grand  einer  falschen  Einstellung  zum  Gedanken  der  Nor- 
mung  im  Allgemeinen.  Ariele  Baufachleute  glaubten  unter 
Arerkennung  der  wirtschaftlichen  Notwendigkeiten,  daB 
sich  die  kiinstlerische  Leistung  des  Baugestalters  in  einer 
personlichen  Gestaltung  der  Grmidrisse  fiir  Kiiche  mid  Bad 
zeigen  miisse  und  dafi  es  ein  Zeichen  von  Schwache  sei, 
typisierte  oder  genormte  Losungen  fiir  ]3ad  und  Kiiche 
in  einen  Bauentwurf  zu  iibernehmen. 


Allmahlich  beginnt  sich  aber  die  Erkenntnis  diu’ch- 
zusetzen,  daB  die  wahren  Aufgaben  des  Architekten  heute 
auf  ganz  anderen  Gebieten  liegen  als  in  der  Einzelbehand- 
lung  der  Entwiirfe  fiir  die  haustechnische  Ehirichtung 
und  daB  auch  der  beste  Architekt  nicht  in  der  Lage  ist, 
neben  seinen  vielen  anderen  Pflichten  und  Aufgaben  sich 
die  gleichen  Kenntnisse  und  Erfalirungen  wie  ein  Haus- 
technik-Ingenieur  oder  ein  Fertigungsbetrieb  anzueignen, 
der  sich  ausschlieBlich  diesen  Fragen  widmet.  Es  ist  dalier 
zu  erwarten,  daB  die  Anwendung  von  Fertigbauteilen  auch 
im  Rohrleitungsbau  in  Zukmift  eine  stets  wachsende  Rollo 
spielen  wird.  [H  659] 
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Eine  ungeniigende  Abfiihrung  der  Abgase  von  Gas-Wasser- 
erhitzern  in  Badezimmern  hat  schon  wiederholt  zu  schweren 
Unfallen  dureh  Gasvergiftung,  zuweilen  in  Verb  indung  init 
Erti'inken  infolge  von  Ohnmachtsanfallen,  gefuhrt,  weshalb 
bekaimtlich  auch  die  Anbringung  soleher  Gasheizer  erst  von 
einer  gewissen  GroBe  des  Badezimmerraumes  ab  erlaubt  ist, 
bestimmte  Vorschriften  fiir  die  Abfiihrung  der  Abgase  durch 
einen  Ahgasschornstein  einzuhalten  sind  und  die  Inbetrieb- 
nahme  des  Gasheizers  durch  den  zustandigen  Bezirksschorn- 
steinfegermeister  genelnnigt  worden  sein  muB.  Unfalle  treten 
besonders  leioht  ein  nach  Wiederinstandsetzung  beschadigter 
Gebaude,  wenn  die  Bewohner  vor  der  behordlichen  Gebrauchs- 
abnahme  und  Priifung  des  Ahgasschornsteines  einziehen  und 
das  Abzugsrokr  durch  Triimnierreste,  .Morte),  Vogelnester  usw. 
verlegt  ist.  [Neue  Deliwa-Zeitschrift  1951,  Seite  29/30.] 

Auch  die  Verwechslung  von  Gasflasehen  hat  schon  viele 
Unfalle  verursacht.  Im  Oktober  1950  zerknallte  bei  einer  Leucht- 
gastankstelle  eine  Propan-Flasohe  (B  i 1 d 1),  als  Jsie  unzulassiger- 
weise  mit  Leuchtgas  gefiillt  wurde.  Propan-Flaschen  werden 
nur  fiir  einen  Priifdruck  von  25  atii  hergestellt,  wahrend  der 
Fulldruck  bei  Leuchtgasfla- 
sohen  200  atii  betragt.Der  Tank- 
warthattees  versaumt,  sich  die 
zur  Flasche  gehorende  Tank- 
karte  geben  zu  lassen  und  wei- 
terhin  auch  schuldhafterweise 
unterlassen,  sich  zu  iiberzeugon, 
ob  die  Einpragung  auf  dem 
Flaschenhals  eineFiillung  mit 
Leuchtgas  zulieO.  Bekaimtlich 
diirfen  Leuchtgasflasclien  nur 
gefiillt  werden,  wenn  seit  der 
letzten  Priifung  nicht  melir  als 
2 Jahre  verstrichen  sind.  Bei 
der  Explosion,  die  bei  80  atii 
erfolgte,  wurde  erheblicher 
Sachschaden  angerichtet.  2 Per- 
sonen  wurden  vom  Luft- 
druck  fortgeschleudert.  Brenn- 
stoff- Warme-I^xaft  BWK  Bd . 3 
(1951)  Seite  93/94.  - [H  613] 

Bild  1:  Durch  zu  hohen  Full- 
druck aufgerissene  Propan- 
Flasche 
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H.  Tupke:  Heizofen  fur  Stigemehl  Heizg.  • Liiftg.  - Haustechn. 


Heizofen  fur  Sagemehl 

In  derNahe  von  Sagewerken  findet  man  haufig  einen  Heiz- 
ofen aus  Stahl,  der  so  primitiv  anfgebaut  ist,  daB  er  ohne  Fabrik- 
einriehtungen  im  Heinsten  handwerklichen  Betrieb  hergestellt 
werden  kann.  Da  er  nur  einma-1  am  Tage  be'schickt  wird  und 
dann  gleiehmaBig  durchbrennt,  so  geniigt  er  durchaus  einfachen 
Anfbrderungfen  an  eine  Biiro-  oder  Werkstattheizung. 


B i 1 d 1 zeigt  einen  unten  und  oben  offenen  zylindrischen 
Stahlmantel  a,  in  den  knapp  in  FuBhohe  ein  Zwischenboden  b 
eingeschweiBt  oder  eingenietet  ist.  Der  Zylinder  a wird  am 
Aufstellungsort  des  Ofens  auf  dem  Estrich  des  FuBbodens  ver- 
gossen.  In  den  Baum  unterhalb  des  Zwischenbodens  b ist  eine 
Art  Aschenkasten  c eingesclioben,  der  hier  aber  .zur  Aufnahme 
..von  Anfeuerholz  und  zum  Anziinden  des  Ofens  bestimmt  ist. 
Die  obere  Offnung  des  Zylinders  a wird  durch  einen  abhebbaren, 
mit  Handgriff  versehenen,  dicht  schlieBenden  Deckel  d ab- 
gedeckt.  Dicht  unter  ihm  ist  in  den  Zylinder  a der  Rauchabzug- 
stutzen  eingeschweiBt.  Der  Zwischenboden  b hat  ein  konzen- 
trisches  Loch,  etwa  2/s  mal  so  weit  wie  der  Rauchabzugstutzen. 
Auf  einer  Oberseite  hat  der  Zwischenboden  drei  oder  vier  Heine 
aufgenietete  Winkeleisenstticke,  welche  das  konzentrische  Auf- 
setzen  des  gleichfalls  zylindrischen  Brennstoffbehalters  e er- 
moglichen  sollen.  Dieser  heraushebbare,  unten  bis  auf  ein  kreis- 
rundes  Loch  (von  der  gleichen  GroBe  wie  das  des  Zwischen- 
bodens) geschlossene,  oben  offene  Rundbehalter  aus  Stahlblech, 
der  oben  zwei  kraftige  seitliche  Tragegriffe  / hat,  wird  auBerhalb 
des  Zylinders  a im  Sagemehl-Lagerraum  mit  Sagemehl  voll- 
gestopft,  nachdem  in  das  Loch  des  Bodenbleches  eine  holzerne 
Walze  g.  von  einem  Durchmesser,  etwas  Heiner  als  der  des 
Rauchabzugstutzens,  gesteckt  wurde.  Diese  Walze  g wird  nach 
dem  Vollstampfen  des  Behalters  nach  oben  hinausgezogen. 
Damit  dies  leicht  geschieht,  wird  die  Walze  zweckmaBig  schwach 
konisoh,  oben  einige  Millimeter  starker  als  unten,  ausgefiihrt. 

Der  Brennstoffbelialter  c wird  sodann  in  den  Zylinder  a 
eingesetzt,  der  Ofen  durch  den  Deckel  d gesehlossen  und  durch 
ein  im  Anfeuerkasten  c angemachtes  Holzfeuer  angefeuert.  Die 
heiBen  Rauchgase  des  Anzfindholzes  durchziehen  den  beim 
Herauszichen  ,,der  Walze  g im  Brennstoff  entstandenen  Luft- 
schacht  und  entziinden  das  Sagemehl,  das  nun,  nachdem  das 
Anfeuerholz  weggebrannt  ist,  mit  der  von  unten  her  durch  den 
Anfeuerkasten  und  den  Schacht  kerangefiihrten  Verbrennungs- 
luft  langsam  und  gleiehmaBig  abbrennt.  Die  Feuergase  stoBen 
gegen  den  Deckel  d,  der  an  dieser  Stelle  durch  eine  Schamotte- 
platte  gegen  Ausgluhen  und  Abbrennen  gesohiitzt  ist,  und  ziehen 
durch  den  Zwischenraum  zwischen  Brennstoffbehalter  und 
Ofenmantel  durch  den  Rauchstutzen  ab. 

Das  Abbrennen  geschieht  teils  radial  nach  dem  Luftschacht 
hin,  teils  nach  oben  weg  und  halt  10  bis  11  Stunden  an.  Es 
laBt  sich  denken,  daB  der  Ofen  in  den  ersten  Stunden  unten 
verhaltnismaBig  kiihl  bleibt  und  oben  bis  zur  Hohe  des  Rauch- 
gasabzuges  um  so  heifier  wird,  so  daB  man  auf  dem  Deckel  aueh 
koehen  kann.  Auf  einem  gewolbten  Deckel,  wie  m&n  ihn  zu- 
weilen  aueh  vorfindet,  ist  das  nicht  moglich.  In  dem  MaB.e,  wie 


die  Sagemehl-Fullung  nach  oben  hin  weggebrannt  ist,  werden 
aueh  die  unteren  Zonen  des  Ofens  heiB. 

Die  in  der  Abbildung  eingetragenen  MaBe  gelten  fur  eine 
bestimmte  Ausfiihrung  des  Ofens.  Man  findet  sowohl  Heinere 
wie  groBere  vor. 

Aus  dieser  Grundform  ist  offensichtlich  aueh  der  neue 
Sagemehl-Ofen  von  Pfeiffer  & Sanders,  Gottingen,  (B  i 1 d 2 
und  3)  entwickelt  worden,  der,  emailliert  auf  den  Markt  ge- 


B i Id  2 und  3:  Sagemehl-Dauerbrandofen  der  Gottinger 
Ofenfabrik  Pfeiffer  & Sanders 


Bild  4:  Sagemehl-Dauerbrenner 
der  gleichen  Firma  mit 
nach  vorn  herausnehmbarem 
Brennstoff-Behalter 

bracht1),  hohen  Anspriichen  an  Formschonheit  gereoht  wird. 
Bei  einer  anderen  Ausfiihrung  (Bild  4)  ist  der  Brennstoff- 
behalter bequem  nach  vorn  herausnehmbar.  Die  Heizgaso 
werden  durch  vier  Sturzziige  in  . einen  Rauchsammelkasten 
geleitet,  um  von  unten  in  den  Schornstein  zu  treten. 

II.  Tiipke  [H  532] 

1)  Herd  und  Ofen.  Bd.  46  (1050)  Nr.  4/5  S.  5. 


81.  Hauptversammlung  des  VDI 
31.Juli  bis, 3.  August  in  Hannover 

Dem  Heft  liegt  eine  Einladung  bei.  Dem  Heizungsmann 
bietet  sich  diesmal  ein  reiches  Programm,  insofern  am  Donners- 
tag-Vormittag  (2.  8.)  vom  AusschuB  „Heizkraftwirtschaft“  der 
Vereinigung  Deutseher  Elektrizitatswerke  (VDEW)  nnd  der 
Arbeitsgemeinschaft  ,,Heizungs-  und  Liiftungstechmk“  im  VDI 
gemeinsam  eine  Fachsitzung  ,,Heizkraftwirtschaft“,  am  Nach- 
inittag  eine  Fachsitzung  ,,Heizung  und  Liiftung“  veranstaltet 
ward.  Es  spreehen: 

Dipl.-Ing.  W.  Machehthun,  Frankfurt,  fiber  ,, Stand  der  Heiz- 
kraftwirtschaft“, 

Dipl.-Ing.  U.  Kraus,  Frankfurt,  fiber  den  Preis  der  Tonne 
Dampf  bei  industrieller  Eigenerzeugung, 

Dir.  Dr.-Ing.  J.  Koch  VDI,  Heidelberg,  fiber  Rohrverlegung  im 
Fernheiznetz,  besonders  die  kanalfreie  Verlegung, 

Dipl. -Big.  E.  Henselmann  VDI,  Hamburg,  fiber  Warmemengcn- 
Messung, 

Prof.  Dr.-Ing.  W.  llaiji  VDI,  Berlin,  fiber  lieiztechn.  Grund- 
lagen  einer  offentlichen  Warmeversorgung, 
Oberreg.-Baurat  a.  D.  Dipl.-Ing.  IF.  SpiUhagen  VDI,  Mfinchen, 
fiber  die  Einflfisse  der  Baugestaltung  ~und  Bauweise  auf 
den  Warmebedarf  und  die  Heizkosten  in  Wohnungsbauten, 
Dr.-Ing.  W.  Pohl  VDI,  Hamburg,  fiber  Fragestellungen  an  die 
Gesamtplanung  bei  industrieller  Klimatisierung. 

Unter  den  ganztagigen  Besichtigungsfahrten  wird  bei  den 
Heizungsfachmannern  die  Besichtigung  des  Wasserwerks  Berk- 
hof  und  des  Erdolfeldes  in  Nienhagen  am  3.  8.  Beachtung 
finden.  ' _ Sze  [H  726] 
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M.  Mengeringhausen:  Fertigteile  fUr  guGeiserne  AbfluGleitungen 


Fertigbauteile  fur,  AbfluBleitungen  aus  GuBeisen 

Von  Dr.-lng.  M.  Mengeringhausen  VDI,  Wurzburg 

In  Band  1 (1950),  S.  127  dieser  Zeitschrift  wurde  tiber  die  Verwendung  von  AbfluBleitungen  aus  Stahl  be- 
• richtet.  Im  Zusammenhang  mit  der  Normung  und  den  Bestrebungen  zur  weitgehenden  Verwendung  werk- 
stattmaGig  gefertigter  Installationsanlagen  hat  die  GuGrohrindustrie  beachtliche  Fortschritte  erzielt.  Nach- 
stehend  vyird  aus  einer  in  Vorbereitung  befindlichen  Veroffentlichung  uber  die  auf  diesem  Gebiet  er- 
zielten  Fortschritte  an  Hand  von  Beispielen  berichtet. 
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Geschichtliche  Entwicklung 

fA  ' Fast  der  ganze  neuzeit- 

J j liche  Rohrleitungsbau  beruht 

■■  /gJ  ; auf  dem  Grundsatz,  daft  ge- 

. , WWz.  . rade  Rohre  und  Formstiicke 

" j — a o ''  in.  einer  universell  anwendba- 
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; — J i J g dementsprechend  in 
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■ ''-j  \ \ Art  in  grofien  Seri- 
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~ t7S  bei  hauslichen  Ab- 

Bild  1 : GrundriBtypen  mit  verschiede-  wasserleitungen  die 
nen  Raumtiefen  gemaB  DIN  1801  nrechamscheFestzg- 
(Normvorschlag  nach  Mengeringhau-  keit  und  die  chemi- 
sen)  (Penster  nach  DIN  18050  und  sche  Bestandigkeit 
. LOftung  der  Innenbader  nach  DIN  eine  ausschlagge-. 
18070  nicht  dargestellt)  bende  Rolle  spielen. 

Wenn  in  neuerer  Zeit  Stahlrolire  nicht  nur  fiir  kurze 
An  s chluB le i tungen  bei  Einrichtungsgegenstanden,  sondern 
auch  bei  vollstandigen  Abwasseranlagen  innerhalb  cler 
Wohnungen  zur  Anwendung  gekommen  sind,  so  war  hier- 
bei  die  Mogliphkeit  entscheidend,  aus  Stahlrohren  beliebige 
Formen-  von-  Fertigteilen  werkstattmafiig  ohne  die  In- 
vestition  groBerer  Modellkosten  herzustellen. 

Typisierung  und  Normung  als  Voraussetzung 
Die  wirtsehaftliche  Anwendung  der  guGeisernen  Rohre 
mid  Formstiicke  war  von  Anfang  an  nur  moglich  auf  der 
Grundlage  einer  weitgehenden  Normung  und  Typisierung. 
Dementsprechend  wurden  guBeiserne  Rohre  und  Form- 
stiicke  schon  immer  von  den  Herstellerwerken  nach  Nor- 
men  geliefert,  zuerst  nach  Werknormen  und  spater  nach 
DIN-Normen1).  Die  Zus  ammens  tel  lung  dieser  Normen 
siclierte  die  MogliclJceit,  aus  den  einzelnen  Teilen  prak- 
tisch  alle  in  der  Praxis  vorkommenden  Bediirfnisse  fur 
Abwasserleitmigen  zusammenzusetzen.  Die  HersteUung 
von  Fertigbauteilen  aus  .GuBeisen  mit  Bauformen,  die  von' 
diesen  bisherigen  DIN-Formen  abweichen,  war  technisch 
zwar  immer  moglich,  konrite  jedoch  so  lange  nicht  ver- 

1)  LNA-Rolire,  d.  h.  lcichte  NormalabfluCrohre  nach  1172  bis  1178, 
1391  bis  1396. 


wirklicht  werden,  als  nicht  die  Anwendung  der  von  den  Nor- 
men abweichenden  Teile_  in  groBen  Serien  gesichert  war. 

Typengrundrisse  als  Grundlage 

Entsprecliend  dem  vorher  Gesagten  wurden  schon  vor 
dem  Kriege  (1939)  im  Zuge  der  Bestrebungen  zur  Typi- 
sierung von  Installationseinheiten  Untersuchungen  fiber 
die  Festlegung  von  Typengrundrissen  fiir  Kiichen  und 
Bader  im  sozialen.  Wohnungsbau  durchgefiilirt2).  Die  Ver- 
wirklichung  von  Sonderformstiicken  aus  GuBeisen  'auBer- 
halb  der  bestehenden  DIN-Normen  blieb  aufAusnahme- 
fiille  beschrankt,  yie  z.  B.  Klosettabzweige.' 

Nachdem  die  Folgen  des  Krieges  zunachst  alle  Ent- 
wicklungsarbeiten  stark  behindert  hatten;  kam  im  Zu- 
sammenhang mit  werkstattmaBig  vorgefertigten  Instal- 
lationseinheiten auch  die  allgemeine  Typisierung  der 
Grundrisse  zu  entscheidenden  Fortschritten.  In  Uberein- 
■ stimmung  mit  der  Praxis  kann  lieute  bereits  festgestellt 
werden,  daB  eine  weitgehende  Vereinheitlichung  der 
Grundformen  fiir  Installationsgruppen  im  Gange  ist.  Wie 
B i 1 d 1 zeigt,  ist  es  moglich,  fiir  den  sozialen  Wohnungs- 
bau mit  wenigen  GrundriBtypen  auszukommen,  die  bei  . 
Beachtung  der  verschiedenen  Raumtiefen  den  Einbau  der- 
artiger  Gruppen  in  verschiedenste  Grundrisse  gestattet. 

Ausfiihrungsformen  typisierter  Fertigbauteile 

Ausgehend  von  der  Erkenntnis,- daB  es  moglich  ist,'  - 
die  verschiedenartigsten  GrundriBaufgaben  im  Wohnmigs- 
bau  mit  wenigen  Typen  zu  losen,  sofern  diese  Typen  die 
notwendigen  Riicksichten  auf  die  Bediirfnisse  des  Woh- 
nungsbaues  und  die  teclmischen  Gesichtspunkte  nelunen3);  * 
lvurde  vom  Verf.  ein  System  von  Fertigbauteilen  ent- 
wickelt,  das  bei  alien  fiinf  in  Bild  1 dargestellten  Grund- 
riBtypen und  somit  praktisch  fiir  alle  Wohnungen,  bei 
denen  Bader  und  Kiichen  an  einer  gemeinsamen  Installa- 
tionswand  liegen,  anwendbar  ist.  Nicht  beriicksichtigt  sind 
hier  also  die  Wohnungen,  bei  denen  Bader  und  Kiichen  ge- 
trennt  sind  (was  auch  hinsichtlich  der  Energieversorgung, 
derWassen^ersorgtmg  und  des  Hausbetriebes  Nachteilehat 
und  daher  fur  den  sozialen  Wohnungsbau  abzulehnen  ist) 
und  ferner  zunachst  GrundriBlosungen  mit  Installation 
fiir  zwei  Wohnungen  an  einer  gemeinsamen  Wand. 

Im  wesentlichen  besteht 

das  hier  erwahnte  AbfluB-  ] I 

System  fiir  eine  Wohneinheit  i j 

aus  vier  Hauptteilen,  nam-  ^ j 

lichdrei  Teilen  fiir  den  senk-  “ At]orl 

rechten  Leitungsteil  und  ei--  CA7  jL 

nem  Teil  fur  die  liegende  1 Kuchenbecken 

Leftung  Bild  2.  j * ’ " 

Nachdem  durchdieNorm  ■-  x Wiscbbecken\  [_)■ 

DIN  4174  die  GeschoBhohen  * P] 

festgelegt  worden  sind,  kann  . q — 

man  fur  den  Fallstrang  mit  v \VvJ  ~JI  . 

zwei  Elementen  auskommen,  Warns  A 

von  denen'  das  eine  (I)  den 
KlosettanschluB  u.  das  zweite 
(II)  den  AnschluG  fiir  die  lie- 
gende SammelabfluBleitung.  m 

besitzt.  Als  Baulange  fiir  die-  . . 

se  beiden  Formstiicke  ist  je  D2?m  lc>. 

2)  Vgl.  MengerinvJmisen  „Typung  B.lld  2:Schemafurden  Aufbau 
undKormung v.  Installationsgruppen  einer  AbfluBamage  aus  typi- 
u.  Installationszellen“.NeueBau\velt,  sierten  Fertiabauteilen.  Fall- 
Band  6/1951,  Heftl3,  S.  201  u.  die  . 

SchrifttumsangabcnaufSeitell9die-  ■ rohrcHemente  fur  samtliche 
6cs  Heftes.  GrundriBtypen  anwendbar 

3)  Vgl.  Mengeringhausen  VDI : Die  Gestaltung  von  Gesundheitszellen 
Heizg.  u.Lhftg.Bd.  16(1942)  Seitel31/139. 
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500  nun  vorgesehen,  uni  dann  als  drittes  Teil  fur  den  Fall- 
strang eingerades Rohr  (III)  mit  Nonn-Baulaiigc  nach  DEST 
1 1 7 2 verwenden  zu  konnen.  Diese  letzteren  Korin  hau  l iingen 
sind. : 

1,50  m fur  Geschofihohe  2,50  m 
1,75  in  fur  GeschoBhohe  2,75  ra 
2,00  m fifr  Geschofihohe  3,00  m 
WesentlicJi  dabei  ist,  daB  der  AnschluB  fur  die  liegen.de 
SammelabfluBleitung  abweichend  von  den  bisher  iiblichen 
SammelabfluBleitungen  (IV)  in  Form  eines  Kriimmers 
ausgefiihrt  ist,  der  eine  senkrecht  stehende  Muffe  besitzt, 
mod  dafi  domentsprechend  die  SammelabfluBJeitung  mit 
einem  senkrecht  stehenclen  Stutzen  in  diesen  Kriimmer  ein- 
gefubrt  wild.  Hierdurch  wird  erreicht,  daB  sowohl  die  Teilel 
und  II  gegeneinander  um  die  gemeinsamcsenkrechte  Achse 
verdreht  iverden  konnen,  als  auch  die  SammelabfluB- 
leitung  (IV)  um  die  gemeinsame  senkrechte  Achse  des 
Anschltifi-Stutzens  tmd  der  Muffe  des  Abzweiges  am 
Formstiick  II.  Dies  ist  von  entscheidender  Bedeutung, 
weil  zunachst  durch  kleine  D rehbe wegruige n um  die  beiden 
nebeneinander  bestehenden  Drehpinikte  oluie  Mafia, nde- 
iningen  in  den  Fertigteilen  Mafidifferenzen  ausgeglichen 
werden  konnen,  die  durch  Ungenauigkeiten  im  Baukorper 
bedingt  sind  und  weil  ferner  die  Lage  des  Klosettstutzehs 
gegeniiber  der  Lage  des  AnschluB -Stutzens  fur  die  Sammel- 
abfluBleitung  und  damit  gegeniiber  der  SammelabfluBlei- 
tiuig  selbst  beliebig  verandert  werden  kann.  Dies  ist 
auoli  der  Grand  dafiir,  daB  mit  den  Elementen  I und  II 
spiegelbildliche  Wohnungen,  und  verschiedenartige  Grand  - 

Der  AnschluB 
der  Sammelab- 
fluBleitung  IV  an 
das  Fallrohrele- 
ment  II  mit  einer 
senkrechten 
Rohrverbindung 
ermoglicht  es  fer- 
ner, auBer  dem  er- 
wahnten  Aus- 
gleich  von  Mafi- 
imterschieden  in- 
nerhalb  des 
Grundrisses  auch 
Hohenunterschie- 
de  so  auszuglei- 
chen,  daB  das 
Fallrohrmit  dem 
KlosettanschluB 
einer seits  und  die 
SammelabfluBlei- 
tung  ’mit  An- 
schlussen  fur  die 
Becken  und  Bade- 
wanne  mil  einige 
cm  gegeneinander 
verschoben  wer- 
den kann,  ohne 
daB  am  Fallrolir 
selbst  Maflande- 
rungen  vorgenoni- 
men  werden4). 

B i 1 d 3 zeigt  die  Anwendung  dieser  typisierten  Ele- 
mente  an  einem  Ausfiihrmigsbeispiel.  Dabei  ist  zu  be- 
achten,  daB  auch  das  ■ Kuchenbecken  und  das  Wasch- 
becken  bzw.  die  Badewanne  zweckmaBig  wiederum  imter 
Benutzung  von  Teilen  angeschlossen  werden,  die  um  eine 
senkrechte  Achse  schwenkbar  sind.  So  ist  z.  B.  in  Bild  3 
der  GeruehverschluB  des  Waschbeekens  mit  einem  waage- 
rechten  AbfluBrohr  an  das  senkrechte  Stuck  der  Sammel- 
abflufileitung  so  angeschlossen,  daB  der  AnschluB  an  die 
senkrechte  Achse  dieses  Ablaufrohres  geschwenkt  werden 

4)  Der  Hohenausgleich  im  einzelnen  wird  zweckmiiCig  unter  Benutzung 
eines  Diclitungsringes  J}Mengering“,  dessen  Einzelheiten  (patentrechtlicli 
gesclititzt)  einer  spiiteren  Erorterung  vorbehalten  bleiben,  bewirkfc. 


rifitypen  ausgestattet  werden  komien. 


seite  einer  Installationseinheit  fiir 
300  cm  Raumtiefe  mit  Abfluilleitung 
aus  typisierten  Bauteilen 


kann,  [und  dadurch^Mafimiterschiede  in  der  Anordnung 
des  Waschheckens  bis  zu  einigen  cm  avtsgeglichen  werden. 


Bild  4;  Fertigbauteile 
fur  die  AbfluBleitung 
gernaR  Bild  3 


Bild  4 zeigt  die  gesamte  Abflufianlage  einer  Wob- 
nung  (GrundriBtype  300  cm  nach  Bild  1),  bestehend  aus 
den  drei  Bauteilen  des  Fallroln-es,  der  SammelabfhiBleitung 
und  einem  Verlangerungsstutzen  fiir  den  KlosettanschluB. 

Wahrend  in  der  Vergangenheit  fiir  den  AnschluB  der 
Einrichtungsgegenstande,  ivie  Badewannen  und  Kiichen- 
sowie  Waschbecken,  vielfach  noeh  Blei  oder  verzinlvtes 
Stahlrohr  iiblich  war,  besteht  auf  Grand  der  Typisierung 
der  Grundrisse  die  Alogliclilceit,  auch  diese  liegencle  Sam- 
melabfhiBleitung kiinftig  aus  GuBeisen  lierzustellen. 

Wie  Bild  4 erkeimen  laflt,  ist  durch  die  Beschrankung 
der  gesamten  Abflufianlage  auf  fiinf  Bauteile  nicht  nur  eine 
Vereinfachung  in  der  Planung,  sondern  auch  eine  Er- 


Bild  5:  Schemaskizze  fur 
die  Anordnung  der  liegen- 
den  SammelabfluBleitung 
oberhalb  der  Rohdeckehin- 
ter  der  Fliesenscheuerleiste 

leichterung  bei  der  Arbeit  und  dem  Transport  und 
damit  auch  eine  Verbilligung  erzielt  worden.  Wesentlich 
ist  ferner  bei  der  Anordnung  Bild  3,  daB  nur  ein  ein- 
ziger  kleiner  Deckendurchbruch  erforderlich  ist  und  die 
SammelabfluBleitung  fiber  dem  FuBboden  gefulnt  werden 
kann,  so  dafi  eine  ,,ebene  Deckenuntersieht"  entsteht. 

Ei-moglicht  wird  dies  dadurch,  dafi  nach  den  neueren 
Richtlinien  fiir  die  Bemessung  von  Abwasserleitmigen5) 
Fallrohre  von  100  mm  Weite  fiir  alle  GesehoBhohen  im 
sozialen  Wohmmgsbau  angewendet  werden  konnen,  so  dafi 
also  andere  Liclitweiten  nicht  erforderlich  sind.  Die  liegen- 
de  AbfluBleitung  ltaim  nach  Bild  2 und  3 oberhalb  der 
Rohdeeke  hinter  einer  Scheuerleiste  so  verlegt  werden, 
daB  arehitektonische  Nachteile  nicht  entstehen  oder, 
falls  billiger,  auch  frei  vor  der  Wand  (Bild  5). 

Die  Fallrohrelemente  selbst  komien  entweder  frei  voi- 
der Wand  oder  in  einem  Mauerschlitz  oder  imierhalb  einer 
nachtraglich  angebrachten  Verkleidimg  angeordnet  wer- 
den, ohne  daB  sich  grundsatzlich  etwas  andert.  Sofern 
eine  FuBbodenentwasserung  erforderlich  ist,  kann  auch 
diese  zwischen  SammelabfluBleitung  und  Fallrohr  ange- 
ordnet  werden,  ohne  dafi  sich  am  Aufbau  der  Grundrifi- 
t'ype  und  an  der  Anwendung  der  guBeisernen  Fertigbau- 
teile etwas  andert.  [H  257] 

6)  Vgl.  den  Bericht  Hagen-.  Binlieitliche  Betncssung  von  Abwasser- 
lcitungen  nach  dem  X>unktvcrfahren.  Heizg.  - LUftg.  - Haustechn.,  Heft  r>,- 
Band  1 (1950). 
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Feuerlosch-Einrichtungen  zum  AnschluB  an  die  Wasserleitung 

Von  Peter  Dorn,  Bad-Soden/Ts. 


Es  ist  leider  eine  unwiderlegbare  Tatsache,  daJ3  die 
Brandschaden  in  erschreekendem  Mafia  zunehmen.  Brands 
und  GroBfeuer  in  Stadten  wie  auf  dem  Land  fanden 
immer  wieder  ungeheure  Opfer  und  Verluste.  Die  Brand- 
statistik  gibt  uns  dafiir  ein  anschauliches  Bild:  15  000 
Wohnungen  konnte  man  bauen  fur  den  Wert,  der  jahrlich 
nur  im  Bundesgebiet  durch  Brandschaden  verloren  geht. 

Welcho  Feuerlosch-Einrichtungen  sollen  nun  im 
Kampf  gegen  Brandkatastrophen  in  Fabriken,  Biiro-  und 
Warenhausern,  staathchen  und  stadt.  Behorden  eingesetzt 
werden  1 Entstehungsbrande  werden  mit 
Kleinloschapparaten  wie  chem.  Handfeuer- 
loscher,  Kubelspritzen,  Einstellspritzen  usw.  geloscht1). 
Hat  allerdings  der  Brand  schon  an  Ausdehnung  gewonnen, 
sind  wirkungsstarke  Feuerldsch-Apparate  einzusetzen. 
Hier  haben  sich  fur  groBere  Gebaude  die  sogenannten 
Schlauehtragerturen  oder  auch  W a n d hy- 
dra n t e n genannt,  bestens  bewahrt,  so  daB  sie  in  fast 
alien  Fallen  den  Vorzug  gegeniiber  anderen  Geraten  haben. 


Bild  1 : Schlauchtrfiger-Tijr  zum  Einbau  in  Wandnische  mit 
Absperrventil,  Schlauchtrager,  Schlauch  und  Strahl-Rohr 
(Bauart  Schmitz) 

Diese  Apparate  sind  stets  mit  der  Wasserleitung  ver- 
bunden,  so  daB  im  Ernstfalle  im  Bruchteil  einer  Minute 
geloscht  werden  kann.  Bild  1 zeigt  einen  solchen  Feuer- 
losch-Apparat  zum  AnschluB  an  die  Wasserleitung,  dessen 
Schlauch  dauernd  mit  den  notwendigen  Armaturen,  wie 
Strahlrohr  und  Feuerhahn,  verbunden  ist.  Im  Brandfall 
geniigt  ein  Griff  um  die  Tiir  zu  offnen;  erne  Hand  faBt 
das  Strahlrohr,  die  andere  offnet  das  Wasser-Ventil,  und 
sofort  kann  der  Loschende  seine  voile  Aufmerksamkeit 
dem  Brand  zuwenden.  Die  Schlauchrolle  wird  beim 
Offnen  der  Tiir  automatisch  herausges chwenkt  mid  stellt 

1)B.  Staiidacter:  EeuerlSschgerato  — Hflter  wirtscliaftlicher  Gilfcer. 
Heizg.-Ltlftg.-Haustechn.  Bd.  2 (1961)  S.  17/19. 
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Bild  2:  Feuerhahn 
mit  drehbarer 
Schlauchtrommel 
fur  die  Montage 
auf  der  Wand, 
vereinfachte  Form 
einer  Feuerlosch- 
einrichtung  fur 
Werkstatteunddgl. 


1 Hauptabsperrschieber 

2 Absperrschieber 

3 Wassermesser 

4 Absperrschieber 
6 Absperrschieber, 

geschlossen  und  plombiert 

6 Absperrschieber 
mit  Entleerventil 
fQr  Steigleitung 

7 Absperrschieber 
mit  Entleerventil 
filr  Hauszapfstellen 

a FeuerwehranschluB 
b Privater  l-'cuorlosch- 
anschluQ 
c AnschluB 

filr  Trockensteigleitung 
d Hydrant 

e Trockensteigleitung 
f Steigleitung 


Bild  3:  Schematischer  Hausquerschnitt  mit  Wasserleitung 
fur  Feuerloschzwecke  zum  AnschluB  an  die  Druckwasser- 
undfiir  Motorspritzen  an  die  Trocken-Steigeleitung 


sich  in  die  Richtung,  nach  welcher  der  Schlauch  ablauft. 
Bis  zum  Eintreffen  der  Feuerwehr  kann  also  diese  Ein- 
richtung  bereits  ihre  Aufgabe  erfullt  haben.  Eine  verein- 
fachte Form  derartiger  Feuerlosch-Einrichtungen  ist  der 
Feuerhahn  mit  drehbarer  Schlauchtrommel  (Bild  2). 
Diese  hat  dieselben  Vorteile  wie  die  Schlauchtragertiir 
und  wird  vorwiegend  in  Fabrikraumen  installiert. 

Folgende  technische  Angaben  sind  fiir  den  A r - 
chitekten  oder  den  Installateur  wichtig : 

HausanschluBleitungen  zum  AnschluB  an  die 

Feuerloscheinrichtungen 

Vom  WasserstraBennetz  wird  ein  Rohr  mit  100  mm 
NW  in  das  Haus  eingefiihrt  (Bild  3).  AuBerhalb  des 
Hauses  befindet  sich  in  den  meisten  Fallen  ein  Abstell- 
organ,  groBtenteils  an  dem  Abzweig  der  Hauptnetzleitung, 
also  an  der  Stelle,  an  der  sich  normalerweise  die  Anbohr- 
schelle  befindet.  Bei  groBeren  Gehauden  ist  auBerdem  ein 
Unterflurhydrant  vorhanden,  damit  die  Feuerwehr  im 
Ernstfalle  mit  Standrohr  und  Feuerwehrschlauchen  an- 
schlieBen  und  von  auBen  den  Brand  bekampfen  kann. 
Im  KellergeschoB  wird  ein  Hauptabsperrschieber  an- 
gebracht,  und  zwar  vor  dem  Wasserzahler.  In  vielen  GroB- 
stadten  wird  der  Wasserzahler  parallel  zur  Hauptleitung 
durch  vor  und  hinter  dem  Wassermesser  eingesetzte 
Absperrschieber  (Bild  3)  installiert.  Ist  eine  Storung 
am  Wasserzahler,  so  kann  derselbe  ausgeschaltet  werden 
und  das  Wasser  kann  trotzdem  durch  den  Hauptstrang 
durchlaufen,  wenn  das  verplombte  Absperrventil  (Bild  3) 
geoffnet  wird.  Die  Steigleitung,  die  80  mm  1.  W.  betragen 
soil,  fiihft  dann  im  Treppenliaus  durch  die  einzelnen 
Stoclcwerke  und  dient  dazu,  die  Feuerlosch- Gerate  mit 
Wasser  zu  speisen.  Diese  haben  C-AnschluB,  also  52  mm, 
eine  Weite,  wie  sie  auch  die  Feuerwehr  normalerweise 
benutzt.  Bei  sehr  geringem  Wasserdruck  kann  aus  Zweck- 
maBigkeitsgrunden  D-AnschluB  = 25  mm  mit  ent- 

sprechenden  Armaturen  gewahlt  werden.  Dementsprechend 
sind  auch  Rohranschliisse  von  2"  bzw.  1"  zu  verwenden. 
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Vielfach  werden  die  Querschnitte  der  Apparate  zu  klein 
gewahlt.  Sind  mehrere  Apparate  an  einer  Steigleitung 
angesehlossen,  so  reieht  natiirlich  die  2"-Leitung  nioht 
mehr  aus;  aus  diesem  Grunde  sollte  man  eine  3"-Leitung 
unbedingt  von  vornherein  wahlen. 

FeuerhahnanschluB  ' 

Die  Rohrleitungen  sind  so  zu  verlegen,  daB  der  Feuer- 
hahn an  der  oberen  rechten  oder  linken  Seitenwand  der 
Nische  oder  des  Schrankes  zu  sitzen  kommt,  und  zwar: 
90  mm  von  der  Oberflache  der  Nische  oder  des  Schrankes 
und  100  mm  von  der  Riickwand  zur  Mitte  des  Feuer- 
hahnes.  Die  Tiirbander  miissen  auf  der  Seite  des  Feuer- 
hahnes  sein.  Wahrend  friilier  schon  bei  der  Bestellung 
entschieden  werden  muBte,  ob  Links-  oder  Rechtstiiren 
in  Frage  kommen,  kaim  heute  vollkommen  auf  diese  An- 
gaben  verzichtet  werden.  Die  Konstruktionen  sind  meist 
so  gewahlt,  daB  der  Installateur  an  Ort  und  Stelle  durch 
Umstecken  des_Schlauchhaspeltragers  oder  der  Schlauch- 
haspel  die  Apparatur  in  der  notwendigen  Form  installieren 
kann. 

Schlauchldnge 

Die  Schlauchlange  richtet  sich  in  erster  Linie  naeh 
der  Lage  der  Wandhydranten  und  den  zu  schiitzenden 
Raumlichkeiten,  wobei  zu  beriicksiehtigen  ist,  dai3  in 
diesen  noch  Mobelstiicke,  Maschinen  oder  sonstige  Hinder  - 
nisse  umgangen  werden  miissen.  In  der  Regel  wahlt  man 
15 — 20  m pro  Apparat,  weil  diese  Lange  in  fast  alien 
Fallen  ausreichend  ist.  Die  Apparate  konnen  allerdings 
bis'  30  m rohen  oder  bis  20  in  innen  gummierten  Hanf- 
schlauch  aufnehmen.  Reieht  in  einem  Stockwerk  oder 
Raum  diese  Menge  nicht  aus,  so  empfiehlt  es  sich,  eine 
zweite  Loscheinriehtung  entweder  nebeneinander  oder  in 
einer  bestimmten  Entfemung  anzuordnen.  Oft  wahlt  man 
auch  nur  eine  Einrichtung,  jedoch  mit  einer  Doppel- 
schlauehaufwicklung  zur  Aufnahme  bis  60  m rohen  Hanf- 
schlauch.  In  diesem  Falle  ist  die  Nischentiefe  anstatt 
200  mm  300  mm ; der  Schlauch  wird  doppelt,  d.  h.  von 
der  Mitte  aus  aufgewiekelt,  das  eine  Kupplungsstiick  mit 
dem  Feuerhahn  und  das  andere  Kupplungsstiick  mit  dem 
Strahlrohr  verbunden. 

Einbau  in  Wandnische  oder  Montage  auf  Wand 

Ob  die  Feuerlosch-Einrichtung  i n eine  Wandnische 
eingebaut  oder  in  Schrankform  auf  die  Wand  installiert 
wird,  richtet  sich  ga-nz  nach  den  ortlichen  Verlialtnissen. 
In  offentlichen  Gebauden,  insbesondere  an  Treppen- 
wanden,  werden  die  Apparate  aus  Zweckmafligkeits- 
griinden  in  die  Wand  eingebaut,  wahrend  in  Fabriken 
und  iiberall  dort,  wo  Scliranke  nicht  storen,  die  Schrank- 
form  gerne  gewahlt  wird.  Letzte  Entscheidung  hat  liier 
stets  der  Bauherr,  b'ei  dem  man  rechtzeitig  vor  Aufgabe 
der  Bestellung  eine  dahingehende  Entscheidung  erbitten 
sollte.  • ‘ ' 

Ist  die  Mauernische  nicht  tief  genug,  so  kaim  durch 
Ansatz  eines  Holz-  oder  Eisenrahmens  die  notige  Nischen- 
tiefe errCicht  werden. 

GroBe  der  Apparate 

Fur  die  Feuerlosch-Einrichtungen  in  Wand- 
nischen  gelten  n&chstehende  Mafie : 700  mm  liehte 
Hohe,  600  mm  liehte  Breite,  200  mm  Tiefe.  Die  Schrank- 
maBe  (auBen  gemessen)  sind:  650  nun  Breite,  750  mm 
Hohe  und  200  rum  Tiefe. 

Was  gehort  zu  einer  vollstdndigen  Einrichtung? 

Wenn  eine  Feuerlosch-Einrichtung  bestellt  wird, 
sollte  man  vor  allem  auf  vollstandige  Ausriistung,  wie 
nachstehend  angefiihrt,  achten : 

1 Apparat  zum  Einbauen  oder  in  Schrankform,  bestehend 
aus  Rahmen  oder  Schrank  mit  Ttir  und  Schlauchliaspel 
mit  anmontiertem  Schwcnkarm, 

1 Feuerhahn  init  DruckkupplungsanschluB, 

1 Paar  Druckkupplungen, 

1 Strahlrohr, 

15 — 30  m Hanfschla'uch. 


Wo  werden  derartige  Apparate  installiert? 

Im  Inneren  der  Raume  sollte  man  moglichst  die  An- 
bringung  vermeiden,  weil  sie  bei  einem  Brande  wegen 
Rauch  und  Hitze  nicht  immer  benutzt  werden  konnen.  . 
Auch  die  Anbringung  im  Freien  setzt  im  Hinblick  auf  die 
Einfrierungsgefahr  bestimmte  MaBnahmen  voraus.  Der 
zweckmaBigste  Platz  sind  die  Treppenhauser,  denn  diese 
sind  am  elresten  vor  Rauch  und  Feuer  geschiitzt.  Auch 
hier  wahle  man  wegen  der  im  Winter  bestohenden  Frost- 
gefalir  niemals  die  AuBenwand. 

Trocken-Steigeleitungen 

In  Hochhausern  oder  hochragenden  Gebauden  sollte 
man  auBer.den  verschiedenen  Feuerloschleitungen  mit 
angeschlossenen  Schlauchtragertiiren  auch  eine  Trocken- 
steigleitung  vorsehen,  die  in  jedem  Stockwerk  mit  einem 
AnschluBventil  (Feuerhahn)  versehen  ist.  Eine  der  schwie- 
rigsten  Aufgaben,  die  der  Feuerwehr  gestellt  werden,  ist 
namlich  die  Bekampfung  der  Brande  in  hochragenden 
Gebauden,  wie  z.  B.  Kirchtiirmen,  weil  dem  Feuer  mit 
den  gewohnlichen  Feuerlosch-Geraten  nicht  immer  bei- 
zukommen  ist.  Selbst  bei  Benutzung  einer  Kraftmotor- 
' spritze  wird  der  Loscherfolg  fraglieh  bleiben,  weil  bei  der 
Verwendung  von  Schlauchen,  ganz  abgeselien  von  der 
Bruchgefahr  durch  die  hohe  Belastung,  der  Druck  an  der 
Strahlrohrmundung  bei  Holien  iiber  50  m schon  un- 
geniigend  sein  wird.  Ferner  ist  auch  das  Auslegen  von 
Schlauclrleitungen  von  der  Erde  aus  zu  den  oberen  Stoek- 
werken  immerhin  sehr  schwer  und  zeitraubend,  so  daB 
bei  Vorhandensein  einer  Steigleitung  im  Brandfalle  auch 
der  Feuerwehr  ein  sehr  guter  Dienst  erwiesen  ist.  Die 
Trockensteigleitung  e (Bild  3)  hat,  wie  der  Name  an- 
deutet,  keine,  Verbindung  mit  der  normalen,  unter  Druck 
stehenden  Wasserleitung.  Sie  liegt  troeken-  Ln  Brand- 
i falle  kann  also  die  Feuerwehr  sofort  an  der  AuBenwand 
des  Erdgeschosses  bei  c (Bild  3)  mit  der  Motorspritze 
ansehlieBen,  um  dann  in  den  jeweiligen  Stockwerken 
nach  erfolgtem  Anschlufi  des  Schlauches  bei  a mit  starkem 
Stralil  gegen  das  Feuer  anzuriicken.  Die  Trockensteig- 
leitruig  besteht  aus  Stahlrohr  80  mm  1.  W.  und  hat  bei  c 
einen  B = 75  mm-FestkupplungsanschluB.  In  jedem  Stock- 
werk befindet  sich  die  Rohrabzweigung  2"  stark  und 
daran  angesehlossen  ein' Wasse'rventil  2". 

Neue  Loschverfahren 

Zum  Schlusse  sei  noch  kurz  auf  die  neuesten  Er- 
rungenschafteii  der  Feuerloschtechnik  eingegangen:  2 
Feuerloschverfahren,  die  imter  Brandschutzfachleuten 
im  letzten  Jahr  lebhaft  diskutiert  wurden,  scheinen  an 
Bedeutung  sehr  zu  gewinen.  Es  handelt  sich  um  das 
Loschen  mittels  Wassernebel  (Wasserstaubever- 
fahren)  und  das  Loschen  mit  Wasser  unter  Beifiigung  von 
N etzmitteln. 

Wassernebel  wird  durch  besonders  dafur  kon- 
struierte  Strahlrohre  erzeugt.  Der  Nebel  bindet  sehr  rasch 
die  Feuerhitze  und  bringt  dadurch  das  Feuer  zum  Erliegen. 
Es  muB  hierbei  besonders  erwahnt  werden,  daB  durch 
dieses  Verfahren  keine  starken  Wassermengeri  auf  den 
Brandherd  geworfen  werden  mid  vor  allem  geht  die  Loscli- 
tatigkeit  schlagartig  vor  sich.  Ein  .weiterer.  Fortschritt 
ist  das  Loschen  mit  Wasser  miter  Zusatz  von  N etz- 
mitteln. Bekanntlich  hat  das  normale  Wasser  eine 
Starke  Oberflachenspannung,  die  durch  Zumischen  von 
1%  Netzmittel  bis  60%  herabgedriickt  wird.  Dadurch 
dringt  das  Wasser  schneller  in  die  zu  loschenden  Stoffe 
ein  und  erwirkt  eine  schnellere  Abloschmig  des  Braudes. 

Wenn  auch  die  beiden  neuen  Loschverfahren  noch 
in  der  Entwicklmig  sind,  so  liaben  die  praktischen  Er- 
fahrmigen  doch  schon  gezeigt,  daB  man  von  einer  um- 
walzenden  Neuerung  im  Loschverfahren  sprechen  kann. 

AJle  Erfolge  bei  'der  Brandbekampfung  sind  aber 
wesentlich  von  den  vorbeugenden  FeuerschutzmaBnahmen 
abhangig.  Richtige  Einrichtmigen  zu  schaffen,  ist  (schon 
beginnend  mit  der  Bauplanmig)  eine  wichtige  Aufgabe  fill' 
Architekten,  Ligenieme  und  Installateure.  [H  654] 
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Sind  Doppelfenster  auch  in  Westdeutschland  wirtschaftlich? 


Von  Dipl.-lng.  G.  Seelmeyer  VDI,  Berlin 

Obwohl  alien  Baufachleuten  bekannt  ist,  dafi  Ein- 
fachfenster  doppelt  so  vie]  WSrme  wie  Doppelfenster  und 
2,4mal  so  viel  Warme  wie  Verbundfenster  mit  elastisoher 
Fugendichtung  entweichen  lassen,  findet  man  in  West- 
deutschland und  besonders  im  Rheinland  noch  immer  vor- 
wiegend  Einfachfenstei-.  Und  dies,  obwohl  schon  vor  12 
Jahren1)  auf.  den  durch  sie  verursachten  viel  zu  groflen 
Kohlenverbrauch  hingewiesen  wurde. 

Diese  verwunderliche  Tatsaehe  ist  vermutlich  auf 
zweierlei  Ursaehen  zuruckzufiihren,  namlich  erstens  darauf, 
dafi  Doppelfenster  bei  der  Erstanschaffung  etwas  teurer 
sind  als  Einfachfenstei-  und  deshalb  wegen  der  Konkurrenz 
oder,  was  auf  dasselbe  hinauskommt,  wegen  der  vermeint- 
lich  billigeren  Baukosten  die  spateren  dauernden  Erspar- 
nisse  an  Brennstoffkosten  nicht  beriicksichtigt  werden. 
Zweitens  spricht  vielleicht  der  Umstand  mit,  dafi  im  Rhein- 
land das  Klima  tatsachlich  etwas  milder  als  im  tibrigen 
Deutschland  ist  und  dafi  man  deshalb  von  vornherein  an- 
nimmt,  die  Kohleneinsparung  bei  Verwendung  von  Doppel- 
fenstern  sei  hier  zu  gering,  um  gegeniiber  der  Aussicht,  an 
Baukosten  zu  sparen,  in  Betracht  zu  koimnen. 

Die  von  der  Berliner  Energietagung  im  ’Sommer 
vorigen  .Jahres  verlciindete  unbedingte  Notwendigkeit,  auf 
vorlaufig  unabsehbare  Zeit  mit  dem  Verbrauch  von  Energie, 
das  heifit  mit  dem  Verbreimen  von  Kohle,  auch  in  Wohn- 
hausern,  wo  immer  es  moglich  ist,  zu  sparen,  notigt  dazu, 
die  Frage,  ob  Doppelfenster  auch  im  Rheinland  bzw.  in 
Westdeutschland  rentabel  oder  unrentabel  sind,  etwas 
genauer  nachzupriifen.  Es  wurde  deshalb  eine  genaue  Ren- 
-tabilitatsberechnung  an  einem  Vierfamilien-Doppelhaus 
mit  2 Wohngeschossen  durchgefuhrt  und  hierfiir  dasselbe 
Beispiel  wie  in  dem  erwahnten  Aufsatz1),  namlich  der  im 
B i 1 d 1 im  GrundriB  gezeigte  ehemalige  Leipziger  Muster- 
bau  gewahlt. 


Bild  1:  Erd-  und  Obergeschoft  eines  Vierfamilien-Doppel- 
hauses 


Die  Bereclmungsergebnisse  sind  in  Z a,  h 1 e n t a f e 1 1 
zusammengestellt.  Es  ergibt  sich,  dafi  der  zuschlagfreie 
Warmebedarf  bei  Anordnung  von  Einfachfenstern 

.5880+5896+12280+14690+1160  = 39900  kcal/h, 
bei  Anordnung  von  Doppelfenstern  nur  . 

5140  + 5150+10040+11900  + 820  = 33050  kcal/h, 
der  Hochstwarmebedarf  bei  Einfachfenstern 

6880  + 7410+16150+16040+1560  = 47040  kcal/h, 
der  Hochstwarmebedarf  bei  Doppelfenstern  nur 

6050  + 6450+12130+13110+1070  = 38810  kcal/h 
betragt.  Nun  ist  der  zuschlagfreie  Warmebedarf  mafigebend 
fiir  die  Brennstoffkosten  der  Heizung,  der  Hochstwarme- 
bedarf mafigebend  fur  die  Baukosten  der  Heizungsanlage. 
Die  vorstehenden  Zahlen  zeigen  daher,  dafi  die  Doppel- 
fenster eine  Heizkostenersparnis  von  17,1%  und  eine  um 
17,4%  billigere  Heizungsanlage  bringen. 

Dieses  Ergebnis  berechtigt  nun  an  sich  noch  nicht 
zu  der  Schlufifolgerung,  dafi  Doppelfenster  wirtschaftlich 
seien;  denn  es  konnte  ja  sein,  dafi  der  hohere  Preis  der 
Doppelfenster  die  Minderkosten  der-  bei  Doppelfenstern 
kleiner  ausfallenden  Heizungsanlage  bei  weitem  iibersteigt. 
Dies  ist  jedoch  nicht  der  Fall:  Bei  dem  der  Zahlentafel.  1 
zugrunde  liegenden  Bau  kosten  namlich 

!)  0.  Seelmeyer : Einsparung  von  Heizwiirme  durch-  BaugestaltuDg. 
Heizung- u.  Ldftung,  Bd.  13'  (1939)';  S.  113/7. 


die  notwendigen  32  Doppelfenster  je 

80,—  DM  = 2550,—  DM, 
die  32  Einfachfenstei-  nur  je  45, — * DM  = 1440, — DM. 

Die  Doppelfenster  fordern  daher  Mehrkosten 

in  Hohe  von 11 20, — DM. 

Legt  man  dann  einen  Preis  der  Heizungsanlage  zu- 
grunde von  0,15  DM  je  kcal/h,  so  kostet  die  notwendige 
Heizungsanlage 

bei  Doppelfenstern  38  810  • 0,15  = 5823,—  DM, 

bei  Einfachfenstern  47  040  • 0,15  = 7058;—  DM. 


Zahlentafel  1 : Warmebedarf  eines  Vierfamilien-Doppelhau- 
ses  mit  2 Wohngeschossen  bei  Ausfuhrung  der  Fenster  als 
Einfach-  (Bauweise  a)  und  als  Doppelfenster  (Bauweise  b) 


Biiumc  an  der  Sudscite  des  Hauses  (Nr.  1 und  12),  156  m3 
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1,15 

851 

420 

A.-W. 

w. 

32 

17,5 

1,19 

1,19 

067 

667 

1,25 

834 

834 

A.-W. 

0. 

32 

IS, 8 

1,19 

1,19 

71 C 

716 

1,35 

9&7 

907" 

Iv-W. 

Flur 

5 

5,0 

1,76 

1,76 

49 

49 

1,15 

56 

56 

T. 

Flur 

5 

3,2 

3,0 

3,0 

48 

48 

1,00  . 

48 

48 

F.-B. 

15 

28,7 

1,3 

1,3 

560 

560 

1,02 

570 

570 

D. 

25 

28,7 

.0,77 

0,77 

550 

550 

1,02 

664  564 

53S0|  6140  C880|  0050 

Biiurae  an  der  Nordseite  des  Hause3  (Nr.  14  und  25),  150  m* 


F. 

N. 

32 

3,3 

7 

3,5 

740 

370 

1,45 

1071 

536 

A.-W. 

N.  - 

32 

47,6 

.1,19 

1,19 

1818 

ISIS 

1,35 

2440 

2450 

F ‘ 

W. 

32 

3,3 

7 

3,5 

740 

370 

1,15 

850 

425 

A.-W. 

W. 

32 

17,5 

1,19 

1,19 

667 

667 

1,25 

834 

834 

A.-W. 

0. 

32 

18,8 

1,19 

1,19 

716 

716 

1,35 

907 

967 

n. . 

X.-W. 

Flur 

5 

5,6 

1,76 

1,76 

49 

49 

1,15 

56 

■ 50 

1?. 

Flur 

5 

3,2 

3 

3 

48 

48 

1,00 

48 

48 

F.-B. 

15 

28,7 

1,3 

1,3 

559 

559 

1,02 

570 

570 

X). 

25 

28,7 

0,77 

0,77 

553 

553 

1,02 

564 

564 

5890 

5150 

7410 

6450 

KiLume  an  der  Ostseite  des  Hauses  (Biiurao  7,  8,  ll,  20,  21,  24),  411  m® 


F. 

O. 

32 

20,0 

7 

3,5  1 

4480  2240  1,35 

6040  3020 

A.-W. 

O. 

32 

90,7 

1,19  ■ 

1,19 

3450  3456  1,30 

4488  4488 

T. 

Flur 

5 

19,2 

3 

3,0 

288  288  1,00 

288  288 

I.-W.  ■ 

Flur 

5 

54,8  . 

1,76 

1,76 

4S2  482  1,15 

554  554 

I.-W. 

Treppc 

10 

85,4 

1,22 

1,22 

1042  1042  1,15 

1200  1200 

F.-B. 

15 

54,6 

1,30 

1,30 

1057  1057  1,02 

1080  1080 

D. 

25 

76,  G 

0,77 

0,77 

1475  1475  1,02 

1500  1500 

12280  10040 

15150  12130 

Riiunie  an  der  Westseite  des  Hauses  (ltiiiime  2.bis  0, 15  bis  19),  426  m® 


F. 

w. 

32 

24,9 

7 

3,5 

558(5 

2790  1,05 

6800 

■ 2930 

A.-W. 

w. 

32 

99,2 

1,19 

1,19 

3780 

3780  1,20 

4533 

4033 

I.-W. 

, Flur 

5 

56,1 

1,76 

1/76 

494 

494  1,15 

569 

569 

1’. 

Flur 

5 

23,2 

3 

3 

347 

347  1,00 

347 

347 

I.-W. 

Speisek. 

15 

27,8 

2,1 

2,1 

875 

875  1,05 

919 

9 lb 

T. 

Speisok. 

15 

8,3 

3 

3 

374 

374  1,00 

374 

374 

F.-B. 

15 

25,4 

1,3 

1,3 

495 

495  1,10 

545 

545 

F.-B. 

15 

53,9 

1,5 

1,5 

1213 

1213  1,10 

1333 

1333 

D. 

25 

79,3 

0,77 

0,77 

1532 

1532  1,02 

1560 

1560 

14690 

11900 

16040|l31 10 

Treppenhauser  (122  m?) 

7. 

0. 

22 

4,6 

4,5 

4,5 

470 

470  1,00 

470 

470 

F. 

O. 

22 

4,4 

7 

3,5 

680 

340  1,45 

980 

490 

A.-W. 

0. 

.22 

23,4 

1,19 

1,19' 

014 

614  1,35 

827 

827 

A.-W. 

s. 

22 

1,9 

1,19 

1,19 

50 

50  1,20 

60 

60 

A.-W. 

N. 

22  , 

1,9 

1,19 

1,19 

50 

50  1,35 

08 

08 

F.-B 

5 

17,8 

1,50 

1,50 

132 

132  1,10 

145 

145 

B. 

15  J 

17, S 

0,77 

0,77 

206 

200  1,02 

210 

210 

2202 

1862 

2760 

2270 

Warmegewinn 

. 1042j 

1047 

1200 

1200 

* 

1160 

820  . 

1560|  1070 
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DIN-Vorschrift  ,,Umbauter  Raum"  — Bauordnung  fur  Schornsteine  ' Heizg. - Luftg. - Haustechn. 


Die  Anordnung  von  Doppelfenstern  bringt 

also  einen  Minderaufwand  an  Kosten  der 

Heizungsanlage  von 1235, — DM.. 

Hieraus  geht  hervor,  dafi  in  der  1 2°-Klimazone  des 
Rheinlandes  Doppelfenster  nieht  nur  eine  Verbilligung  der 
reinen  Baukosten  um  115, — DM,  sondern  dartiber  hinaus 
eine  dauernde  Heizkostenersparnis  von  17  % bringen,  was 
einer  Senkung  der  Brutto-Miete  um  etwa  3%  entspricht. 

ISollte  es  unter  diesen  Umstanden  niclit  endlich 
auch  in  Westdeutschland  an  der  Zeit  sein,  daB  alle 
einsichtigen  Architekten,  Bauherren  und  Mieter  bei  den 
neu  zu  erbauenden  Hausem  ernstlich  auf  dem  Einbau 
von  Doppelfenstern  bestehen?  [H  615] 

Neue  DIN-Vorschrift  fur  den  Begriff 
^,Umbauter  Raumu 

Da  Kosten-Angaben  im  Bauwesen  einschlieBlich  der 
Kosten  fiir  Heizung  usw.  haufig  auf  den  „umbauten  Raum“ 
als  MaB-Einheit  bezogen  werden,  wahrend  in  der  Heiztechnik 
der  „beheizte  Raum“  oft  als  BezugsgroBe  gilt,  ist  die  neue 
Norm  auch  fur  den  Bereich  dieser  Zeitschrift  wichtig.  Im  ersten 
Entwurf  zu  DIN  277  vom  Januar  1950  war  „der  umbaute 
Raum“  als  MaBstab  fiir  Ausnutzbarkeit  und  wirtschaftliclien 
Wert  eines  Bauwerkes  dem  „nutzbaren  Raum“  moglichst  ange- 
nahert  worden.  Nicht  einbezogen  darin  waren  das  unausgebaute 
DachgeschoB  und  der  unter  dem  FuBboden  des  untersten  Ge- 
schosses  befindhche  Raum.  Die  Folge  war,  daB  die  Raummeter- 
preise  von  Hausern  ohne  Keller  oder  mit  hohem,  nicht  ausge- 
bautem  DachgeschoB  gegeniiber  der  friiheren  Berechnungsart 
in  die  Hohe  gingen,  ohne  daB  der  umbaute  Raum  groBer 
wurde.  Dies  traf  z.  B.  zu  fiir  den  landlichen  eingescliossigen 
Wohmmgsbau,  der  nach  Raummeterpreis  berechnet  gegeniiber 
dem  GeschoBwohnungsbau  erheblich  benachteiligt  ist. 

DemgemaB  sind  in  die  endgiiltige  DIN  277  folgende 
Anderungeti  aufgenommen:  einmal  wird  der  nicht  ausgebaute 
Dachraum  mit  einem  Drittel  seines  Inhaltes  (vergl.  Abschn.  1, 2), 
zum  anderen  wird  bei  nicht  unterkellerten  Gebauden  der  um- 
baute Raum  zwischen  Gelandeflache'  und  ErdgeschoBfuBboden 
in  voller  Hohe  in  die  Rechnung  eingesetzt  (vergl.  Abschn.  1, 
122).  Alle  anderen  Bestimmungen  des  friiheren  Normblattent- 
wurfs  sind  im  wesentlichen  in  die  heutige  Fassung  iiber- 
nommen  worden. 

Der  maBgebliche  Grundsatz,  „Umbauten  Raum“  und 
„Nutzbaren  Raum“ moghchst  ubereinstimmen  zu  lassen,  wurde 
zwar  fiir  das  nicht  ausgebaute  DachgeschoB  beibehalten,  da 
dieses  einen  gewissen  Nutzen  bringt.  Andererseits  wurde  der 
keineswegs  nutzbare  Sockelraum  angerechnet,  was  zu  ungunsten 
sparsam  gebauter  Hauser  nicht  ganz  folgerichtig  erscheint. 
Deshalb  ist  es  umso  wichtiger,  daB  kiinftig  nach  DIN  277 
Abschn.  2,  6 fiir  die  Beurteilung  der  Wirtschaftlichkeit  von 
Bauwerken  gleichzeitig  der  Preis  je  Nutzflache  herangezogen 
wird.  Als  Beiblatt  soli  eine  Anleitung  fiir  eine  zweekentspre- 
chende  Baukostenstatistik  mit  einer  Vergleichsiibersicht  bei- 
gegeben  werden,  damit  der  auch  weniger  Geiibte  darin  alle 
kostenbestimmenden  Einfliisse  und  Artmerkmale  fiir  den  in 
seinem  Falle  richtigen  Preis  heraussuchen  kann.  Der  richtige 
Gebrauch  des  Normenblattes  wird  weiter  gefordert  durch 
erlauternde,  fiir  sein  Verstandnis  unentbehrliche  Zeichnungen. 
Bei  der  Ermittelung  des  Raummeterpreises  von  Hochbauten 
konnen  diese  nur  dann  verglichen  werden,  wenn  es  sich  um 
Bauten  mit  gleichen  Artmerkmalen  nach  Abschn.  2,  4 handelt. 
Die  wesentlichen  Artmerkmale  sind  stets  zusammen  mit  den 
Raummeterpreisen  zu  nennen. 

Fiir  die  Beurteilung  der  Wirtschaftlichkeit  ist,  wie  erwahnt, 
die  Angabe  des  Preises  je  m2  Nutzflache  nach  DIN  283  erforder- 
lich,  die  gleichzeitig  verabsehiedet  wurde  und  die  Sachen 
, , Wohnungen - B egriffe1  ‘ und  „Nutzflachenberechnungen  fiir 
Wohnungen  und  gewerbliche  Raume"  erlautert,  auch  die 
WohnungsgroBen  und  Berechnungsart  der  Nutzflache  festlegt. 
Schliefllich  wurde  beschlossen,  es  bei  der  bisherigen  Bezeichnung 
„Nutzflache“  zu  belassen,  die  (wie  bisher  die  Wohnflache  einer 
Normalwohnung)  aus  der  Flachensumme  von  Wohn-,  Schlaf- 
und  Kiiehenraumen,  von  Bad,  Abort  und  Flur  hinter  dem 
WohnungsabschluB  besteht.  Auch  dieses  Normblatt  bringt  eine 
langst  erwartete  Klarung  im  Bau-  und  Wohnungswesen,  die 
fiir  die  Beurteilung  der  Wirtschaftlichkeit  und  Anlagekosten 
haustechnischer  Anlagen  wichtig  ist.  G.Grafe,  DieBauwirtschaft 
1950,  H.28,  S.  10/12  und  L.  Sautter,  Bauen  und  Wohnen  Bd.5  - 
(1950),  S.  412/418.  Fa  [H  444] 


Hamburger  Bauordnung  fur  den 

Schornsteinbau 

— \ 

Das  Bauordnungsamt  der  Hansestadt  Hamburg  hat  neue 
techhische  baupolizeihche  Bestimmungen  herausgegeben1).  So- 
weit  die  bisherige  Verordnung  durch  die  Verhaltnisse  als  iiber- 
holt  gilt,  sind  Erganzungen  und  entsprechende  Erklarurigen 
vermerkt.  Fiir  die  im  Lande  Hamburg  zugelassenen  Baustoffe 
fiir  Schornsteine  gelten  nach  Baurat  Liittensen  folgende 
Vorschriften: 

I.  Fiir  den'  Schornsteinbau  zugelassene  Steino: 
a)  Hausschornsteine : 

Mauerziegel  nach  DIN  105  und  Vollziegel  diirfen  zur 
Erleichterung  des  Austrocknens  oder  Brennens  Locher 
senkrecht  zur  Lagerflache  haben.  Der  Gesamtquerschmtt 
dieser  Locher  muB  aber  kleiner  als  15%  des  Gesamt- 
querschnitts  (ohne  Abzug  der  Lockquerschnitte)  sein. 
Die  Baupolizeiverordnung  sagt  unter  § 26  D 20:  „Die 
Schornsteine  sind  in  sorgfaltigem  Verband  mit  vollen 
Fugen  in  Zementmortel  oder  Kalkzementmortel  zu 
mauern  oder  aus  anderen  von  der  Baupolizei  zugelassenen 
Baustoffen  herzustellen.  Die  Verwendung  von  Kalk- 
sandsteinen  ist  unzulassig”.  AuBer  Ziegelvollsteinen 
sind  in  Hamburg  nur  die  unter  IH)  genannten  Form- 
stiicke  zugelassen.  Alle  anderen  Zulassungen  sind  Fest- 
legungen  der  entsprechenden  DIN-Normen,  deren  Giiltig- 
. k’eit  fiir  Hamburg  noch  festgelegt  werden  miiBte. 
Kalksandsteine  imd  Hiittensteiue  siehe  imter  Fabrik- 
schornsteine  Nr.  3 und  4. 

b)  Fabrikschornsteine : 

1.  Mauerziegel  Mz  105,  Hartbrandziegel  und  Mauerklin- 
ker  nach  DIN  105. 

2.  Ringziegel  nach  DIN  1057.  Schornstein-Mauersteine 
fiir  freistehende  Schornsteine. 

3.  Kalksandsteine  nach  DIN  106  (bei  Schornsteinen  von . 
100°  bis  300°  Futter  bis4zu  1/3  Hohe,  fiber  300°  in  voller 
Hohe). 

4.  Hiittenhartsteine  HHS  250  nach  DIN  398-Hiitten- 
steine;  Futter  wie  bei  2. 

6.  Betonformsteine  (Zulassung  abhangig  von  Probeaue- 
fiihrung  und  Belastungs-Bruchversuchen) 

II.  Fiir  den  Schornsteinbau  nicht  zugelassene  Steine: 

Ziegelbetonsteine  DIN  4161/Betonsteine  (vgl.  b5).  Poren- 
betonsteine /Hohlblock-  und  T-Steine  aus  Naturbimsbeton 
DIN  4152/Hohlblock-  urid  T-Steine  aus  Hiittenbimsbeton 
oder  aus  Leichtbeton  mit  gleichwertigen  porigen  Zuschlag- 
stoffen  DIN  4153 /Hohlblock-  und  T-Steine  aus  Ziegel- 
sphttbeton  DIN  4155/Schlackenbeton-Hohlblockstein  DIN 
4154' 

III.  Fiir  den  Schornsteinbau  zugelassene  Formstiicke: 

a.  Doppelwandige  Formstiicke  aus  Ziegelschotterbeton  der 
Firmen  Schoferkamin  und  Ziegelwerke  GmbH,  in  Waib- 
lingen  bei  Stuttgart,  und  Betonwerk  A.  und  K.  Schell  in 
Ludwigsburg/Wiirttembg. 

b.  Plewa-Rohre  mit  Seagliol-Ummantelung  (Zulassungsin- 
haber  Altena) 

c.  Formstiicke  aus  Ziegelsplitbeton  (Zulassungsinhaber 
Altena) 

IV.  Fiir  den  Schornsteinbau  nicht  zugelassene  Betonbauweisen: 
Kaminstein  aus  Kies  oder  Natursphttbeton,  nicht  aber 
solche  aus  Ziegelsplittbeton.  ErlaB  des  RAM  vom  28. 8. 1939. 

Wenn  bei  einer  Tagung  der  Heiz-  und  Feuerungstechm- 
schen  Arbeitsgemeinschaft  Nordmark  betont  wurde,  das  Recht 
der  Zulassung  oder  der  Ablehnung  von  Baustoffen  stehe  grund- 
satzhch  nur  der  jeweiligen  Landesregierung  zu,  so  ist  diese  merk- 
wiirdige  Einstellung  im  Hinblick  auf  die  dringend  notwendige 
Vereinheithchung  solcher  Vorschriften  im  ganzen  Bundesgebiet 
sehr  zu  bedauern.  Solange  es'  nicht  gelingt,  die  ortlich  in  den 
einzelnen  Bundeslandern  noch  geltenden,  aber  weit  voneinander 
abweichenden  Baustoff-Vorschriften  zu  einer  Bundesvorschrift 
zu  vereinen,  fehlt  eine  der  wichtigsten  Voraussetzungen,  auch 
den  Lmenausbau  durch  technische  Normung  zu  verbilhgen.  An- 
satze  dazu  waren  1941  mit  dem  Entwurf  einer  Reichsbauord- 
nung  gemacht  woxden,  die  leider  durch  den  Krieg  nicht  zum 
ErlaB  kam.  [Nachrichtenbl.  f.  Techn.  u.  Wirtsch.  im  Hausbrand 
Bd.  11  (1950),  S.  79  und  „Das  Fertighaus“  1950,  H.  1,  S.  31]. 

- Fa  [H  309] 

')  Boyaen-  und  Maaach-Verlag,  Hamburg,  Preia  5 DM. 
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Band  2,  Heft  4,  1951 


H.  Schilling:  Heizschlangen  und  Rohrregister 


Heizschlangen  und  Rohrregister  als  Raumheizfldchen 


Von  Baurat  i.  R.  H.  Schilling  VDI,  Wuppertal-Barmen 
Allgemeines 

Derjenige,  fur  den  die  alte  Perkins -HeiI3wasserheizung 
noch  ein  Begriff  ist,  wird  unschwer  erkennen,  daB  unsere 
heutigen  Rohrschlangen  und  Rohrregister  nur  eine  Weiter- 
entwicklung  jener  zwar  meist  gut  arbeitenden,  zugleioh 
aber  unhygienischen  HeiBwasser-Rohrheizflachen  sind. 
Wahrend  bei  den  Perkins -Heizschlangen  und  -Heizregistem 
aber  bereits  feststehende,  bewahrte  Formen  ausgebildet 
waren,  zeigen  die  zahlreichen  uneinheitlichen  modemon 
Schlangen  und  Rohrregister,  daB-  es  bei  ihrem  Bau  wie 
bei  ihrer  Montage  nicht  selten  an  der  Erfahrung  fehlt, 
die  man  vor  allem  wahrend  jahrelanger  Betriebsbeobach- 
tung  sammeln  kann.  Dieser  Mangel  sollte  durch  eine  be- 
grenzte  Normalisierung  behoben  werden,  zu  welcher  die 
folgenden  Zeilen  zugleich  die  Anregung  geben  mochten: 
Dazu  sei  vorweg  bemerkt,  daB  zu  den  hier  besohriebenen 
Heizelementen  nicht  die  in  die  Decke  eingebauten  Rohr- 
register der  Deckenstrahlungsheizung  gezahlt  werden. 

Das  Verwendungsgebiet  dor  Rohrregister  und  Schlan- 
gen ist  auBerordentlich  vielseitig:  sie  werden  eingebaut  in 
Schulen,  Turnhallen,  Salen,  kleinen  Theatem,  groBeren 
Biiro-  und  Lagerraumcn,  in  Werkstatten,  unter  Ober- 
lichtem  und  an  vielen  anderen  Stellen;  in  Wohnraumen 
sollte  man  sie  jedoch  nur  da  verwenden,  wo  bei  tief  ge- 
zogenen  Fensterbanken  groBe  Abkiihlungsverluste  vor- 
handen  sind  und  wo  Fensternischen  fehlen.  Allgemein 
ist  ihr  Anwendungsgebiet  einerseits  da,  wo  groBo,  zu- 
sammenhangende  Fenster-  bzw.  Abkuhlungsflachen  sind, 
anderseits  dort,  wo  die  Raumverhaltnisse  den  Gebrauch 
von  Radiatoren  nicht  zulassen. 

Gebrauchliche  Ausfuhrungsformen 

Die  gebrauchlichsten  Ausfuhrungsformen  werden 
zweckmaBig  gegliedert  in  Rohrschlangen  und 
Rohrregister,  und  zwar  bezeichnen  wir  als 
Schlangen  solche  Rohrheizkorper,  bei  denen  das  Heiz- 
rohr  mehr  als  einen  Hin-  und  Riickgang  hat,  als  Register 
solche  Rohrheizkorper,  bei  denen  mehrere  Heizrohre  mit 
hochstens  einem  Hin-  und  einem  Riickgang  parallel  ge- 
schaltet  sind.  Rohrheizkorper,  bei  denen  mehrere  Heiz- 
rohre mit  mehr  als  einem  Hin-  und  Riickgang  parallel  ge- 
schaltet  sind,  bezeichnen  wir  als  Heizschlangenregister. 

Die  hier  besohriebenen  Elemente  sind  sowohl  fur 
Dampf  wie  fur  Wasser  verwendbar.  Etwa  % aller  in  Betrieb 
befindlichen  Anlagen  werden  mit  Dampf  und  etwa  y4 
mit  Wasser  beheizt.  Der  Einfachheit  halber  und  im  Hin- 
blick  auf  die  zweifache  Verwendungsmoglichkeit  wird 
hier  nicht  von  Dampf-  und  Vorlaufleitungen  sowie  von 
Kondens-  und  Riicklaufleitungen,  sondem  allgemein- 
giiltig  von  Zu-  und  Riickleitungen  gesprochen. 

Schlangen  wie  Rohrregister  werden  in  Rohrquer- 
schnitten  von  50  mm  bis  76  mm  1.  W.  hergestellt.  Ihre 
Warmeabgabe  hangt  von  der  gegenseitigen  Bestrahlung 
der  einzelnen  Rohrlagen  ab,  so  daB  Einzelrohre  und  Schlan- 
gen von  nur  zwei  Lagen  bei  Dampf  etwa  1000  und  bei 
Wasser  etwa  650  keal/m2h  abgeben,  wahrend  Sghlangen 
und  Register  von  drei  und  mehr  Lagen  bei  Dampf  etwa 
800,  bei  Wasser  etwa  550  kcal/m2h  leisten. 

Wahrend  die  Umkehrbogen  der  Schlangen  und  Rohr- 
register fruher  aus  dem  zu  verarbeitenden  Rohr  warm  ge- 
bogen  oder  mit  Hilfe  von  Fittings  hergestellt  wurden,  ver- 
wendet  man  heute  SchweiBbdgen.  Bei  richtiger  Bauweise 
haben  Schlangen  und  Register  gegeniiber  Radiatoren  den 
Vorteil,  daB  sie  leichter  staubfrei  gehalten  werden  konnen. 

a)  Ungeteifte  Rohrschlangen 

Beschreibung  : Die  in  B i 1 d 1 dargestellte 
Rohrschlange  gibt  die  alteste  Ausfuhrungsform  wieder, 
die  als  endloses  Rohr  bis  etwa  achtmal  hin-  mid  hergefuhrt 
und  in  Langen  von  5 bis  10  m gebaut  wird. 

V o r z ii  g e : Keine. 


.Nachteile  : Die  Hoizwirkung  dieser  Schlangen 
laBt  sowohl  bei  Dampf  als  auch  bei  Warmwasser  viel  zu 
wiinschen  iibrig,  da  das  Heizmittel  bei  Schlangenlangen 
von  mehr  als  5 m im  allgemeinen  innerhalb  der  ersten  vier 
Windungen  seine  Warme  abgibt,  so  daB  die  ubrigon  Lagen 
kalt  bleiben.  Bei  Dampf  hat  sich  in  der  Praxis  gezeigt, 
daB  die  letzten  Rohrstrecken,  welche  vorwiegend  mit  hoher 
Geschwindigkeit  bewegtes  Kondensat  fiihren,  nicht  selten 
Anfressungen  in  der  imteren  Rohrhalfte  zoigen,  wie  sie 
in  B i 1 d 2 dargestellt  sind.  Wenn  man  diesen  Mangel 
frith  genug  erkennt,  so  kann  man  die  schadhaften  Rohr- 
stiicke  herausschneiden  und  sie,  um  180°  gedreht,  in  der 
gleichen  Rohrstrecke  wieder  verwenden. 

Bild  1 (links):  P 

Ungeteilte  Rohrschlange  ^ Festschelle 

Bild  2 (Mitte):  , ^ j 

Querschnitt  durch  ein  vom  K, 

Kondensat  angefressenes  ^^CZZZZIZ  ) , 

Rohr 


( ' Bild  Horizontal  unter- 

} teilte  Rohrschlange 

a Heizkorper-Eintritt  mit  Vor- 
T F578~f)  einstellungen 

' EMU  b Heizkorper-Austritt 

Aussehen  : Dieses  ist  unschon,  da  je  zwei  iiber- 
einander  liegende  Rohre  verschiedenes  Gefallo  haben. 

Gesamtbewertung  : Diese  Schlange  kann 
im  Hinblick  darauf,  dafi  es  viel  vorteilhaftere  Ausfuhrungs- 
formen gibt,  nicht  empfohlen  werden. 

Herstellung,  Transport,  Montage: 
Die  Herstellung'  in  der  Werkstatt  biirgt  fur  saubere  Aus- 
fuhrung,  dafiir  ist  aber  die  fertig  geschweiBte  Schlange 
schwieriger  zur  Montagestelle  zu  transportieren,  als  es  bei 
einzelnen  Rohren  moglieh  ist.  Falls  Zu-  und  Riickleitung 
sich  auf  der  gleichen  Schlangenseite  befinden,  kann  man 
notfalls  auf  eine  Festschelle  verzicbten,  sofern  das  Element 
sich  nach  der  entgegengesetzten  Seite  frei  ausdehnen  kann ; 
jedoch  verwende  man  dami  die  in  Bild  10  so  darge- 
stellten  Befestigungen ; besser  ist  jedoch  auch  in  diesem 
Falle  die  Aribringmig  einer  Festschelle  an  der  hezeichneten 
Stelle.  Sind  jedoch  Zu-  imd  Riickleitung  der  Schlange  auf 
entgegengesetzten  Enden,  so  muB  nahe  der  Riickleitung 
eine  Festschelle,  etwa  wie  Bild  11  sie  zeigt,  angebracht 
und  die  Zuleitung  gut  federnd  montiert  werden;  auch  in 
diesem  Fall  empfiehlt  sich  die  Verwendung  von  Trage- 
eisen  nach  Bild  10,  die  in  Abstanden  von  wenigstens 
2 m anzubringen  sind. 

b)  Horizontal  unterteilte  Rohrschlangen 

, Beschreibung:  Bild  3 gibt  eine  Ausfuhrungs- 
form wieder,  die  hier  aus  drei  getrennten  Systemen  von 
je  drei  Lagen  besteht.  Das' Heizmedium  durchlauft  also* 
nicht  wie  bei  der  ungeteilten  Rohrschlange  samtlicbe 
Rohrstrecken  nacheinander,  sondem  jeweils  nur 
drei  Lagen,  also  vom  Heizkorper-Eintritt  a bis  zum 
Austritt  b 1/3  der  Rohrschlange.  Diese  Unterteilung  bietet 
den  Vorteil,  daB  an  den  Punkten  a bzw.  b Einstellorgane, 
z.  B.  Regulierschrauben,  eingebaut  werden  konnen,  welche 
eine  gleich.maB'ige  Erwarmung  der  ganzen 
Schlange  ermoglichen.  Die  moglichen  Ausfuhrangslangen 
sind  dieselben  wie  bei  der  ungeteilten  Rohrschlange. 

V o r z ii  g e : Gute  Reguliermoglichkeit,  einfache  Her- 
stellimg  und  leichterer  Transport. 

Nacht  eile  : Keine. 

Aussehen:  Dieses  ist  nicht  wesentlich  besser  als 
das  der  ungeteilten  Rohrschlangen,  da  auch  hier  die 
meisten  Rohrlagen  gegenlaufig  angeordnet  werden  miissen. 
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Heizg.-Liiftg.-Haustechn. 


Gesamtbewer-tung  : Die  Schlange  kann  da, 
wo  das  Aussehen  eine  untergeordnete  Rolle  spielt,  empfoh- 
len  werden. 

Herstellung,  Transport,  Montage:  Bei 
dieser  Schlangenform  werden  zweckmaBigerweise  die  ein- 
zelnen  Systeme  (zumeist  aus  drei  Lagen  bestehehd)  in  der 
Werkstatt  hergestellt,  ihr  Transport  ist  einfach,  ebenso 
auch  ihr  Zusamxnenbau  an  der  Montagestelle,  da  die 
Systeme  aii  den  Punkten  a und  b durch  Versehraubungen 
mit  der  Zu-  bzw.  Ruckleitung  verbunden  werden.  Da 
beide  Leitungen  bier  immer  entgegengesetzt  liegen,  so  muB 
in  der  Nahe  von  b eine  Festschelle  angeordnet,  die  Znleitung 
aber  gut  fedemd  ausgefuhrt  werden.  Bei  normalen  Fenster- 
brustungen  (ca.  90  cm  hoch)  lassen  sich  zwei  Systeme  mit 
zusammen  6 Rohr  lagen,  bei  hoheren  Fensterbriistungen 
3 Systeme  anbringen. 

1 Bild  S:  U-formiges  * 

M Rohrregister 


j~* — gut  federnd -4  II  ' 

IhSIS.C 

Bild  4:  Vertikal  unterteilte 
Rohrschlange  |H578  i| 

a Heizkorper-Eintritt  mit  Vor-  ft  Heizkorper-Austritt 

einstellungen 

c)  Vertikal  unterteilte'  Rohrschlangen 

Beschreibung  : Wahrend  die  in  Bild  1 und  3 
dargeStellten'  Rohrschlangen  haup'tsachlich  in  Raumen  mit 
langen,  zusammenhangenden  Fensterreihen,  wie  z.  B.  in 
Schulklassen,  Tumhallen,  Werkraumen  usw.  venvendet 
werden,  sind  vertikal  unterteilte  Rohrschlangen  nach 
Bild  4 vor  allem  in  kleineren  Raumen  (Biiro-,  Lager-, 

• W ohnraumen  usw. ) amPlatze.  Wie  das  Bild  zeigt,  zweigen 
von  der  .Zuleitung  in  entgegengesetzter  Richtung  zwei 
kleine  ungeteilte  Rohrschlangen  ah,  deren  Lange  im  ein- 
zelnenselten  3 m iihersteigt. 

Vorziige  : Die  Unterteilung,  welche  die  Verwen- 
dung  besonderer  Einstellorgane  bei  a oder  b gestattet, 
sowie  die  geringe  Lange  der  Schlangen  ermoglichen  eine 
gute  Regulierung  dieses  Heizclementes. 

Nachteile  : Keine. 

Aussehen,:  Dieses  ist  insofern  mangelhaft,  als 
auch  hier  alle  Rohrwindungen  gegenlaufig  gefiihrt  sind;  es 
wird  jedoch  gemildert  durch  die  geringe  Lange  der  einzelnen 
Systeme. 

Gjesamtbe-wertung  : Die  Schlange  kann  fur 
kleinere  rmd  mittelgroBe  Raume,  bei  denen  das  Aussehen 
nicht  ins  Gewicht  fallt,  empfohlen- werden. 

Herstellung,  T r a n s p o r t,  Montage  : 
Auch  hier' werden' die  einzelnen  Systeme  am  besten  in  der 
Werkstatt  angefertigt,  nm  leicht  zur  Montagestelle  trans- 
portiert  zu  werden;  dort  bindet  man  sie  mittels  Ver- 
schraubungen  an  das  Leitungsnetz  an.  Der  Ban  dieser 
Schlange  verlangt  zwei  Festschellen,  die  nebeneinander 
unter  den  Punkten  a anzuofdnen  sind,  wobei  die  Riick- 
leitungen,  wemi  sie  entgegengesetzt  liegen,  gut  fedemd  mon- 
tiert  sein  mussen..  Laufen  die  beiden  Schlangensysteine  in 
■ ihref  Mitte  in  einen  gemeinsamen  Riicklauf,  s6 
konnen  die  Festschellen  entfallen. 

d)  U-formiges  Rohrregister 

Besclireinung  : Die  Zu-  und  die  Ruckfeitung, 
die  nach  B i 1 d 5 iibereinander  liegen,  sind  durch  U-  oder  • 
haarnadelformig  gebogene  Rohre  miteinander  fest  ver- 
sehweiflt,  wobei  die  Registerlange  selten  weniger  als  8 m 
betragt.  . 

- V o r z ii  g e : Gutes  Aussehen.  , 

Nachteile  : Obschon  dieses  Register  verhajtnis- 
mafiig  haufig  in  der  Praxis  angewendet  wird,  haften  ihm 
.sehwerwiegende  Mangel  an : Infolge  der  versohiedenen  Lange 


Festschelle 


und  der  damit  verbundenen  verschiedenenErwarmung  der 
einzelnenU-Rohre  reiflen  die  Schweifistellen  leicht  ah.  Durch 
Einregulieren — wie  das  z.B.  bei  den  R olusystemen  Bild  3 
moglieh  ist  — kann  die  unterschiedliche  Erwarmung  der 
U-Rolire  leider  nicht  behoben  werden.  Die  schwierige 
Anfertigung  und  das  hohe  Gewicht  werden  weiter  unten 
besprochen. 

Aussehen  : Biesgs  ist,  da  die  oheren  und  die 
unteren  Lagen  der  U-Rohre  jeweils  parallel  laufen,  nicht 
schlecht.  ■ * 

Gesamtbewertung  : Im  Hinblick  darauf,  dab 
es,  wie  die  Ausfiihrungen  zeigen,  sowohl  bessere  Rohr- 
register als  auch  bessere  Schlangen  gibt,  wird  von  "dieser 
Ausfuhnmgsform  abgeraten.  ^ 

Herstellung,  Transport,  Montage: 
Will  man  die  U-Rohre  in  der  Werkstatt  anfertigen  mid 
auf  der  Montagestelle  das  Register  zusammenschweiBen, 
dann  liat  man  zwar  einen  leichteren  Transport,  muJ3  die 
Rohre  ab.er  in  der  Werlcstatt  schon  sehr  sorgfaltig  zusam- 
menpassen  und  lauft  trotzdem  Gefahr,  daB  sie  auf  der 
Montagestelle  nicht  passen,  wenn  sie  sich  auf  dem  Trans- 
port verziehen.  - SchweiBt  man  jedoch  das  ganze  Register 
in  der  Werkstatt  zusammen,  dann  ist  wiederum  der  ' 
Transport  recht  sehwierig.  Umhittelbar  neben  der  Zu-  und 
Ruckleitung  ist  eine  Festschelle  anzuordnen,  so  daB  das 
Register  sich  nach  der  entgegengesetzten  Seite  frei  aus- 
dehnen  kaiin.  - 

. . . a Verteilungsrohr 

e)  Liegcndes  ungele.ltes  ft  Sammelrohr 

Eimelrohr-Rcgister 

Beschreibung:  K)  Festschelle 

Bei  diesem  Register  sind  zwi-  ~ 

schen  das  senlirechte  Vertei-  a'~  — - 

lungsrohr  a und  das  senk-  ' /J 

rechte  Sammehohr  b hori-  C . 

zontale,  mit  leichtem  Gefalle  ihucji  - 

angeordnete  Heizrolire  ge- 
spannt  (Bild 6).  DieseHeiz- 

rohre  erhalten  inetwasechs  Bild  6:  Liegendes  ungeteil- 
Lagen  zmneist  Langen  von  fes  Einzelrohr-Register 
6 bis  10  m. 

• V o r z ii  g e : Gutes  Aussehen. 

Nachteile  : Leider  erwarmen  sich  auch  hier  die 
oberen  Lagen  leichter  als  die  unteren,  da  eine  Einregulie- 
rung  der  einzehien  Heizrohre  nicht  moglieh  ist.  Dies  hat 
aber  ahnlieh  wie  bei  dem  U-formigen  Register  eine  un- 
•gleichmaBige  Erwarmung  mid  nicht  selten  das  ReiBen  von 
SchweiBstellen  zur  Folge.  Uber  die  SchvWerigkeiten  behn 
Bau,  Transport  und  der  Montage  siehe  unten. 

Aussehen  : Dieses  ist  wirklich  gut,  da  das  Ag- 
gregat  nur  aus  zwei  senkrechten  mid  mehreren  parallel 
verlaufenden,  fast  horizontalen  Rohren  besteht. 

Gesamtbewertung:  Audi  dieses  Register 
kaim  mit  Riicksicht  auf  bessere  Ausfiihrmigsfonnen  nicht 
empfohlen  werden.  . 

Herstellung,  Transport,  Montage: 

Das  saubere  Aussehen  dieses  Registers  erfordert  prazise 
-SchweiBarbeit,  die  wiederum  am  besten  in  der  Werkstatt 
geleistet  wird.  Bei  Registerlangen  iiber  8 m wird  dann  aber 
der  Transport  sehwierig.  Bei  der  Montage  ist  hier  besonders 
auf  die  Festschelle  an  einem  Ende  und  auf  die  gute  Fe- 
dermig  der  Zu-  bzw.  Ruckleitung  am  entgegengesetzten 
Ende  zn  achten;  zudeni  vergesse  man  nicht,  daB  bei  dem 
' nieist  schweren  Gewicht  des  Registers  wenigstens  je  2 ni 
ein  Befestigungseisen  angebracht  wird. 

f)  Stehendes  ungeteiltes  Einzelrohr-Regisfer 

Beschreibung:  Das  in  Bild  7 dargestellte 
Register  entspricht  dem  nach  Bild  6,  wenn  man  es  sich 
um  90°'  gedreht  'denkt,  d.h.  zwischen  ein  horizontales 
Verteilungsrohr  a und  ein  im  Abstand  von  30  bis  50  cm 
parallel  laufendes  Sammelrohr  6 sind  senkrecht  die  kurzen 
Heizrolire  geschweiBt.  Da  diese  Elements  vorzugsweise 
in  kleineren  Raumen,  namlicfi  in  Biiro-,  Wohn-,  Lager- 
raumen  bei  niederen  Fensterbrustmigen  verwandt  werden, 
so  werden  sie  selten  in  groBeren  Langen  als  3 m ausgeftihrt. 


Bild  6:  Liegendes  ungeteil- 
tes Einzelrohr-Register 
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V o r z ti  g e : Obsehpn  diese.  Element©  oft  als  Ersatz 
fur  niedrigste  Radiatoren  angewandt  werden,  haben  sie 
cine  urn  etwa  20%  grofiere  Warmeabgabe,  da  ihre  Heiz- 
flachen  sich  nicht  so  stark  gegenseitig  bestrahlen,  wie  das 
bei  den  Radiatoren  der  Fall  ist.  Die  geringe  Lange  dieser 
Register,  dazu  die  Eigenheit  ihrer  Konstruktion,  erlauben 
ein  ebenso  gutes  Einregein  wie  Radiatoren.  Auch  dort,  wo 
die  Bautiefe  der  Radiatoren  Schwierigkeiten  macht,  sind 
diese  Register  am  Platze. 

N a c h t e i 1 e : Bei  ricirtiger  Verwendung  keine. 

Aussehen':  Dieses  ist,  da  sowohl  Verteil-  und 
Sammelrohr  als  auch  die  Heizrohre  parallel  laufen,  gut. 

Gesamtbewertung  : Fiir  kleine  Raume  mit 
niederer  Fensterbriistung  nur  zu  empfehlen. 


a Verteiluugsrohr  b Sammelrohr 
_ ■ „ 'Festschelle 


a oberes  Doppelrohr 
b mittlores  Doppelroht 


da!3  die  Riickleitung  sowohl  bei  Dampf  -wie  bei  Wasser 
jeweils  in  Verlangerung  des  unteren  Rohres  anzu- 
scliliefien  ist,  wahrend  -die  Zuleitung  bei  Dampf 
zwischen  beiden  Rohren,  bei  W a r m w a s s e r-  in 
Verlangerung  des  o b e r e n Rohres  angeordnet  werden 
mufl.  Der  Transport  der  Doppelrohre  zur  Montagestelle 
ist  leicht;  hier  werden  die  Heizrohre  durch  Verschraubun- 
gen  mit  dem  Verteil-  und  Sammelrohr  bzw.  mit  der  Zu- 
und  Riickleitung  verbunden.  Beziiglich  Festschelle, 
Befestigungseisen  und  Rohrfederung  ist  das  unter 
Abschnitt  e Gesagte  zu  beachten. 


Bild  9:  Hakeneisen 
zum  Einhangen  von 
Rohr-Registern 


Bifd  10  (Mitte):  Befestigungseisen 
fiir  Rohr-Register 

'/V.  • a Rohrhalter 

'//  -*  c b Sicherungsbugel 

> ’y,  =^=t— -i  c Schraubenbolzen 

yy  IQ  (I  Linsenkopfschraube 


Bild  11 : Rundbolzen 
mit  Linsenkopf- 
schraube 


Bild  7:.  Stehendes  unqe-  , „ , 1 

- . _ . “ c untcres  Doppclrobr 

teiltes Einzelrohr-Register  d voreinstellungen 

Bild  8 (rechts):  Geteiltes  Einzelrohr-Register 

. Hers  tellung,  Transport,  Montage: 
Um  ein  gutes  Aussehen  zu  erzielen,  wird  das  Register  am 
besten  in  der  Werkstatt  angefertigt.  Infolge  der  zumeist 
geringen  Lange  bereitet  der  Transport  keine  Schwierigkeit. 
Da  die  Hauptdehnung  hier  nicht  in  den  senkrechten  Heiz- 
roliren,  sondern  in  der  waagerechten  Verteil-  und  Sammel- 
leitung liegt,  so  ordne  man  auch  hier  auf  dem  einen  Ende 
(moglichst  bei  der  Kondensleitung)  eine  Festschelle  an 
und  sorge  fur  gute  Federung  der  Zu-  bzw.  Riickleitung  auf 
dem  entgegengesetzten  Elide. 

g)  Geteilfes  Einzelroh  r-Register 

Beschreibung  : Dieses  Register  (Bild  8) 
entspringt  den  Erfahrungen,  die  aus  den  Schwierigkeiten 
mit  andersartigen  Aggregaten  gesammelt  werden  konnten. 
Wahrend  bei  den  bisher  beschriebenen  Rohr-Registern 
Bild  5,  6 mid  7,  a lie  Heizrohre  an  eine  Vertikal- 
leitung  sowie  an  eine  Sammelleitung  angebunden  sind, 
zeigt  Bild  8,  dafi  je  zwei  Heizrohre  in  Langen  bis 
10  m zunaclist  miteinander  verbunden  sind  mid  diese 
Verbindung  dann  erst  an  die  Verteil-  bzw.  Sammelleitung 
angeschlossen  ist.  Bei  Warmwasser  mufi  die  Anbindung 
dann  im  Hinblick  auf  die  Entliiftung  oben  geschehen  (im 
Bild  8 gestrichelt),  bei  Dampf  hat  sich  die  Anbindung  in 
der  Mitte  zwischen  den  beiden  Heizrohren  zur  Erzielmig 
gleichzeitiger  Erwarmung  als  zweckmafiig  erwiesen. 
x Vorteile:  fiber  Herstelluhg,  Montage  und  Trans- 
port wird  unten  berichtet.  Zwischen  jedes  Doppelrohr  und 
die  Verteil-  bzw.  Sammelleitung  kami  ein  Voreinstellorgan, 
wie  z.  B.  eine  Einstellschraube,  eine  feststellbare  Drosselklap- 
pe  Oder  ahnliches.eingesehaltet werden,  so  daflalleRohredie 
gleiche  Warmemenge  erbalten  und  damit  das  Absperrorgan 
nicht  mehr  zum Regeln verwandtzu werden braucht(washo- 
hen  Verschleifi  des  Sitzes  mid  Kegels  hervorruft),  sondern 
lediglich  zum  An-  und  Abstellen  des  gesamten  Elementes. 
Beim  Schadhaftwerden  eines  Doppelrohres  kami  dieses 
durch  Schliefien  des  Voreinstellorgans  gesperrt  oder  aus- 
gebaut  werden,  so  dafi  die  restlichen  Sj-stcme  weiter- 
betrieben  werdeii  konnen.  _ • 

Nachteile:  Bei  richtigem  Bau  und  richtiger’ 
Montage  des  Registers  keine. 

Aussehen  : gut,  da_  alle  Heizrohre  parallel  laufen. 

Gesamtbewertuhg  : Das  Register  ist  fur 
grofie  Raume  mit  grofien  Abkiihlimgsflachen  gut  geeignet. 

Herstellung,  Transport,  Montage: 
Die  Doppelrohre  sowie  die  Verteil-  und  Sammelrohre 
werden  in  der  Werkstatt  hergestellt,  wobei  zu  beachten  ist, 


HSUiil  u-60bisSO- 


Befestigung  der  Rohrschlangen  und  Rohrregister 

Die  alteste  Befestigungsform  bestand  darin,  dafi  man 
die  Register  bzw.  Schlangen  mit . Rohrsehellen'  an  der 
Wand  festmachte.  Da  beim  Arbeiten  der  ’Rohre  (durch 
Dehnung  und  Zusammenz.iehmig)  nicht  selten  die  das 
einzelne  Rohr  fest  umklammei’nden  Schellen  verbogen 
oder  aus  der  Wand  gerissen  wurden,  so  befestigte  manspater 
die  Register  in  einem  Hakeneisen,  Bild  9.  Aus  diesem 
sprangen  jedoch  nicht  selten  die  Rohre  beim  Arbeiten 
heraus,  weshalb  heute  Befestigungseisen  nach  Bild  10 
oder  in  almlicher  Ausfuhrung'  Verwendmig  finden.  Dabei 
wird  das  Flacheisen  a von  40  X 10  mm  an  den  beiden  im 
rechten  Winlcel  umgebogenen  Enden  zur  Aufnahme  in  der 
Wand  aufgeschlitzt  und  in  dem  vertikalen  Teil  je  nacli  der 
Zahl  der  Rohrlagen  durchbohrt.  In  diese  Bohrmigen  von 
etwa  18  mm  Dmr.  werden  entsprechend  angedrehto  Rund- 
bolzen  von  20  mm  Dmr.  und  60  bis  80  mm  Lange,  B i 1 d 1 1, 
eingefiihrt  mid  umgenietot.  Dieser  Rohrhalter  erhiilt  zur 
Sicherung  einen  Biigel  aus  40  ma.1  2 bis  3 mm  Flacheisen, 
das  in  der  dargestellten  Weise  den  Halter  uihschliefit  mid 
an  ihm  mittels  der  Schrauben  c und  d befestigt-  ist,  wobei 
zu  beachten  ist,  dafi  die  Rohre  5 bis  10  mm  Spiel  behalten 
miissen.  Wahi'end  c als  Schraubenbolzen.  die  beiden 
Flacheisen  in  der  Horizontalen  zusammenhalten,  sichert  die 
Linsenkopfschraube  d,  die  mit  ihrem  Gewinde  in  eines  der 
Rundeisen  eingreift,  den  Biigel  .in  vertikaler  Richtung. 
So  erbalten  die.  Register  eine  stabile  Auflage,  die  jede  ' 
notwendige  Bewegung  der  Rohre  zulafit,  und  auch  eine 
Sicherung  gegen  Herausspringen  der  Rohre  aus  der  Auflage. 

Festschellen  Bild  12: 

Die  Festschellen  konnen  eine 
ganz  ahnliche  Ausfiihrungsform  wie  Festschelle^  *,Q, 
sRohrhalter  belcommen  (Bild  12).  f**r  Rohr- 
Ein  Flacheisen  wird  wiederum  mit  Register  /// 
den  entspreohenden  Rundeisen  ver-  ^ DruckbUgcl  y(/  'r>' 

sehen,  auf  denen  die  Rohre  auflie-  c Schrauben-  1 w 1 
gen.  Wahrend  diese  bei  dem  Rohr-  d ^nsenko  f m cl 

halter  aber  gut  beweglich  sein  mils-  schrauben 
sen,  druckt  der  Biigel  b aus  Flach-  — - — dfJ 

eisen  40mal  5 mm  die  Rohre  bei  der  ^57---|  ^ *c 

Festschelle  fest  gegen  das  Flachei- 
sen a,  dazu  ist  aber  notwendig,  dafi  einerseitsdie  Rundeisen 
etwa  1 bis  2 mm  kiirzer  als  die  aufieren  Rohrdurehmesser 
sind,  andererseits  aber  das  Flacheisen  mittels  Linsenkopf-  1 
schrauben  d gegen  jedes  Rundeisen,  mindestens  aber 
gegen  jedes  zweite  Rundeisen  und  damit  gegen  die  Heiz- 
rohre geprefit  wird.  Schliefilicli  geben  die  Schraubenbolzen  c 
und  d dem  Biigel  b einen  zusatzlichen  Halt.  [H  678] 
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Korting:  Zentralheizung  im  Wohnungsbau 


Heizg.-Liiftg.-Haustechn. 


Zentralheizung  im  Wohnungsbau 

Joh.  Korting,  Dusseldorf,  den  wir  mit  Stolz  zu  unseren  Mitarbeitern  rechnen  — sein  Aufsatz  „Grund-  " 
satzliches  iiber  die  ND-Dampfheizung“  in  Heizg.  und  Luftg.  1940  ist  noch  in  guter  Erinnerung  — feierte 
am  9.5.51  die  Vollendung  seines  95.  Lebensjahres.  Wir  freuen  uns,  der  Fachwelt  heute  durch  einen 
weiteren  Beitrag  aus  seiner  Feder  zu  zeigen,  wie  leistungsfahig  und  arbeitsfreudig  unser  Senior  desx 
Heizungsfaches  geblieben  ist,  und  wunschen  dem  Jubilar  noch  mancheJahre  korperlicher  und  geistiger 
Frische.  DieSchriftleitung. 


IJnter  dieser  Uberschrift  hat  Dr.-Ing.  Raift1)  VDI  einen 
aufochluBreichen  Bericht  iiber  den  heutigen  Stand  der  Erkennt- 
nisse  beim  Bau  von  Zentralheizungen  fur  Wohnungen  gegeben. 
Alle  Mogliohkeiten,  die  fur  die  Erwarmung  von  Wohnungen 
in  Frage  kommen,  werden  aufgezahlt.  Doch  will  es  mir 
scheinen,  als  ob  einige  Gesichtspuiikte  noch  einer  eindring- 
lichen  Unterstreichung  bediirfen,  um  der  Bauwelt  zu  zeigen, 
welchen  Weg  sie  zu  gehen  hat,  um  heute  mit  den  geringsten 
Mitteln  die  hochstmogliche  Wirkung  zu  erzielen.  Es  seien  mir 
daher  einige  Erganzungen  gestattet. 

Das  Wort  „Sparen“  muB  heute  ganz  groB  geschrieben 
werden.  Die  Zahl  derjenigen,  die  sich  die  Annehmlichkeit  eines 
durch  eine  Zentralheizung  ganzlich  wohldurchwarmten  Hauses 
in  Anlage  und  Betrieb  leisten  konnen,  ist  gering  geworden. 
Die  meisten  unserer  Mitmenschen  sind  auf  recht  beschrankte 
Wohnraume  und  einen  sehr  schmal  gewordenen  Geldbeutel 
angewiesen.  Trotzdem  muB  angestrebt  werden,  die  unbestreit- 
bareri  Vorzuge  der  Zentralheizung  einem  moglichst  groBen 
Kreis  von  Mitmenschen  zugute  kommen  zu  lassen.  Es  ist  daher 
vornehmste  Aufgabe  des  Baufaches  und  des  Heizungsfaches, 
solche  Anlagen  zu  schaffen,  die  sowohl  in  der  Anlage  als  auch 
im  Betriebe  sparsam  sind.  Eine  erhebliche  Einsparungsmoglich- 
keit  im  Betriebe  ist  bei  Anlagen  gegeben,  die  es  gestatten,  die 
Leistung  der  Anlage  dem  tatsachliehen  Bedarf  rasch  anzu- 
passen.  Dazu'gehort  neben  einer  guten  Allgemeinregelbarkeit 
vor  allem  die  Moglichkeit,  unbenutzte  Raume  auch  unbeheizt 
zu  lassen  und  erst  bei  Beginn  der  Benutzung  in  kurzer  Zeit 
aufheizen  zu  konnen.  , 

Ein  nicht  unerheblicher.  Anreiz  zum  sparsamen  Betriebe 
ist  vor  allem  dann  gegeben,  wenn  bei  Anlagen,  die  von  meh- 
reren  (Miet-)Parteien  benutzt  werden,  die  Heizkosten  ent- 
sprechend  dem  tatsachliehen  und  meBbaren  Warmeverbrauch 
verrechnet  werden. 

Allen  diesen  Forderungen  kommt  die  Niederdruckdampf- 
heizung  am  weitesten  entgegen.  In  der  Anlage  werden  die 
Rohrnetze  gegeniiber  denen  einer  Warmwasserheizung  billiger, 
da  geringere  Querschnitte  verwendet  werden  konnen.  Wo  man 
von  der  Moglichkeit  unterbrochener  Betriebsweise  Gebrauch 
machen  kann,  sind,  fachgerechte  und  einwandfreie  Ausfiihrung 
vorausgesetzt,  infolge  der  guten  und  raschcn  Allgemeinregel- 
fahigkeit  die  Betriebskosten  nachgewiesenermaBen  niedriger 
als  bei  Warmwasserheizungen  gleicher  Leistung. 

Die  ND-Dampfheizung  gestattet  eine  rasche  Anpassung 
der  Beheizung  der  Wohnraume  an  ihre  Benutzung,  da  die  Auf- 
heizung  eines  in  Benutzung  genommenen  Raumes  sehr  rasch 
vor  sich  geht.  An  die  ND-Dampfheizung  konnen  sowohl  Raum- 
heizkorper  der  iiblichen  Bauart  — die  dann  aber  mit  Luft- 
umwalzung  als  sog.  „Milddampfheizk6rper“  ausgefiihrt  sein 
miissen  — als  auch  die  neuerdings  zunehmend  Verwendung 
findenden  Konvektoren  oder  sonstige  Raumheizgerate,  z.  B. 
die  in  der  Arbeit  beschriebenen  ,,Domotherm“-Gerate,  ange- 
schlossen  werden.  Dariiber  hinaus  ist  es  moglich,  an  die  gleiche 
Anlage  Warmplatten,  Warmwasserbereiter,  Waschereianlagen 
u.  dgl.  anzuschlieBen. 

In  der  Anlage  konnen  die  Kosten  durch  Aufstallung  der 
Heizkorper  an  den  Innenwanden  — so  daB  nur  wenige  senk- 
rechte  Rohrstrange  notwendig  werden,  die  gleichzeitig  den 
Frostschutz  von  sonstigen  Wasserleitungen  usw.  iibernehmen 
konnen  — vor  allem  aber  durch  Verwendung  der-  Konvek- 
toren (besonders  der  fur  mehrere  Raume  arbeitenden  Zentral- 
konvektoren)  so  weit  verringert  werden,’  daB  zwischen  den 
Anlagekosten  von  Einzelofenheizungen  und  denen  der  Zentral- 
heizungen kein  grofier  Unterschied  mehr  besteht.  Das  gilt  vor 
allem,  wenn  man  die  Vereinfachung  im  Mauerwerk  durch  Fort- 
fall  von  Kaminen  in  jedem  Zimmer  beriicksichtigt. 

Die  zu  fordernde  MeBbarkeit  des  tatsachliehen  Warme- 
verbrauchs  je  Wohneinheit  ist  durch  einfache  Kondensat- 
messung  moglich  und  in  vielen  Fallen  preiswert  durchzufuhren. 

Die  Vorzuge  der  Niederdruckdampfheizung  wirken  sich 
besonders  bei  den  jetzt  zunehmend  entstehenden  groBen  Hau- 

l)  IF.  RailS  VDI:  Zentralheizung  im  Wohnungsbau.  Heizg.-Luftg.- 
Haustechn.  Bd.  1 (1950)  S.  95/101. 


sem  mit  zahlreichen  Klein-  oder  Kleinstwohnungen  aus.  Gerade 
in  solchen  Hausern  ist  ein  grofier  Teil  der  Bewohner  berufstatig 
so  daB  die  Heizung  tagsiiber  stark  eingeschrankt  werden  kann. 
Dem  kommt  die  gute  und  rasche  Allgemeinregelfahigkeit  der 
Niederdruckdampfheizung  entgegen,  die  groBe  Leerlaufverluste, 
die  bei  der  Warmwasserheizung  unvermeidbar  sind,  vermeidet. 

SchlieBlich  kommen  solche  Anlagen  auch  einer  heute 
recht  bedeutsamen  allgemeinen  Forderung  auf  dem  Gebiete  der 
Warmewirtschaft  entgegen.  Die  Menschheit  wird  es  sich  in 
Zukunft  immer  weniger  leisten  konnen,  z.  T.  hochwertige 
Brennstoffe  in  zahlreichen  Einzelfeuerungen  (Ofen)  mit  nur'' 
geringem  Wirkungsgrad  verbrennen  zu  konnen,  sondern  sie 
wird  darauf  sehen  miissen,  daB  die  Feuerungen  moglichst  in 
groBen  Anlagen  zusammengefaBt  werden,  bei  denen  die  Wir- 
kungsgrade  besser  sind.  AuBerdem  miissen  nach  Moglichkeit 
solche  Brennstoffe  benutzt  werden,  bei  denen  die  darin  enthal- 
tenen  brennbaren  Gase  und  sonstigen  Wertstoffe  bereits  ge- 
wonnen  sind,  z.  B.  also  der  Steinkohlenkoks  (der  sich  nur  in 
Zeutralheizungskesseln,  nicht  aber  im  Einzelofen  wirtschaftlich 
verfeuem  laBt).  Femer  ist  zu  beriicksichtigen,  daB  da,  wo 
nur  irgendwie  die  Moglichkeit  dazu  besteht,  Abwarme  in- 
dustrieller  Betriebe  fur  die  Wohnungsheizung  nutzbar  gemacht 
werden  sollte,  was  bei  der  Einzelofenbeheizung  nicht  moglich  ist. 

Es  darf  der  SchluB  gezogen  werden,  daB  bei  sorgfaltiger 
Anwendung  aller  oben  skizzierten  Moglichkeiten  sich  auch  die 
Betriebskosten  fur  den  Zentralheizungsbetrieb  auf  einen  Wert 
herabdriicken  lassen,  der  sich  nicht  mehr  wesentlich  von  dem 
' der  Einzelofenheizung  unterscheidet.  Dies  kommt  auch  in  ver- 
schiedenen  in  jungster  Zeit  veroffentlichten  Arbeiten  zum  Aus- 
druck.  Ist  dieser  Punkt  jedoch  erst  einmal  erreicht,  so  muB  mit 
um  so  starkerem  Nachdruck  die  Forderung  gestellt  werden, 
daB  die  Vorzuge  der  Zentralheizung  auch  moglichst  weiten 
Volkskreisen  zugute  kommen  miissen. 

Um  dieses  Ziel  zu  erreichen,  wird  es  jedoch  noch  ernster 
Arbeit  bediirfen.  Vor  allem  wird  auch  das  Heizungsfach  mit 
manchen  alten  Gewohnheiten  brechen'und  sich  nachdriicklich 
ivieder  mit  der  in  vielen  Fallen  in  Vergessenheit  geratenen 
Niederdruckdampfheizung  befassen  miissen.  Gesehieht  dieses 
— und  dazu  aufzurufen  ist  der  Sinn  dieser  Zeilen  — so  wird 
auch  der  Erfolg  die  Miihe  kronen. 

Johannes  Korting  d.  A.  VDI,  Diisseldorf  [H  510]  ■ 


Verwendungsverbot  furNichteisenmetalle 

Fiir  das  Bundesgebiet  sind  drei  neue  Verordnungen  er- 
lassen  worden,  die  das  Heizungsfach  und  die  Haustechnik  be- 
riihren1)  und  zum  Teil  schon  in  Kraft  getreten  sind. 

Durch  NEM  1/51  wird  der  Bundesminister  fiir  Wirtschaft 
ermachtigt,  den  Verbrauch  der  Nichteisenmetalle  zu  be- 
schranken.  AuBerdem  wird  die  Vorratshaltung  beschrankt  auf 
die  fiir  30  Tage  notwendige  Menge  bei  verarbeitenden  Betrieben, 
fiir  60  Tage  beim  Metallhandel  und  dem  Endverbraucher.  Die 
Meldepflicht  wird  erweitert. 

Die  Verordnung  NEM  11/51  gibt  eine  Verbotsliste.  Diese 
enthalt  keine  funktionswichtigen  Gerate-  und  Anlagenteile,  da- 
gegen  Freileitungen,  schwere  Behalter  und  Bottiche  aus  Kupfer 
und  Kupferlegierungen.  Ausnahmen  werden  zugelassen.  Be- 
troffen  sind  von  dem  Verbot  insbesondere  Liiftungsanlagen, 
Rohrleitungen,  Heizschlangen,  Heizungsarmaturen,  Fiill-  und  «: 
Entleerungsstopfen,  Regulierhahne,  Gehause  fiir  Muffenventile 
und  -sebieber  iiber  2% ',  Auslauf-  und  Durchgangsventile,  Ab- 
sperrhahne,  sanitare  Armaturen,  Behalter,  Verdampfer,  Vor- 
' warmer,  Uberwurfmuttem  mit  Ausnahme  von  Stopfbuchs- 
Uberwurfmuttern. 

Durch  NEM  11/51  werden  Verwendungsbeschrankungen 
fiir  Zink  und  Zinklegierungen  ausgesprochen.  Hierunter  fallen 
u.  a.  Daclibedeckungen  und  -verkleidungen,  Isolierungen,  Rohr- 
leitungen. Uberziige  aus  Zink  und  Zinklegierungen,  Dachrinnen 
und  Regenabfallrohre  sind  nicht  in  das  Verwendungsverbot 
einbezogen.  Sze  [H  727] 

1)  Bundesanzeiger  Nr.  87  vom  9.  5.  51. 
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Warmwasserbereiter 


Summa  Feuerungen  GmbH 
Schwarzenbach  an  der  Saale 
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Leitsatze  fur  regelbare  Niederdruckdampfheizungen 

Von  Ing.  K.  Mack  VDI,  DUsseldorf 

Dieser  Aufsatz  ist  aus  einer  alten,  noch  unveroffentlichten  Gemeinschaftsarbeit  des  Arbeitskreises  Dussel- 
dorf  der  Arbeitsgemeinschaft  Heizungs-  und  Lijftungstechnik  im  VDI  entstanden,  die  auch  heute  noch 
ihren  Wert  hat.  Besonders  bemuht  haben  sich  darum  Dir.  J oh.  Korting  d.  A.,  Dipl.-lng.  O.  Hetzel,  Obering. 
W.Niepmann  und  Obering.  J.  Beucker.  Eine  neue  Oberarbeitung  wurde  von  Obering.  Jungbluth, 
Frankfurt/M.,  vorgenommen. 


Wenn  eine  Niederdruck-Dampfheizung  allgemein,  d.  h. 
vom  Kessel  aus  geregelt  werden  soli,  miissen  schon  bei 
ihrem  Bau  bestimmte  Voraussetzungen  erfiillt  werden. 

Rohrnetzberechnung 

In  erster  Linie  ist  eine  genau  durehgefuhrte  Rohr- 
netzberechnung  notwendig,  die  sich  schon  von  Anfang  an 
auf  dieses  Ziel  richtet.  Man  kann  zwar  auch  genau  reehnen, 
o h n e daB  die  Anlage  generell  regelbar  wird.  Sie  ist  dann 
billiger,  geht  aber  nur  mit  vollem  Druck  einwandfrei. 
Beim  hoehsten  Betriebsdruck  muB  jedem  Heizkorper  so- 
viel  Darnpf  zugefiihrt  werden,  daB  eine  vollstandige  Fiil- 
lung  des  Heizkorpers  mit  Dampf  unbedingt  erreicht  wird. 
Die  N otwendi gkeit  hierfiir  besteht  bei  jedem  System  der 
1STD -Dampfheizung. 

Zur  Erorterung  stehen  hier  nur  die  normale  bzw.  meist 
ausgefuhrte  Niederdruck-Dampfheizung,  bei  weleher  der 
Dampf  in  die  obere  Nippelverbindung  der  Radiatoren  ein- 
gefuhrt  wird,  und  die  ND-Dampfheizung  mit  Luft- 
Umwalzung.  Diese  letzte  Art  ist  nur  anwendbar  bei  An- 
lagen,  die  mit  Radiatoren  oder  Heizkorpem  ahnlicher 
Bauart  ausgeriistet  sind. 

Bei  beiden  Arten  der  Niederdruck-Dampfheizung  ist 
das  Rohrnetz  so  zu  berechnen,  daB  vor  dem  Regelventil 
jedes  Heizkorpers  beim  DurchfluB  der  vollen  Dampfmenge 
noch  ein  bestimmter  und  vor  alien  Ventilen  gleicher  Druck 
vorhanden  ist;  dieser  ’kann  ohne  wesentliche  Beeinflussung 
der  allgemeinen  Regelung  zwischen  50  und  200  kg/m2  liegen. 

Anlagen  mit  Luft-Umwalzung  benotigen  einen  etwas 
hoheren  Druck  von  etwa  100  bis  200  kg/m2  vor  dem 
Heizkorperventil  als  gewohnliche  ND -Dampf hei  zungen , 
weil  hier  der  einstromende  Dampf  zusatzliche  Arbeit, 
bestehend  in  der  Umwalzung  des  jeweihgen  Luftinhal- 
tes  des  Heizkorpers,  leisten  muB.  Je  hoher  der  Druck 
vor  dem  Heizkorperventil  ist,  um  so  besser  ist  die  An- 
lage regelbar.  Als  Anhalt  fur  die  Berechnung  kann  man 
annehmen : 

Druck  vor  dem  Ventil: 
bei  Anlagen  ohne  Luftumwalzung  rd.  150  kg/m2 
bei  Anlagen  mit  Luftumwalzung  rd.  200  kg/m2. 
Druckverlust  durch  Reibung: 

Fur  den  langsten  Rohrzug  rd.  6 kg/m2  je  m. 

Druckverlust  d u r c h .y  £ : 
rd.  y2  des  Verlustes  durch  Reibung. 

Der  erforderliche  Druck  im  Kessel  errechnet  sich  dann  zu : 

6 l fiir  Reibung 

+ 33%  fiir  einmalige  Widerstande 
+ 150  bzw.  200  kg  am  Ventil. 

Man  kommt  dann  etwa  auf  die  bekannte  und  bewahrte 
Zahlentafel  von  Joh.  Korting  d.  A. 

Dieser  Anhalt  gilt  aber  nur  fiir  das  Projekt.  Fiir  die 
Ausfiihrung  ist  in  jedem  Falle  eine  g e n a u e Rohr- 
berechnung  unerlaBlich,  wenn  man  des  Erfolges  sicher 
sein  will. 

In  der  Praxis  hat  sich  herausgestellt,  daB  die  allge- 
meine  Regelvmg  um  so  genauer  arbeitet,  je  niedriger  der 
Kesseldruck  ist,  weleher  der  Berechnung  zugrunde  ge- 
legt  wird.  Je  groBere  Rohrdurchmesser  jedoch  die  Berech- 
nung ergibt,  um  so  groBer  sind  die  Warmeverluste.  Bei 
solchen  Anlagen  ist  also  auf  eine  gute  Isolienmg  von  gerin- 
gem  Raumgewicht  zu  achten. 


Da  die  letzte  Auswirkung  der  allgemeinen  Regelung 
das  Erreichen  gleichmaBiger  normaler  Raumtemperaturen 
in  alien  beheizten  Raumen  bei  jeder  AuBentemperatur  und 
moglichst  gleiche  Temperaturverteihmg  innerhalb  jedes 
beheizten  Raumes  ist,  soli  der  Vorzug  der  ND-Dampf- 
heizung mit  Luft-Umwalzung  in  dieser  Hinsicht  nicht 
unerwahnt  bleiben. 

Bei  einer  gewohnlichen  ND-Dampfheizung  mit  Dampf - 
zufuhr  am  oberen  RadiatoranschluB  sind  die  Heizkorper 
bei  dem  hoehsten  Kesseldruck,  also  bei  der  niedrigsten 
AuBentemperatur,  fiir  welche  die  betreffende  Anlage  be- 
reehnet  ist,  von  oben  bis  unten  mit  Dampf  gefiillt  und 
geben  an  alien  Stellen  ihrer  Oberflache  Warme  ab.  Ist  bei 
gelinder  AuBentemperatur  die  Allgemein-Regelung  mittels 
Herabsetzung  des  Dampfdruckes  im  Kessel  in  Tatigkeit, 
so  sind  die  Radiatoren  nicht  .mehr  voll  mit  Dampf  gefiillt. 
Da  die  von  den  Radiatoren  ausgehenden  Luftstromun gen 
nur  die  Raumluft  oberhalb  der  untersten  Sehicht  des 
dampfgefiillten  Raumes  der  Heizkorper  erfassen,  bleiben 
die  untersten  Luftschichten  im  Raume  kalt,  was  sich  ins- 
besondere  fiir  die  Fuflbodenerwarmung  ungiinstig  aus- 
wirkt.  Bei  ND -Dampf  hei  zungen  mit  Luftumwalzung  tritt 
dagegen  der  Dampf  durch  die  untere  Nippelverbindung 
in  die  Heizkorper.  Wird  mit  hochstem  Kesseldruck  geheizt, 
so  sind  die  Heizkorper  voll  dampfwarm.  Bei  Herabsetzung 
des  Kesseldruckes  tritt  in  die  Heizkorper  dem  jeweiligen 
Druck  entsprechend  mehr  oder  weniger  Luft  ein,  die  vom 
ausstromenden  Dampf  in  den  Heizkorpergliedern  mit 
iimgewalzt  wird.  Die  Heizkorper  erfahren  dadurch  eine 
Verminderung  der  Oberflachentemperatur.  Das  Dampf- 
Luftgemisch  wird  bis  zum  tiefsten  Punkt  der  Heizkorper, 
indem  es  diese  von  unten  bis  oben  gleichmaBig  erwarmt, 
umgewalzt.  Dies  bewirkt  auch,  daB  die  Raumtemperaturen  in 
den  geheizten  Raumen  sehr  gleichmassige  werden. 

Kesselanlage 

Eine  richtig  angesetzte  und  genau  durehgefuhrte  Rohr- 
netzberechnung ist  zur  Erzielung  einer  befriedigenden  all- 
gemeinen Regelung  bei  ND  -Dampf  heizungen  unbedingt 
notwendig,  aber  nicht  allein  ausreichend.  Ebenso  wichtig 
ist  die  zweckentsprechende  Ausgestaltung  der  Kessel- 
anlage. Gerade  in  diesem  Punkte  wird  sehr  viel  gesiindigt. 
Vor  allem  sind  hochster  Betriebsdruck  des  Kessels,  Druek- 
regler  tmd  Sicherheitseinrichtungen  genau  aufeinander  ab- 
zustimmen  ( B i 1 d 1 ) . 

Soli  z.  B.  eine  Anlage  bei  gelinder  AuBentemperatur 
mit  einem  Betriebsdruck  von  0,02  atii  arbeiten,  so  ist  die 
Regelung  der  Verbrennungsluft  so  einzustellen,  daB  die 
Luftklappe  erst  bei  0,05  atii  geschlossen  ist.  Das  Standrohr 
soil  dann  bei  0,07  bis  0,1  atii  abblasen.  Der  Rauchschieber 
muB  so  eingestellt  werden,  daB  ein  konstanter  Druck  von 
0,02  atii  eben  gehalten  werden  kann. 

Von  der  Verwendung  von  Membranreglern  ist  in  alien 
Fallen  abzusehen,  da  sie  zu  grob  anspreehen  tmd  ihre 
Wirlcung  im  Laufe  der  Zeit  starken  V eranderungen  unter- 
worfen  ist.  Um  eine  sofortige  Regelung  schon  bei  ganz 
geringem  Druck  zu  erzielen,  ist  es  notwendig,  den  Schwim- 
merregler,  der  dem  iiblichen  Membranregler  weit  iiberlegen 
ist,  so  anzuordnen,  daB  der  Boden  des  RegelgefaBes  mit 
dem  mittleren  Wasserstand  auf  gleicher  Hohe  liegt.  Die 
Hohe  des  SchwimmergefaBes  muB  so  sein,  daB  vor  dem 
bzw.  beim  Uberkochen  des  Standrohres  kein  Wasser  aus 
dem  SchwimmergefaB  austreten  kann.  Sie  muB  also  bei 
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sorgfaltige  Gesamteinregelung.  Die  grofien 
Unterschiede  zwischen  den  einzelnen  han- 
delsiibli  chen  Rohrweiten  gestatten  ni  cht,  d ie* 
beijeiher  gut  durchgefiihrten-  Berechnung 
joweils  ermittelten  Querschnitte  zu  ver- 
wenden.  Um  den  notwendigen  Ausgleich 
herzustellen,  ist  diese  Einregelung  notwen- 
dig.  Sie  setzt  den  Einbau  einwandfreier, 
mit  einer  guten  Voreinstellung  versehener 
Regelventile  voraus.  Ventile  ohne  oder 
mit  mangelhafter  Voreinstellung  sind  furl 
regelbare  ND -Dampf heizungen  nicht  zu 
verwenden.  Die  Einregelung  wird  insbeson- 
dere  bei  groBeren  Anlagen  viel  Zeit  in 
Ansprucli  nehmen;  sie  muB  aber  mit  un- 
bedingter  Genauigkeit  durchgefuhrt  wer- 
den.  Man  verfahrt  dabei  folgendermafien : 

Die  Voreinstellung  der  Ventile  ist  etwa 
auf  y4  des  gesamten  freien  Querschnittes 
einzustellen.  Bei  strengster  Beibehaitung 
des  betrieblich  vorgesehenen  Kesselhochst- 
druckes  ist  an  alien  Ventilen,  soweit 
notig,  die  Voreinstellung  nach  und  nach 
so  weit  zu  offnen,  bis  eine  vollkommene 
Dampffullung  der  Heizkorper  erzielt  ist, 
d.h.  alle  Korper  gleichmaflig  warm  werden, 
aber  nirgends  ein  Durehschlagen  eintritt. 
Nach  der  erstmaligen  Einregulierung  ist 
mehrere  Tage  iramer  tuiter  Beobacbtung 
des  vorgesehenen  gleichmaBigen  Kessel- 
druckes  zu  heizen.  Nun  erfolgt  eine  Nacli- 
regulierung,  wobei  besonders  darauf  zuach- 
ten  ist,.  daB  ein  Durehschlagen  von  Dampf  in  die  Kon- 
densleitungen  verhindert.  wird. 

Erst  nachdem  die  Einzeleinstellung  der  Heizkorper  - 
ventile  einwandfrei  durchgefuhrt  ist,.  kann  man  die  Anlage 
als  betriebsfahig  bezeichnen.  Man  wird  damr  finden,  daB 
eine  Herabsetzung  des  Dampfdruckes  auoh  eine  gle i ch- 
in aBig  verringerte  Warmeabgabe  der  Heizkorper  bringt, 
dadurch  bedingt,  daB  die  Heizkoqrer  nicht  mehr 
ihre  voile  Dampffullung  bekommen  und  bei  der  normalen 
ND-Dampfheizung  dementsprechend  auch  nur  teilwelse' 
warm  werden  bzw.  bei  einer  Anlage  mit  Luftumwalzung 
eine  Herabsetzung  der  Oberflachentemperatur  erfahren. 
Man  ist  nun  in  der  Lage,  dui’ch  Anpassu ng  des  Dampf- 
druckes an  die  AuBentemperatur  in  alien  Raumen  eine 
gleichmaBige  normale  Temperatur  zu  erzielen.  Es  kann 
sogar  voriibergehend  die  ‘Leistung  der  Anlage  bis  auf  Null 
herabgesetzt  werden,  was  z.  B.  mittags  zuweilen  erwiinscht, 
aber  bei  der  Warmwasserheizung  nicht  moglich  ist. 

Kondensstauer  imd  dergleichen  kommen  hier  unter 
keinen  Umstanden  in  Frage.  Sie  gehoren  dorthin,  wo  eine 
zentrale  Reguberung  nicht  moglich  oder  notwendig  ist' 
z.  B.  in  Fabrik-  und  Kirchenheizungen.  [H.622] 


Bi Id  1 : Schema  einer  Kesselanlage  zur  Versorgung  einer  regelbaren 
ND-Dampfheizungsanlage 

Hochstcr  ]3etriebsdruck  bei  tiefster  AuBentemperatur  0,05  at ii . Feuerzugregler  cntsprecheud 
der  gerade  herrschendcn  milden  Wittening  auf  0,02  atti  eipgcstcllt.  Sicherheitsstandrohr  bei 
0,10  atti  abblascnd.  * , 

0, 1 atii  Abblasdrucl?  mindestens  1,2  m betragen.  Das  gleiche 
gilt  fiir  die  Hohenanlage  der  Wassermangelpfeife.  Die 
Klappe  fiir  die  Verbrennungsluftzufuhr  wird  mittels  der 
Skala  der  Klappenkette  eingestellt,  deren  Skalenlange 
.gleicli  dem  vorgesehenen  Unterschied  zwischen  hochstem 
imd  niedrigstem  Betricbsdruck  sein  muB.  Hat  z.  B.  eine 
ND-Dampfheizungsanlage  einen  hochsten  Betriebsdruck 
von  0,05  atii  und  einen  niedrigsten  Betriebsdruck. von 
0,02  atii,  so  muB  die  Einstellskala  eine  Verkiirzung  der  ■ 

• ' Kette  um  30  cm'zulassen.  ' 

Die.sehr  niedrigen  Druckstufen,  mit  welchen  gearbeitet 
wird,  machen  es  auch  notwendig,  auf  den  riehtigen  Einbau 
des  Manometers  zu  achten,  um  Fehlanzeigen  zu  vermeiden. 
Trompetenrohre  sollen  nicht  verwandt  werden,  weil  die 
'hochgedriicJctc  Wassersaule  eine  zu  niedrige  Anzeige  .des 
Manometers  veranlaBt.  Zweckmaflig  werdeii  Plattenfeder- 
manometermitvergroBerter  Anfangsteilring  verwendet.  Ein 
■ 'lyasserstandsroHr  am  Geliause  des  Schwimmorreglei’s  ist 
einfacher  und  bessei',  indem  es  als  Wassersaulenmano- 
meter  ein  genaueres  Manometer  abgibt. 

Bei  trockaner  Kondensleitmig  muB  der  niedrigste 
Punkt  der  Kondensleitung,  der  gleichzeitig  zur  Ent-  und 
Beliiftung  des  Kondensleitungsnetzes  dient,  mindestens 
0,3  m hoher  als  der  hochst  zulassige  Druck  liegen,  wenn 
Storungen  in  der  Entluftung  der  Anlage  und  damit  in  der 
gleichmaBigen  Dampfversorgung  der  Heizkorper  vermie- 
den  werden  -sollen. 

* Wie  bei  jeder  Kesselanlage,  so  ist  auch  bei -der  ND- 
Damp'fkesselanlage  auf  die  Beschaffenheit  des  Speise- 
wassers  zu  achten,  da  auch  das  Speisewasser  EinfluB  auf 
die  Regelbarkeit  ausiibt.  Verunreinigungen  des  Wassers  ■ 
durch  01,  Alkalien,  Schlamm  usw.  fuhren  zu  Siedeverzug, 

Wallungen , imd  Schaumbildung,  die  sich  in  Dnick- 
schwankungen  auswirken.  Die  chemische  .Zusammenset- 
zimg  kann,  sofern  sie  als  schadlich  erkannt  ist,  durch  Zu- 
satzmittel  lieute  weitgehend  verbessert  werden1). 

Einregelung  der  Anlage 

Wichtig  ist  - nach  Herstellung  eines  cinwandfreien 
Rolirnetzes  und  einer  einwandfreien  Kesselanlage  eine 


Heizbare  Doppelmantel-Badewanne 

Die  neuartige  B&dewanne  besteht  aus  Auflen-  und  Innen- 
mantel;  sie  kann  an  jede  Zentralheizung  oder  Warmwasser- 
versorgung  angesehlossen  werden.  Das  Badewasser  wird  gleicli - 
mafiig  erwarmt,  es  gibt  keine  Verbruhungen;  ein  Warmeregler 
sorgt  fiir  die  gewiinschte  Temperatur  des  Badewassers,  der 
Baum  wird  durch  die  abstrahlende  Wandung  mit  erwarmt. 
Die  neue  Badewannenbauweise  (siehe  Bild  1)  eignet  sich  vor 
allem  fiir  mediziuische  Bader;  die  Heilmittel  werden  in  der 
vollen  Konzentration  ausgenutzt  und  die  gleichbleibende  Tem- 
peratur erhoht  ihre  Heilwirkung.  Auch  fiir  offentliche  Bade- 
anstalten  und  moderne  BaderaumeVin  Neubauten  bietet  die 
Doppelmantel-Badewanne  Vorteile.  Hersteller  E.  Sauerstein  u. 
Sohn,  Diisseldorf,  Corneliusstr.  .61.  . [Fa  H 720] 


')  VDl  2034:  VDI-Richtlinien  Verhfitung  vofl  Korrosien  und  Stein- 
bildung  in  Warmwasser-  und  ND-Dampfheizimgen.  Berlin  1943:  VDI-Verlag. 

G.  Seelmcyer  VDI:  .(Iber  den  Schufcz  von  Wasser-  und  ND-Painpf- . 
heizungen  durch  Zusatz  cheinisoher  Stoffc  zum  Wasser.  Heizg.  u.  Bttftg. 
Bd.  18  (1944)  S.  33/40. 


nr  : yr 

Bild  1:  Heizbare  Doppelmantel-Badewanne 

a Absperrvcntil  b Temperaturregler 
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Band  2,  Heft '4,'  1951 


AaMoc  Lean:  Neue  Rau mheizkorper 


Neu  entwickelte  Raumheizkorper  und  ihre  Anwendung 


,Von  Dipl.-lng.  A.  Mac  Lean,  Frankfurt/M. 

Die  stefcig  anfsteigende  Berufs-  und  Wolinliaus- 
i ndustrie  gibt  sich  nicht  melir  mit  den  Jahrzehnte  lang 
allein  verwendeten  bekannten  Heizkorpern  wie  Rolir- 
schlangen,  Rippenrohren  und- Radi atoren  zufrieden,  son- 
dern  sie  hat.-  mit>,Erfolg  neue  .Ideen  entwickelt.  TJnter 
Berufshausern , werden  dabei  Fabrilcen,  Garagen,  Biiros, 
Laden,  Gastwirtscliaften,  Versammhmgsraume,  kurz  alle 
die  Gebaude  und  Raume  verstanden,  die  nicht  dem 
Wolmen  dienen.  Der  Begrjff  der  Wohnliausindustrie 
braucht  wohl  nicht  erlautert  zu  werden.  Beziiglich  der 
verwendeten  Heizkorper  sind  beide  Industrien  eng  mit- 
einander  verflochten,  da  beide  zuweilen  die  gleichen  Arten 
_ verwenden.  Von  neu  entwickelten  Typen  haben  sich  bisher 
nur  wenige  durchsetzen  konnen,  weil  die  alten  verbessert 
, warden  und-  das  Hangen  am  Alten  oft'  billiger  ist.  Weil 
immer  wieder  nur  geringe  Kenntnis  dieser  Neuentwick- 
1 ungen,  von  denen  einige  allerdings  schon  seit  einigen 
Jalireh  benutzungsreif  sfnd,  festgestellt  werden  muB, 
sei  auf  einige  Arten  naher  eingegangen. 


Bild  If  Hagan  -Wandplatte 


Bild  2:  Beispiel  fiir  die 
Anwendung  von  Hagan- 
Wandplatten-  in  Wohn- 


In  gleicher  Weise  fiir  Niederdruckdampf  und  Warm- 
wasser  geeignet  sind  die  sog.  Wand-  oder  Hagan- 
Platten,  die  infolge  ihrer  Bauart  besonders  bei  sehr 
niedrigen  Fensterbriistungen  " mit  Erfolg  angewendet 
werden  konnen:-  Bauart  und  Anwendungs be i spiel ' gehen 
aus  Bild  ’1  u.  2 liervor.  Die  Haganplatten,  die  an  platt- 
gedriickte  Rohre  erinnern,  bestehen  aus  3 bis  3,5  mrri 
starkem  Stahlblech,  werden  in  Baulangen  L von  2,5  m, 
3,5  m und  5,0  mrhergestellt,  konnen  bis  zu  15  m hinter- 
einander  geschaltet  und  dabei  . einseitig  angeschlossen 
werden,  d.  h.  also  Dampf-  oder  Warmwasserzuleitung  auf 
der  einen  und  Kondensableitung  auf  der  anderen  Seite, 
sind  horizontal  oder  vertikal  verlegbar^und  konnen  _aucli 
’ abgewinkelt,  also  Raumecken  und  Rundungen  angepaBt, 
verlegt  werden.  Ein  fjbereinandersetzeh  ist,  wie  Bild  2’ 
zeigt/ebenfalls  moglich,  da  ihre  niedrige  Bauhohe  H von 
110  mm,  160  mm,  200  mm  bzw.  240  mm  sich  jeder  Fenster- 
briistung  anpassen  kann.  Die  entsprechenden  Heizflachen 
sind  0,25  m2,.  6,33  m2,  0,41m2  bzw.  0,49  m2  je  lfd.  Meter, 
die  Warmeabgabe  bei  Niederdruckdampf  960  keal/h,  bei 
Warm  wasser  mit  20°  C Temperaturabfall  660  keal/h. 

Wenn  man  z.  B.  die  Hagan- Wandplatten  mit  Siede-’ 
rohren,  bezogen  auf  1 m2  Heizflache,  vergleicht,  so  stellt 
‘man  fest,'  daR  man  mit  etwa  30%  kurzeren  AVandplatten 
auskommen  kann,  u.  U.  ein  sehr  grofler  Vorteil  bei  be- 
scliranlcter  Unterbringungsmogliclikeit.  • 

Die  Hagan-Platten  fiir ' Dampfbeheizung  auch  in 
groBeren  Langen  an  der  Decke  von  Raumen  zu  verwenden, 
hat  sich  allerdings  als  . unzweckma.Big  herausgestellt. 
Da  man  ihnen  an  der  Decke  nicht  geniigend  Gefalle  geben 
kann  — das  sahe  sehr  unschon  aus  — , so  wiirde  vor  allem 
bei  groflen  Langen,  der  kondensierte  Dampf  zu  Wasser- 


schlagen  Veranlassung , geben.  Deshalb"n'unmt  man  sie 
in  diesem  Fall  nur  fiir  Warmwasserheizung. 

Die  bisher  verhaltnismaBig  geringe  Anwendung  der 
Hagan-Platten  hat  wohl  darin  seinen  . Grand,  daB  die  Heiz- 
flache fiir  einen  1 m langen  Heizkorper  ‘geringer  .ist  als 
bei  Radiatoren  und -Rippenrohren.  Aber  neben.der  leichten 
Sauberhaltimg  ist  die  vielfaltige  Verwendungsmogliclikeit 
wohl  der  groBte  Vorteil.  ' - ^ 

Vor  allem  fiir  Fabrikraume  ist  "in  'Amerika  die  aucli-’ 
bei  uns  Eingang  findende  sog.  , Sunztrips  - H e i - 
z u n g entwickelt  worden,  die’wie  'eine  Art  JEohensonne 
wirkt  und  deren  Aufbau  mid  Anwendung  aus  Bild  3 
u.  4 ersichtlich ' sind.  An  einem  oft  matt  gestrichenen 
Strahlungsblech  sind  die  Warmeenergie  abgebenden  Rohre 
fur  Hochdruekdampf  oder  HeiBwass'er  angebracht.  tiber 
dem  Strahlungsblech  schiitzt  eine  Isolrerung  gegen  Warme-^ 
leitung  uhd  -strahhmg  nach  oben.  Die  Baulangen  konnen" 
beliebig  groB  sein  (bis  zu  etwa  25  Meter).  Um  holie  Raume 
geniigend  zu  durchwarmen,  werden  mehrere  Heizkorper 
in  versehiedenen  Hohen  angebracht  (Bild  4). 

.'  , ■•--I  ■ 

Bild  3:  Schnitt  . ■ -c  c_ | 

durch  eine  Sunztrips-Heizplatte  i '///////AY///// A 


» Heizrohre 
b Haltcringe 


"c  Aufhiingungen 
d Isolierung 


Da  die  Sunztrips -He i zgerate  infolge  ihrer  Bauart- 
sehr  rauinsjiarend  wirken,  verwendet  man  sie  gern  an  den 
Deeken  von  Fabfikraiunen,  in  denen  jeder  Platz  -fur  ■ 
Maschinen  mid  AVerkbanlce  gebraucht  wird:  Dabei  spielen 
.Raumhohen-  von  20  m und  mehr  keine  Rolle,  wenn  ge- 
niigend  Heizkorper  fiir  gute  Durchdringung  der  zu . be- 
lieizenden  Raume  angebracht  werden.  Fiir -Niederdruck-  " 
dampf  allerdings  sind  sie  weniger  geeignet,  da  bei  groBeren 
Langen  und  geringem  Gefalle  durch  kondensierenden 
Dampf  die  Gefahr  von  Wasserschlagen  auftritt. 

'Die  Sunztrips-Heizgerate,"  fiir  die  ein'deutscher-Name 
noch  nicht  festgelegt  wurde,  werden  in.  versehiedenen 
Breiten  bis  zu  1 m mit  bis  zu  4 Heizrohren  und  in  Langen 
bis  zu  6 m,  die  aneinander  geschweiBt  werden  konnen, 
hergestellt.  Die  Warmeabgabe  ist  bis  zu  40%  groBer  als 
die  von  vergleichbaren  Rohrregistern. 

Diese  neue  Beheizmigsart  hat  in  Deutschland  noch 
nicht  sehr  starken  Eingang  gefunden.  Jedoch  muB  man 
ihr  fiir  viele  Berufsgebaudearten  eine  gute  Zukmift  voraus- 
sagen,  da  sie  bei  spezifiseh  holier  Warmeabgabe  einfacli 
im  Aufbari  und  in, der  ^lontage  ist  und  infolge  ihrer' raum- 
spareriden  Bauweise  groBe  A^erbreitung  verspricht. 


Bild  ft:  Beispiel  fiir  //\  /K 

die  Anwendung  von  1 V\  \V\.  / //  ' / \ 

Sunztrips-Heizplatten  ( i\  \ ' X /l.  ./I 

einer  Fabrikhalle  ^ 

GroBere  Anwendmig  haben  bereits  die  sog.  Rota-- 
'therm-Heizge'rate  gefunden;  Das  sind  Luft- 
erhitzer  " in  flacher,  kreisrunder  Form,  wie  sie  Bild  5 
veranschaulicht'.  Sie  werden  an  der  Decke  in  horizontaler 
Lage'-aufgehangt  mid  stromen  die  Heizluft  ringformig 
nach  unten  aus,  die  mittels  Propeller  an  der  dampf-  oder 
warmwasserfiihrendeh  Rohrspirale  vorbeigesaugt,  dabei 
erwarmt  und  ausgeblasen  wh-d.- 
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Der  Durchmesser  des  Deckenheizgerates  betragt  je 
nach  Grofie  der  Heizflache  1,4  m bis  1,6  m.  Das  Gerat 
leistet  bei  0,1  atii  Dampfdruck  je  nach  GroBe  50  000  bis 
120  000kcal/h  und  bei  3 atii  Dampfdruck  80  000  bis 
180  OOOkcal/h.  Dabei  ist  das  Gewicht  mit  130  bis  230  kg 
relativ  niedrig  gegeniiber  einer  Luftleistung  von  3000  bis 
9000  m?/h  Umluft.  Die  groiBte  Hohe  einsehlieBlich  Motor 
betragt  beim  groBten  Gerat  etwa  0,7  iru 

In  langlichen  Raumen  ordnet  man  mehrere  Gerate 
nebeneinander  an  und  erreicht  so  ebenfalls  eine  geniigende 
Warmeverteilung,  die  allerdings  nicht  so  genau  gerichtet 
werden  kann  wie  z.  B.  bei  normalen  Lufterhitzern  mit 
horizontalem  Ausblasen. 


Bild  5:  Schematische  Darstellung  eines  Rotatherm-Decken- 
heizgerates  (Schniti) 

Aueh  fur  Wohn-  und  Buroraume  eignen  sich  diese 
Rotathermgerate.  Das  Motorengerausch  ist  nicht  groBer 
als  das  eines  Decken-  oder  Wandliifters  und  die  Warmluft- 
stromung  fiir  stehende  oder  sitzende  Personen  nicht  spur- 
bar,  weil  sie  sich  gleich  beim  Austritt  aus  dem  Gerat  zer- 
teilt.  An  der  Decke  nehmen  sie  keinen  Nutzraum  weg  und 
werden  oftmitDeckenleuchtenkombiniert,  so  daB  aueh  in  as- 
thetischer  Beziehung  alle  Anspriiche  erfullt  werden  konnen. 

*Der  etwas  hohere  Ansehaffungspreis  der  Decken- 
heizung  gegeniiber  Lufterhitzern  wird  aufgewogen  durch 
die  vorteilhafte  Anbringung  an  sonst  unausgenutzten 
Deckenflachen.  In  schwierigen  Fallen,  wenn  Raumnot 
zu  besonderer  Beheizungsart  zwingt,  ist  die  Verwendung 
von  Rotatherm-Geraten  eine  nahezu  ideale  Losung. 

Die  Berechnung  der  Heizflache  dieser  Rotatherm- 
gerate erfolgt  ahnlieh  wie  bei  senkrecht  stehenden  Luft- 


erhitzem  in  folgender  Weise:  Die  fiir  die  Erreichung  der 
gewiinschten  Raumtemperatur  durch  das  Heizgerat  zu 
bewegende  Luftmenge  L ist  bei  Umluftbetrieb 

T Q (1  + a h)  ■_  sn 
L _0,31.(te-tj)  mm/h 

Q = fiir  den  zu  beheizenden  Raum  benotigter  Warme- 
bedarfkcal/h 

a = — Ausdehnungszahl  fiir  Gase 

o 


t,j  = verlangte  Raumtemperatur  °C 

te  = Temperatur  der  in  das  Heizgerat  einstromenden 
Luft  °C. 

Bei  Frischluftbetrieb,  also  unter  Benutzung  der  kalten 
AuBenluft,  muB  die  Luftmenge  Lx  durch  das  Heizgerat 
bewegt  werden: 

ii=iSrtinm8/h 

tA  = Temperatur  der  Frisehluft,  also  der  AuBenluft  °C. 
Man  wahlt  fiir  die  Bemessung  des  Gerates  die  kal- 
teste  im  Winter  vorkommende  AuBentemperatur, 
z.  B.  —20°  C. 


Bei  der  AuBentemperatur  t 
Warmebedarf  Qx  des  Gerates: 

0i=  -,  L'  , • 0,31  (ta  — ia)  in  koal/h 
i-  ~r  a t a 

Die  Heizflache  F im  Gerat  muB  dann  sein : 

1 _ ^dkl 

, ^ in  ma,  worm  tm  — 

* hn  i Agr 

^ Aki 


ist  der  notwendige 


F- 


idki  = Temperaturdifferenz  zwischeneinstromendemHeiz- 
medium  (Dampf  oder  HeiBwasser)  und  einstro- 
mender  Luft  t°C. 

Zdgr  = Temperaturdifferenz  zwischenausstromendemHeiz- 
meditun  imd  der  kaltesten  Frischlufttemperatur 

<a°C. 

Damit  kann  dann  das  Luftheizgerat  gebaut  werden. 

[H  373] 


Klosett-Entluftung  ,,Euosmon“ 

Eine  neue  Arfc  der  mechanischen  Entliiftung  sowohl  einzelner 
innenliegender  sanitarer  R&ume  wie  groBer  Gebaude,  z.  B.  von  Kran- 
kenhansem,  Fabrik-  und  Verwaltungsgebauden,  Sanatorien  u.  a.,  die 
„Euosmon“-Anlage  (Hersteller:  E.  ReiBer  KG.,  Stuttgart  W,  Silber- 
burgstr.  170)  faflt  das  tTbel  an  der  Wurzel,  indem  sie  den  lastigen 
Abortgeruch  schon  dort  entfemt,  wo  er  entsteht,  und  nicht  in  den 
Raum  gelangen  laBt.  Die  Luftung  besteht  aus  einem,  in  die  Saugleitung 
" eingobauten  kleinen  Elektrogeblase  von  Faustgrofie,  das  die  Abort- 
schussel  durch  das  iibliche  Spiilrohr  von  30  mm  Dmr.  entluftet.  Das 
Gehause  hat  Verschraubungen  zum,  Einbau  in  die  Luftleitung. 

Der  Motor,  Bild  1,  ist  luft-  und  wasserdicht  gekapselt  und  mit 
Gummi-Zwischenstiicken  am  Gehause  aufgehangt.  Das  Gehause 
wiederum  ist  durch  Schlauclimuffen  mit  der  Saug-  und  Abluftleitung 
verbunden,  so  daB  die  Gerauschubertragung  an  die  Rohrleitung 
wirlcsam  abgedammt  ist. 

Das  gerauschlos  laufende  Liiftungsgeblase  kann  entweder  von 
Hand  eingeschaltet  oder  selbsttatig  beim  Ver-  und  Entriegeln  des 
Raumes  oder  durch  einen  Abortsitz-Kontakt  in  und  auBer  Betrieb 
gesetzt  werden;  fur  Innenaborte  kann  es  aueh  mit  dem  Lichtschalter 
gekoppelt  werden . 

Die  Sitzschaltung,  Bild  2,  wird  bevorzugt,  wenn  das  Klosett 
im  Badezimmer  steht.  An  den  Klosettsitz  wird  ein  Federpuffer  a 
angeschraubt,  der  im  unbelasteten  Zustand  den  Deckel  hoch  und  den 
Hebei  6 von  der  Schaltachse  c fern  halt.  Wird  der  Sitz  belastet,  so 
' gibt  der  Federpuffer  a nach,  der  Sitz  senkt  sich  um  10  mm,  wahrend 
der  Schalthebel  b auf  die  Achse  c driickt,  die  ihrerseits  bei  d den 
Schalter  betatigt.  "" 

Vorhandene  Wasserspulungen  konnen  durch  einfaches  Aus- 
wechseln  des  Spulrolirs  ohne  weiteres  umgebaut  werden,  ohne  die  Bild  1: 
Wasserspiilung  irgendwie  zu  storen.  Mit  rd.  30  Watt  Strom verbrauch  Geblase,  mit 
sind  die  Betriebskosten  sehr  gering;  der  in  der  Abortschussel  ent-  Schlauchmuf- 
stehende  geringe  Luftzug  ist  nicht  zu  spiiren.  Je  nach  Lage  erhalt  fen  in  die  Saug- 

jedes  Klosett  ein  Geblase  fur  sich  allein,  oder  mehrere  werden  von  und  Abluftlei- 

einem  entsprechend  groBeren  Gebl&se  entluftet.  Fa  [H  620]  tung  eingebaut 


Bild  2:  Euosmon- 
Anlage  an  einem 
Einzelabort 


a Federpuffer 
b Hebei 
c Schaltachse 
d elektrischer  Schalter 
e Gehiiuse  als  Ftihrung 
fiir  die  Schaltachse 
/ Stcllschraube  zur 
Verstellung  der 
Xange  von  c 
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Umlegung  von  Heizungs-  und  Warmwasserkosten 


Von  Reg.-  u.  Baurat  a.  D.  Dr.-lng.  K.  Schultze  VDI 

Die  Rechtslage  in  der  amerikanischen  und 

englischen  Besatzungszone 

Durch  RunderlaB  27/48  der  Verwaltung  fur  Wirt- 
schaft  betr.  Umlegung  von  Brennstoff-,  Anfuhr-  und 
Bedienungskosten  bei  Zentralheizung  und  Warmwasser- 
versorgung  vom  13.  November  19481)  ist  bekann tlich  alien 
Mietem  und  Vermietem  im  Bereich  der  Bundesrepublik 
mit  Ausnahme  der  franzosischen  Besatzungszone  die  Ge- 
nehmigung  erteilt  worden,  die  Kosten  der  Zentralheizung 
und  Warmwasserversorgung  abweichend  von  etwa  be- 
stehenden  Vereinbarungen  umzulegen  bzw.  nach  dem  Um- 
lageverfahren zu  bezahlen.  - ' ' 

Von  der  durch  den  ErlaJB  erteilten  Genehmigung  darf 
aber  nur  Gebraueh  gemacbt  warden,  wenn  der  Vermieter 
dem  Mieter  gegenuber  die  Kosten  nachweist  und  ihm  Ein- 
blick  in  das  Umlegeverfahren  gibt.  So  steht  es  in  der  Ver- 
ordmrng.  Gemeint  ist  offenbar  etwas  anderes,  namlich  daB 
der  Vermieter,  soweit  er  selbst  oder  einer  seiner  Mieter 
das  Umlageverfahren  verlangt  und  er  entsprechend  ver- 
fahrt,  aueh  die  Pflicht  der  Reehnungslegung  hat. 
Nicht  dagegen  diirfte  es  im'  Sinne  des  Erlasses  gelegen 
haben,  dem  Vermieter  die ' Moglichkeit  zu  geben,  sich  der 
Forderung  eines  Mieters  nach  Umlegung  der  Kosten  da- 
durch  zu  entziehen,  dafi  er  die  Pflicht  der  Rechnungs- 
legung  ablehnt. 

Die  Fassung  des  Erlasses  ist  leider  sowohl  in  der  Pra-. 
ambel  wie  in  dem  vorerwahnten  Punkt  so  ungliicklich, 
dafi  er  nicht  in  ahnlichem  Sinne  neues  Recht  schaffen 
kann  wie  etwa  die  friiheren  Ausfuhrungsbestimmungen 
zum  Reichsmietengesetz,  durch  die  allein  der  Vermie- 
ter berechtigt  wurde,  die  Kosten  umzulegen.  Die  Urteils- 
praxis  hat  gezeigt,  daB  mit  dem  ErlaB  ein  Vermieter  nicht 
die  Umlegung  erzwingen  kann,  wenn  ein  Mieter  wider- 
strebt.  Der  ErlaB  hat  also  keine  wesentlich  groBere  Bedeu- 
tung  als  eine  Richtlinie  fiir  Vereinbarungen  zwischen 
Vermietem  und  Mietem. 

Bei  dem  im  ErlaB  ins  Auge  gefaBten  Umlageverfahren 
war  zu  unterscheiden,  ob  die  Kosten  vereinbarungsgemaB 
im  Mietzins  einbegriffen  waren  oder  neben  der  Miete  ein 
Pauschalbetrag  dafur  gezahlt  wurde. 

In  ersterem  Falle  ist  nach  dem  ErlaB  der  Mietzins 
wahrend  der  Heizmonate  vim  20%  fur  die  Heizung  und 
1 wahrend  des  ganzen  Jahres  um  5%  fur  die  Warmwasser- 
versorgung  zu  senken,  falls  wirklich  die  Heizung  und 
Warmwasserversorgung  — weim  auch  eingeschrankt  — - 
betrieben  wird.  Diese  Prozentsatze  liegen  um  weit  mehr 
als  die  Halfte  hoher  als  nach  der  bis  zum  ErlaB  27/48 
geltenden  Regelung.  Bis  dahin  waren  namlich  das  ganze 
Jahr  hindurch  7%  der  Miete  fiir  die  Heizung  und -3% 
der  Miete  fiir  Warmwasserversorgung  abzusetzen.  Der 
Mieter  ist  daher  nach  dem  neuen  ErlaB  giinstiger  gestollt. 
Andererseits  begiinstigt,  wenn  auch  in  erheblich  geringerem 
MaBe,  der  neue  ErlaB  den  Vermieter  insofem,  als  dieser 
jetzt  auch  die  Bedienungskosten  umlegen  darf,  was  friiher, 
abgesehen  von  Einzelfallen,  die  darzulegen  hier  zu  weit 
fiihren  wiirde,  nicht  erlaubt  war.  Naheres  ist  der  Schrift 
von  A'.  Dahin2)  zu  entnehmen. 

Im  zweiten  Falle,  d.  h.  wenn  ein  Pauschalbetrag  fiir 
Heizung  und  Warmwasser  vereinbart  war,  entfallt  die 
Pflicht  zur  Zahlung  dieses  Pauschalbetrages. 

Die  Kosten,  zu  denen  die  der  Brennstoffe,  die  ihrer 
Anfuhr  und  die  der  Bedienung  zahlen,  diirfen  bei  der 
Heizung  nach  Quadratmetem  der  beheizten  Flache, 
die  Kosten  der  W armwasserversorgung  nach 
den  Mieten  (den  Mietwerten)  umgelegt'  werden. 

1)  W&rme-,  Ltiftungs-,  Gesundh.-Techn,  Bd.  1 (1949)  Heft  8,  S.  5. 

2)  A.  Dahm:  Sammclheizung,  Warmwasserversorgung,  Wassergeld. 
Band  9 der  Mictfragen  des  taglichen  Lebcns.  Berlin  1930:  Struppe  & 
Winckler. 


, Dusseldorf 

In  dem  ErlaB  ist  leider  ebensowenig  wie  in  alien 
friiheren  Verordnungen  zum  Ausdruck  gekommen,  was 
unter.  ,,beheizter  Flache"  zu  verstehen  ist.  Dringend  ist 
zu  wiinsehen,  daB  kunftige  Verordnungen  • den  Begriff 
klaren.  Der  Sprachgebrauch  spricht  ebenso  wie  die  Ver- 
kehrsanschauung  dafiir,  daB  die  Bodenflache  der  beheizten 
Raume  gemeint  ist,  nicht  etwa  die  Heizflache  der  Heiz-  _ 

, korper;  denn  das  Wesentliche  einer  solchen  Heizkorper- 
Heizflache  ist  ja,  daB  sie  h e i z e n d ist  und  nicht  ,,be- 
heizt".  Eine  Berechnung  nach  der  Heizkorperflache  ware 
auch  deshalb  abwegig,  weil  Heizkorper  mit  einer  kleineren 
Oberflache,  z.  B.  glatte  Rohre,  oftmals  mehr  Warme  ab- 
geben  als  solche  mit  einer  groBeren  Oberflache,  z.  B.  Radia- 
toren  oder  gar  verkleidete  Rippenrohre,  imd  damit  ge- 
rechnet  werden  muB,  daB  in  einem  und  demselben  Hause 
Radiatoren,  glatte  Heizrohre  und  auch  verkleidete  Rippen- 
heizkorper  vorhanden  sind,  also  eine  gerechte  Umlegung 
auf  der  Grundlage  von  Heizkorperflachen  nicht  moglich 
ware.  Tatsaclilich  sind  denn  auch  die  Kosten  seit  27  Jahren 
— denn  schon  die  PreuBische  Verordnung  vom  17.  April 
1924  und  auch  die  vom  24.  April  1936  sahen  eine  Um- 
legung nach  Quadratmetem  der  beheizten  Flache  vor  — 
weitaus  iiberwiegend  nach  der  Bodenflache  der  beheizten 
Raume  umgelegt  worden.  In  Hamburg  war  der  Vermie- 
ter nach  einer  Ausfuhmngsanweisung  zum  Reichsmieten- 
gesetz berechtigt,  die  Heizstoffkosten  nach  Hundert- 
satzen  der  Miete,  in  Mecklenburg,  Liibeek  und  Braun- 
schweig nach  m2  der  Raumheizflache  umzulegen3).  Ob 
alle  diese  Bestimmungen  durch  den  ErlaB  27/48  iiberholt 
worden  sind,  bleibt  unklar. 

Wenn  nach  dem  ErlaB  27/48  die  Kosten  der  Warm- 
wasserversorgung nach  dem  Verhaltnis  der  Mieten  um- 
gelegt werden  diirfen,  so  ist  zu  bemerken,  daB  alle  friiheren 
Verordnungen,  mit  Ausnahme  der  in  den  genannten 
Landesteilen,  die  Kosten  der  Warmwasserversorgung 
nach-  Quadratmetem  ,,beheizter“  Flache,  d.  h.  nach 
Quadratmetem  Bodenflache  der  mit  Heizkorpern  ver- 
sehenen  Raume,  umgelegt  wrissen  wollten.  Dabei  ging 
man  wohl  von  der  Ahnahme  aus,  daB  Hauser  mit  zentraler 
Warmwasserversorgung  auch  eine  Zentralheizung  be- 
sitzen,  was  aber  keineswegs  immer  der  Fall  ist.  Bei  der 
Umlegung,  die  von  den  Vermietem  meist  unter  Hinzu-' 
ziehung  heiztechnischer  Sachverstandiger  vorgenommen 
wurde,  umging  man  diese  Sehwierigkeit  allgemein  in  der  r 
Weise,  daB  bei  Hausern  olme  Zentralheizung  die  Warm- 
wasserkosten'nach  Quadratmetem' der  Bodenflache  der  i 
ganzen  Wohnung  einschl.  Kiiche,  Diele  usw.,.bei  Hausern 
m i t Zentralheizung  die  Warmwasserkosten  zusammen 
mit  den  Heizungskosten  nach  Quadratmetem  der  Boden- 
flache der  beheizten  Raume  umgelegt  wurden.  Unter 
Warmwasserkosten  sind  nur  die  Brennstoff-,  Anfuhr-  und 
Bedienungskosten,  nicht  auch  die  Wasserkosten  verstanden. 

Infolge  dieser  Abweichung  von  dem  jahrzehntelang 
in  tibung  befindlichen  Verfahren  ist  eine  Sehwierigkeit 
insofem  entstanden,  als  jetzt  die  Brennstoffmengen  der 
Heizung  getrennt  von  denen  der  Warmwasserversorgung 
erfaBt  werden  miissen,  was  vorher  nicht  notig  war,  weil 
ja  bei  Hausern  mit  Zentralheizung  und  Warmwasser- 
versorgung der  Verteilungsschlussel  beider  Brennstoff- 
mengen der  gleiche  war.  Die  Sehwierigkeit  ist  keine  be- 
sonders  groBe,  weil  meist  die  Warmwasserversorgung  mit 
einer  anderen  Kokssorte  als  die  Heizung  betrieben  wird 
und  die  Mengen  daher  ohne  getrennte  Wagung  oder  Aus- 
messung  einfach  aus  den  Rechnungen  der  Lieferanten  zu 
ermitteln  sind.  Immerhin  kommt  es  vor,  daB  von  einem 
einzigen  Kessel  aus,  der  mit  einer  fur  die  Warmwasser- 
versorgung angemessenen  hohen  Wassertemperatur  be- 

3)  L.  Sliegler:  Yerteilung  der  BrennstofTkosten.  Hanst.  Rdsch.  Bd.  50 
(1951)  3.28/30. 
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trieben  wirdi.im’Winter  auch  unter  Beimisehung  kiihleren 
Riicklaufwassers  die  Heizung  betrieben  wird  oder  daB 
wahrend  der  kaltesteri  Monate;  .wenn  die  Temperatur  des 
Heizwassers  hoch  ist,  def  kleihere  Warmwasserbereitungs- 
kessel  stillgelegt  und . die  Erwarmung  des  Boilerwassers 
dureh  den  Kessel  der  Heizung  mit  besorgt  wird.  In  solchen 
Fallen  enveist  sich  die  dureh  den  Erlafl  27/48  geschaffene 
Regelung  als  schleehter  denn  die  friihere,  da  sie  eben  der 
getrennten  Erfassung  clef  Brerwstoffmengen  fur  Heizung 
*■  einerseits  . und  fur  _ Warmwasserversorgung  andererseits 
bedarf,  die  dann  ein  nicht  ganz  einfaches  Gutachten  eines 
' heiztechnisclien  Sachverstandigen  notwendig  maeht,  dem 
Vermieter  Kosten  verursacht  und  dariiber  hinaus  Streitig- 
keiten  Vorschub  leistefc:  Aber  auch  im  normalen  Falle, 
wenn  namlich  die  getrennte  Erfassung  der  Brennstoff- 
mengen  keine  Schwierigkeit  bereitet,  hat  die  Bereeknung 
der  Umlage  infolge  des  zweifachen  Verteilungssehlussels 
- auch  den  doppelten  Umfang  erhalten,  was  die  Vermieter 
bzw.  ihre  Verwalter,  die  mit  solchen  Reehnungen  nicht 
' ' vertraut  sind,- verdrieBen"  wird.  'Der  lachende  Dritte  ist  der 
' 'heiztechnische' Sachverstaiidige,.  fi.tr  den  bei  Gebrauch  des 
Reehenschiebers  keine  Schwierigkeit  besteht. 

Soweit  die  dureh  den  Erlafl  27/48  vom  13.  November 
1948  geschaffene  Regelung.  Es  eriibrigt  sich  noch  zu  be- 
merken,  dafi  bei  der  Aufmessung  der  Bodenflache  die- 
jenigen  Raume  nicht  mitzureehnen  sind,  die  keine  Heiz- 
ltorper  haben,  also  z.  B.  vielfach  die-Dielen.  ■ 

♦ Fur  die  Westsektoren  Berlins  ist  dureh  eine  Anord- 
• nung  der  Senatsabteihmg  Bau-  und  Wohnungswesen  des 
Magistrats  vom  24.  4.  1951' fiir  die  Heizperiode  1951/52 
den  Vermi  etern-eine  deni’  Runderlafi  27/43  ahnliche 
Ausnahmegenehmigung  erteilt.  worden.  Soweit  vorher 
,-  ,7,'die.  Kosten  •der  Heizung  und  Warmwasserversorgung  im 
~ - Mietpreis  einbegriffen  waren  oder  ein  Pauschbetrag  fiir 
alle  Monate  des  Jahres  gezahlt  wurde,  ist  nach  der  An- 
ordnung  der  Mietzins  um  10%  fiir  die  Heizung  und  um 
5%  fur  die  Warmwasserversorgung  zu  senken.  AuBerdem 
ist  dem  Mieter  20%  e i n e r Monatsmiete  gutzusclireiben. 
Die  Umlegung  hat  nach  m2  der  beheizten  Flache  der  an 
die  Heizung  angesehlossenen  Raume  und  bei  Warmw-asser- 
• f .versorgung  allein  nach  m2-der  vermiscliten  Nutzungsflache 
zu  gesehehen.,  . % 

Ein  Umlagevorschlag  der  Vermieter-  und  N 

Mietervertretungen  -*'1"  ■ 

' Wegen  der  Hohie  der  zu  erwartenden  Kosten  wider  - 
• 4 streben  zuweileii  die  Mieter  der  Wiederinbefriebnahme  der 
• Komfortanlagen,  wahrend  andererseits  die  Vermieter  den 
■ *-  verstandlichen  Wuiisch  haben,  die  Grundstiicke  den  fiir 
sie  gemachten  Investitionen  entsprechend  zu  nutzen.  Nun 
darf  sich  aber  ein  Mieter' niir  dann  von  der  Teilnahme  an' 
den  Komfortanlagen  ausschlieBen,  wenn  zwischen  ihm 
rul'd ' dem  Vermieter  entsprechende  ■ Vereinbaiiuigen  ge- 
troffen  worden  sind.  Mit  der  AbsieKt,  (diese  gegenseitigen 
- "Pflichten-klar  herauszustellen , hat  der  Zentralverband  der 
Haus-  und  Grundbesitzer  e.  V.  in  Diisseldorf  mit  dem 
' < -Zentralverband, Deu tscher  Mieter  e.  V.  in  Kdtn  im  vorigen 
Jahr  Richthriien  fiir  "die  Wiederinbetriebnahme  ausgear- 
beitet,  deren  Beachtung  die  beiden  Verbande  den  Ver- 
mietern  und  Mietem  fiir  die  Heizperiode  1950/51  emp  - 
fehlen4).  Es  handelt  sich -also  um  eine  befristete  und 
regional -besclirankte  Umlageregelung,  die  an  die  Stelle 
der  des  Erlasses  27/48  tritt,  wenn' die  Parteien,  d.  h. 
im  Einzclfalle  A^ermieter  .u  n d Mieter'  es  wollen.  Obwobl 
aus  diesem  Charakter  heraus  die  empfohlene  Regelung 
keine  gar  zu  groBe  Bedeutung  hat,  so  kann  sie  doch 
■-  - , kiinftig  eine  solche  gewinnen,  wenn"  namlich  bei  neuen 
gesetzlichen  Regelungen  der  Gesetzgeber  in  ihr  einen 
wohldurchdachten  gemeinsamen  Willensausdnick  der  zu- 
standigen’.  Iiiteressenvertretrmgen  sehen  sollte,  dem  gut 
und  gem  Rechnufig  zu  fragen  sei.  Es  soli  daher  nach* 
folgend  diese  Regelung  besprochen  werden. 

. 4)  Deutsche  Wohmmgswirtschaft  Bd.  2 (I960)  S.  248/49  und 

Warme-,  Ltiftungs-  u.  Gesundheitstechn.  Bd.  2 (1950)  Nr.  12,  S.  5. 

• »- 

■ • 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release 


Zunachst  wird  in  den  Richtlinien  die  Pflicht  des  Ver- 
mieters  zur  Inbetriebnahme  der  besagten  Komfortein- 
richtimgen  und  die  Pflicht  des  Mieters  zur  Abnahme  der 
Leistung,  namlich  der  Heizung  und  Warmwasserbereitung, 
und  zur  Ubernahme  der  Kosten.  festgelegt.  Nach  der  • 
derzeitigen  Reclitslage  war  es  dem  Vermieter  eines  dureh 
den  Krieg  schwer  beschadigten  Hauses  nicht  zuzuniuten, 
die  Anlagen  instandzusetzen  und  zu  betreiben,  w.emi  seine 
Mittel  fiir  die  Beseitigung  dringender  Schaden  (z,  B.  Dach- 
reparatiu'en)  benotigt  werden.  It' 

Weiter  sehen  die  Richtlinien  vor,  daB  die  Warmwasser- 
■ -versorgung  zur  Verringerung  der  Kosten  in  der  Regel 
wochentlich  nur  von  freitags  his  somitags  betrieben  ^wird, 
eine  Maflnahme,  die  durchaus  zu  begriiBen  ist;  denn  es 
ware  wirtschaftlich  heute  nicht  zu  verantworten,  wegen 
kleinste’r  Warmwasserinengen,  etwa  zum  Rasieren,  zur 
taglichen  Morgenwasche  und  zum  Geschirrspulen,  eine 
Feuerstelle  tagaus,-  tagein  24  h lang  zu  betreiben,  die 
normal  die  Vollefwarmung  von  1000 '1  'Wasser  in  der 

- Stunde  oder  mehr  erlaubt.  Auch  daB  der  Mieter  fiir  die 
. anzuschaffenden  Eremistoffe  monatlich  gleichbleibende 

Vorschiisse  leisten  soil,  ist  billig  und  nicht  unge- 
wohnlich.  j " 

Besser,  als  der  Erlafl  sind  die  Richtlinien  sogar  insofern, 
als  sie  deutlich  die  Abrechnuhgspflicht  des  VermietJers 
festlegen. 

Dagegen  ist  es  recht  bedenklich,  dafi  als  Unilage- 
schliissel  fiir  die  Kosten  sowohl  der  Heizung  wie  der  Warm- 
wasserversorgung die  Heizkorperflache , gewahlt  worden 
ist.  Ein  Grim'd  dafiir,  daB  ein  solcher  Schliissel  bedenklich 
ist,  wurde  schon  oben  genannt : Es  gibt  nicht  selten  inner- 
halb  eines  Hauses  Heizflachen,  die  aus  glatten  Rohrefi, 
aus  Radiatoren,  ja  aus  Rippenrohren  ohne  und  mit  Schutz- 
verkleidimg  bestehen.  ' Die  ' AVarmeleistung  dieser  ver- 
schiedenen  Heizkorper  verhalt  sich  etwa  wie 

3 : 1,8  : 1,3 

Ein  Mieter,  welcher  iiberwiegend  verkleidete  undunverklei-  . 
dete  Rippenrohre  in-seinen  Raumen  hat,  wiirde  also  ganz 
erheblieh  beriacKteiligt  werden  ’gegeniiber  einem  andereh, 
in  dessen  Wohnung  iiberwiegend  Radiatoren  oder  glatte 
Heizrohre  die  Warme  an  den  Raum  abgeben.  , 

Ein  .weiterer  noch  wesentlicherer  Grund,  weshalb 
diese  Regelung  als  unbillig  empfunden  werden  mufl,  ist, 
daB  jetzt  der  Bewoliner  einer  besonders  warmebedurftigen 
DachgeschoBwohnung,  da  sie  sehr  groBe  . Heizkorper-  1 
flachen  aufweisen  muB,  iiber  Gebiilir  belastet  wird.  Jedes 
Hans  muB  schlieBlich  ein  Dach  haben,  und  es  ist  unbillig, 
einem  ein zigen- Mieter  die  Kosten  der  enormen  WSrme- 
verluste  nach  dem  Dach  hin  aufzubiir’den.  Man  wird  zwar  * 
einwenden,  daB  dieser  Mansardenbewohner  ja  auch,  wenn 
er  Einzelofen-Heizung  .hatte,  viol  mehr  BreiUistoff.  ver- 
' brauchen  wiirde  als  der  Mittelgeschoflbewohner.  Die  Netto- 
mieten  in  einem  einzelofenbeheizten  Hause  sind  jedoch’ 
ganz  anders-gestaffelt  als  die  in  einem  Komforthause.  Hier 

- 'erhalt  jeder  Mieter,- gleichgiiltig,  ob.er  im  ErdgeschoB  oder 
miter  dem  Dach’wohnt,  voll  erwarmte  Mietfaume  ge^wahr- 
leistet.  Die  Mieten  weisen  daher  im  allg.  nur  den  Unter- 
schied  auf,  der  der  Muhe  des  Treppensteigens  entspricht. 

In  einem  Hause.. ohne  Komfort  dagegen  sind  sich  Ver- 
mieter und  Mieter  bewuBt;  daB  der  DachgeschoBbewohner  ■ 
die  aufierordentliche  Miihe  des  Heraufschleppens  der  Heiz- 

vstoffe  und  auBerdem  die  Kosten  ungewohnlich  grofier 
Brennstoffmengen  zur  Bestreitung  der  Warmeverluste 
nach  dem  unbeheizten  Dachraum  hin  aufzuwenden  hat. 
Solche  Wohnungen  werden  daher,  bezogen  auf  das  Qua- 
dratmeter  Wohnflache,  immer  ganz  erheblieh  billiger  sein 
als  die  MittelgeschoBwohnungen.  Wenn  itatsachlich  nach 

- diesem  Verfaliren  umgelegt  -werden  sollte,’ so  wird  es  sich 
zeigeh,  daB  infolge  der  unverhaltnismaBigen  Belastung 
des  DachgeschoBbewohners  mit  Heizkosten  seine  Brutto- 
miete  die  des  MittelgeschoB -Mieters  hier  und  da  erreicht. 


- ■’X  -'*-  ■*'  - 
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Dies©  Beobachtung  wird  abor  in  verstarktem  MaBe  in 
solchen  Hausern  gemaoht  -warden,  in  donen  auch  eine 
Warmwasserversorgung  betrieben  wird:  Denn  dort  wird 
di©  Bam i lie  ira  obersten  GeschoB,  die  doch  gemeinhin 
nicht  mehr  Warrnwasser  verbraucht  als  die  gleich  groBe 
Familie  im  MittelgesehoB,  sofern  sie  eine  ebensogroBe 
Wohnung  hat,  infolge  ihrer  vie)  groBeren  Heizkorper- 
flachen,  nach  denen  auch  die  Kosten  der  Warmwasser- 
'versorgung  (im  Gegensatz  zum  Erlafi  27/48)  umgelegt 
werden  sollen,  haufig  nahezu  das  Doppelte  an  Warm- 
wasserkosten  zu  bezahlen  haben. 

Offen  bleibt  fomer  bei  der  von  den  beiden  Verbanden 
ihren  Mitgliedern  empfohlenen  Regelung  die  Frage,  in 
weleher  Weise  die  Kosten  der  Warmwasserversorgung 
umgelegt  werden  sollen,  wenn  keine  Zentralheizung  und 
daher  auch  keine  Heizkorperflachen  vorhanden  sind. 

Umlegung  der  Kosten  nach  Anzeigewerten 

von  MeBgeraten 

SchlieBlich  darf  in  diesem  Zusammenhange  nicht  ver- 
saumt  werden,  auf  ein  Umlageverfahren  hinzuweisen,  das, 
vor  und  wahrend  des  letzten  Krieges  vielfach  angewandt, 
dazu  beitragt,  die  Betriebskosten  selir  erheblich  zu  senken 
und  sie  denen  einer  Einzelofenheizung  und  von  Einzel- 
wassererhitzern  anzugleichen.  Es  ist  dies  die  Umlegung 
nach  den  Anzeigewerten  von  Warmemengenmessern,  Heiz- 
kostenverteilern,  Warmwassermessern  oder  Warmwasser- 
kosten-Verteilern.  Nachgewiesen  ist,  daB  lcaum  eine  andere 


teehnische  MaBnalime  ‘ die  Betriebskosten  einer  an  sich 
zweckmaBig  erstellten  und  unterhaltenen  und  sorgfaltig 
bedienten  Anlage  so  stark  herabsetzt  wie  der  Einbau 
solcher  MeBgerate  und  die  Verreclmung  der  Heizungs- 
und”  Warmwasserkosten  nach  ihren  Anzeigewerten.  Denn 
es  ist  kein  Zweifel,  daB  die  Bewohner  durch  entsprechende 
Betatigung  der  Heizkorperventile  und  verniinftigen  Ver- 
brauch  von  Warmwafser  sehr  viel  einsparen  konnen,  dies 
aber  nur  dann  tun,  wrenn  ihnen  der  Erfolg  ihres  Sparens 
zugute  kommt.  Vor  Einfiihruug  der  Kostenverrechnung 
nach  den  Anzeigewerten  solcher  Gerate  miissen  allerdings 
in  jedem  Einzelfalle”  die  Nettomieten  in  d e m Singe  neu 
festgesetzt  warden,  daB  auf  die  erheblich  hohere  Be- 
lastung  der  Bewohner  des  obersten  Geschosses  durch  die 
Wanneabgabe  nach  dem  ungeheizten  DachgeschoB  Riick- 
sicht  genommen  wird. 

Der  ErlaB  27/48  behindert  eine  Umlegung  der  Kosten 
nach  den  Anzeigenwerte  von  MeBgeraten  nicht,  da  er 
offensichtlich  den  Sinn  hat,  nur  angewendet  zu  werden, 
wenn  die  Kosten  im  Mietpreise  einbegriffen  oder  pauschal 
erhoben  werden .' Hochstens  konnte  man  wtinscben.  diesen 
Umstand  in  der  Fraambel  oes  Erlasses  hervorgehoben  z\i 
sehen.  Auch  sollte  tunlichst  der  Vermieter,  der  die  nicht 
urorheblichon  Kosten  der  Beschaffung  und  des  Einbaues 
solcher  MeBgerate  auf  sich  nimmt,  berechtigt  werden,  die 
Kosten  der  Heizung  und  Warmwasserversorgung  ab- 
weichend  vcn  bestehenden  Vereihbarungen  nach  den 
Anzeigewerten  der  Gerate  umzulegen.  [H  567] 


Mitteilungen  der  Arbeitsgruppe  Haustechnik  im  FNA  Bauwesen: 
Normung  in  der  Haustechnik. 

Von  Dr.-lng.  Max  Mengeringhausen  VDI,  Wurzburg,  Obmann  der  Arbeitsgruppe  Haustechnik 


Die  am  8.  11.  1949  in  Wurzburg  ins  Leben  gerufene 
Arbeitsgruppe  Haustechnik  des  Fachnormenausschusses  Bau- 
wesen, die  die  Arbeiten  des  bis  zum  Kriegsende  bestehenden 
Fachnormenausschusses  Haustechnik  wieder  aufgegriffen  hat, 
nahm  als  erstes  wichtiges  Arbeitsgebiet 

das  haus teehnische  Planungswesen 
in  Bearbeitung.  Auf  Grund  der  Beratungen  in  einem  von 
Dipl.-Ing.  Kohler,  Frankfurt,  betreuten  ArbeitsausschuB  wurden 
folgende  Normblattentwilrfe  bearbeitet  bzw.  verabsebiedet: 

DIN  18013  Raumbedarf  fur  Zahlernischen, 

DIN  18014  Baumbedarf  gesundheitstechniscber  Ein- 
richtungen, 

DIN  18015  Elektrische  Anlagen  in  Hochbauten,  bau- 
technische  Richtlinien, 

DIN  18016  Baumbedarf  fur  Herde  und  Ofen, 

DIN  18017  Liiftung  innenliegender  Bader  und  Spill- 
aborte, 

DIN  18018  Gasanlagen  in  Hochbauten,  bautechnische 
Bichtlinien. 

Diesen  Normblattern  hegen  teilweise  die  VDI-Merkblatter  fur 
Zahlernischen  und  HausanschluBkeller  zugrunde1)  und  be- 
ziiglich  der  Baumbedarfsmasse  die  Anregungen  von  Menge- 
ringhausen 2).  Im  Sinne  der  Anregung  des  Obmannes  der  Arbeits- 
gruppe und  der  schon  friiher  im  Fachausschufi  Haustechnik 
des  VDI  durchgefiihrten  Vorarbeiten  ist  geplant,  auch  die 
GerateanschluBmasse  zu  normen.  Diese  MaBfestlegungen  sind 
erforderlich,  um  den  AnschluB  der  Gerate  sowohl  bei  Neubauten 
als  auch  in  bestehenden  Wohnungen  zu  rationalisieren. 

Ferner  wurden  dem  FachnormenausschuB  Bauwesen  von 
Mengeringhausen  Vorschlage  vorgelegt,  die  darauf  abzielen, 
auch  GrundriBtypen  fiir  Kiichen  und  Bader  im  sozialen  Woh- 
nungsbau  mit  Raumtiefen  gemafl  dem  Normentwurf  DIN  18010 
festzulegen. 

Einheitliche  technis.che  Baubestim- 

m u n g cn 

bilden  ein  w'eiteres  wichtiges  Aufgabengebiet  fiir  die  Normung 
in  der  Haustechnik.  AUgemein  wird  die  Vereinheitli chung  der 

1)  Heizg.-Lflftg.-Haustechn.  Bd.  i (1960)  S.  19  u.  S.  84. 

2)  Heizg.-Biiftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1960)  S.  90  u,  Neue  Bamvelt 
Bd.  4 (1949)  Heft  45. 


technischen  Baubestinnnungen  von  einem  besonders  hierfur 
eingesetzten  Ausschufi  unter  Leitung  yon  Ministerialrat  Pro- 
fessor Dr.  Wedler  (Berlin-Bonn)  bearbeitet,  der  diese  Aufgabe 
fiir  das  Gesamtgebiet  des  Bauwesens  betreut. 

Die  Grundfftiic'ksentwasserung  " 
wurde  ebenfalls  als  besonders  wichtiges  Aufgaliengebiet  bereits 
bei  der  Griindung  der  Arbeitsgi'uppe  Haustechnik  in  Angriff 
genommen.  Nachdem  das  Abwasserwesen  in  einer  besonderen 
Arbeitsgruppe  (unter  Leitung  von  Dr.-lng.  Schreier  Diisseldorf) 
zusammengefaBt  wurde,  sind  in  dieser  Arbeitsgruppe  eine 
Reihe  von  Aibeitsausschiissen  gebildet  worden.  Besonders 
wichtig  fiir  die  Vereinheitlichung  der  Hausinstallation  ist  der 
unter  Leitung  von  Oberbaurat  Stuewer,  Hamburg,  stehende 
ArbeitsausschuB  ,,DIN  1986,  Grundstucksentwasserungsan- 
lagen“,  der  sich  die  Aufgabe  gesetzt  hat,  das  Normblatt  DIN 
1986  neu  herauszugeben  und  in  einem  besonderen  Beiblatt 
das  schon  fruher  beratene  ,,Punktsystem“  fiir  die  Bemessung 
von  Abwasserleitungen?)  allgemein  in  die  Praxis  einzufiiliren 
und  damit  gleichzeitig  die  heute  noch  bestehenden  Unter- 
schiede  in  den  Bemessungsvorschriften  der  einzehlen  Stadte 
abzubauen. 

Weitere  Arbeitsausschiisse  der  Arbeitsgruppe  Abwasser 

behandeln : 

Kanalisationsgegenstande,  Kleinklaranlagen,  Kanalklinker,  Fett- 
abscheider,  Benzinabscheider,  SteinzeugrohiA,  Querschnitte 
fiir  Entwasserungsleitungen,  Bestandsplane  fur  Entwasserungs- 
leitungen,  Formelzeichen  und  Begriffe,  Verlegen  und  Herstellen 
von  Ortsentwasserungsleitungen,  Bau-  und  Betrieb  von  Ent- 
wrasserungsanlagen,  einheitliche  Entwurfsbearbeitung,  Beton- 
fertigteile  fiir  Einsteigschachte,  Beton-  und  Stahlbetonrohre, 
AbfluBrohre,  Klaranlagen  und  sonstige  Einrichtungen. 

Da  die  Fachleute  des  Abwasserfaches  die  Auffassung  ver- 
treten,  daB  die  Abwassertechnik  nicht  eine  Angelegenheit  des 
Bauwesens,  sondern  der  Wasserwirtscliaft  sei,  wahrend  die 
Vertreter  der  Bauwdrtschaft  die  abwassertechnisclien  Ein- 
richtungen zu  einem  grofien  Teil  als  eine  Aufgabe  der  Bau- 
ausfiihrung  betrachten,  sind  z.  Zt.  Bestrebungen  im  Gange, 
um  die  Fortfiihrung  dieser  Arbeiten  im  Rahmeti  einer  gemein- 
samen  Organisation  zu  sickern.  [H  656] 

3)  Heizg.-BUftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1950)  S.  131. 
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L.  Kindeldei:  Schlackenscheidekoks  fur  die  Wohnungsheizung  Heizg.-Liiftg.-Haustechn. 


Die  Verwendung  von  Schlackenscheidekoks 
fur  die  Wohnungsheizung 

Von  Dr.-lng.  L.  Kinkeldei  VDI,  Ingolstadt 


Die  augenblickliche  Verknappung  auf  dem  Gebiete 
der  Brennstoffversorgung  erzwingt  nicht  nur  gewisse  Ein- 
schrankungen  in  der  Versorgung  der  Industrie  mit  Brenn- 
stoff,  sondem  bedeutet  auch  fur  den  kleinen  Haushalt 
des  Einzelnen  recht  einschneidende  MaBnahmen  und  bringt 
viele  kalte  Stuben  mit  sich,  die  wegen  dieses  Brennstoff- 
mangels  nicht  beheizt  werden  konnen.  Man  versucht,  die 
augenblicklich  fehlende  Steinkohle  oder  die  z.  Z.  nur  in 
beschranktem  Umfange  zur  Verfugung  stehende  Braun  - 
kohle  durch  andere  Brennstoffe,  insbesondere  durch  Holz 
und  Torf  zu  ersetzen.  Dabei  wird  auch  der  Blick  wieder 
einmal  auf  einen  Brennstoff  gelenkt,  der  entweder  gar 
nicht  bekannt  oder  aber  stark  verkannt  ist.  In  den  in  recht 
betrachtlicher  Menge  anfallenden  Lokomotivschlacken, 
d.  h.  den  Riickstanden  auf  dem  Rost  und  im  Aschkasten 
unserer  Dampflokomotiven,  ist  ein  verhaltnismaBig  grofier 
Anted  an  unverbrannten  Bestandteilen  enthalten,  der 
wegen  der  hohen  Beanspruchung  des  Lokomotivrostes  und 
des  rauhen  Betriebes  wahrend  einer  Fahrt  etwa  30% 
betragt. 

Diese  unverbrannten  Bestandteile  in  den  Riickstanden 
der  Dampflokomotivfeuerungen  sind  verkokt  und  werden 
daher  Schlackenkoks,  Lesekoks  oder  Scheidekoks  genannt. 
Sie  wurden  friiher  von  Hand  ausgelesen,  wobei  natiirlich 
nur  die  groBeren  Brocken  entnommen  werden  konnten, 
so  dad  die  Ausbeute  verhaltnismaBig  gering  war.  Heute  hat 
man  gelernt,  den  Schlackenkoks  auf  mechanischem  Wege 
von  der  reinen  Schlacke  zu  seheiden.  Zunachst  trennte 
man  den  Schlackenkoks  von  der  Schlacke  auf  nassem 
Wege.  Man'  benutzte  den  Umstand,  daB  das  spezifische 
Gewicht  des  Kokses  geringer  ist  als  das  der  reinen  Schlacke 
und  trennte  beide  Bestandteile  mit  Hilfe  der  verschiedenen 
Sinkgeschwindigkeiten  in  Wasser.  Jetzt  hat  man  aber 
langst  eine  besseres  Verfahren  in  Gebrauch,  das  die  Eigen- 
schaft  der  Reinsehlacke  ausniitzt,  etwas  magnetisch  zu 
sein,  d.  h.  von  einem  starken  Magneton  beeinfluBt  zu 
werden.  Man  laflt  die  Rohschlacke  auf  einer  schragen 
Rutsche  auf  eine  sich  um  eine  horizontale  Welle  drehende 
Trommel  laufen,  in  deren  Innerem  sich  Starke  Elektro- 
magneten  befinden,  welche  die  Reinsehlacke  anziehen,  den 
Koks  aber  unbeeinfluBt  lassen.  Infolge  der  Umlaufge- 
schwindigkeit  der  Magnetscheidetrommel  wird  der  reine 
Koks  etwas  schrag  nach  vom  abfallen,  wahrend  die  reine 
Schlacke  etwas  an  der  Trommel  hangen  bieibt  und  da- 
durch  in  einem  gewissen  Winkel  nach  hinten  fallt.  Ordnet 
man  mm  in  dem  toten  Winkel  zwischen  den  nach  vom  ab- 
fallenden  Kokskomern  und  der  nach  hinten  abgelenkten 
Reinsehlacke  ein  Scheideblech  an,  das  zur  Trennwand 
zweier  Bunker  gehort,  dann  fullt  sich  der  vordere  Bunker 
mit  Scheidekoks  und  der  hintere  mit  Schlacke. 

Die  Ausscheidung  des  Schlackenkokses  nach  der  eben 
beschriebenen  Art  erfordert  keine  allzu  groBen  mechani- 
schen  Anlagen.  Es  sind  ein  Aufzug  fur  die  Rohschlacke, 
eine  Rutsche  mit  Magnetscheidetrommel  und  zwei  Bunker 
erforderlich.  Unter  dem  Koksbunker  befindet  sich  meist 
ein  Trommelsieb,  um  den  gewonnenen  Koks  in  ver- 
schiedene  GroBenklassen  zu  sortieren  und  dadurch  wert- 
voller  machen  zu  konnen.  An  den  Schlackenbunker  schlieBt 
sich  haufig  ein  Schlackenbrecher  an.  Solche  Anlagen 
werden  in  den  meisten  Fallen  von  Privatfirmen  betrieben, 
welche  die  Rohschlacke  vertragsgemaB  von  der  Bundes- 
bahn  geliefert  bekommen.  Im  vereinigten  westlichen  Wirt- 
schaftsgebiet  sind  etwa  15  Scheideanlagen  im  Betriebe1). 
Diese  Privatfirmen  haben  dabei  meist  ein  groBeres  Inter- 
esse  an  der  Gewinmmg  der  Reinsehlacke  zur  Herstellung 

l)  PA.  Haas:  Altstoffe  und  Abfiille.  Berlin  1961:  Markwart-Verlag 
GmbH.  Vertrleb  G.  Achterberg.  Berlin-Llchtenberg. 


von  Schlackensteinen  und  betrachten  den  Schlackenkoks 
haufig  nur  als  Nebenprodukt,  dessen  Verkauf  als  Heizungs- 
koks  ihnen  die  Hauptfertigung  verbilhgen  hilft.  Nur  in 
verhaltnismaBig  seltenen  Fallen  betreibt  die  Deutsche  Bun- 
desbahn  selbst  solche  Anlagen,  um  den  gewonnenen  Schlak- 
kenkoks  zur  Erzeugung  von  Generatorgas  zu  verwenden. 

Dieser  so  gewonnene  Schlackenkoks  oder  Scheidekoks 
hat  einen  mittleren  Heizwert  von  etwa  4000 keal/kg,  fallt 
in  einer  Komung  bis  zu  etwa  30  mm  an  und  enthalt  16 
bis  36  %.  im  Mittel  25%  Asche2).  Die  Flauptmenge  des 
gewonnenen  Schlackenkokses  besitzt  etwa  die  gleiche 
KomgroBe  wie  die  Kohlensorte  NuB  TV. 

Dieser  Schlackenkoks  wird  von  mehreren  Industrie- 
zweigen  gem  verarbeitet.  So  benutzten  ihn  manche  Kalk- 
brennereien  zum  Betriebe  ihrer  Kalkofen.  Man  kann  den 
Schlackenkoks  auch  unter  einem  Dampfkessel  verbrennen, 
wird  ihn  aber  zu  diesem  Zwecke  Die  unvermischt  verfeuem, 
sondem  seine  Zundfahigkeit  durch  Zumischung  anderer 
Kohlen  verbessern.  Man  kann  einen  Riickschubrost  ver- 
wenden. Besitzt  der  Kessel  einen  Wanderrost,  dann 
empfiehlt  sich,  einen  Schichtenbetrieb  einzufuhren,  wobei 
eine  diinne  untere  Schicht  aus  Schlackenkoks  auf  den 
Rost  gegeben  wird,  wahrend  die  obere  Schicht  aus  der 
normalen  Kesselkohle  besteht  und  die  Zundung  einleitet. 
Dieses  Verfahren  wendet  jetzt  auch  die  Deutsche  Bundes- 
bahn  in  einem  ihrer  neuesten  Dampfkessel  eines  Aus- 
besserangswerkes  an8).  In  dem  Aufsatz,  der  diesen  Kessel 
beschreibt,  ist  eine  Magnet- Seheideanlage  schematisch  dar- 
gestellt.  Am  meisten  verwendet  die  Industrie  den  Schlak- 
kenkoks  zur  Erzeugung  von  Generatorgas,  das  in  Gasmo- 
toren  zur  Lieferung  elektrischer  Energie  verbrannt  wird. 

Neben  dieser  industriellen  Verwendung  kann  der 
Schlackenkoks  aber  eine  recht  gute  Verwendung  finden 
beim  einfachen  Hausbrand.  Diese  Anwendung  ist  aber 
noch  verhaltnismaBig  wenig  bekannt.  Man  hat  im  allge- 
meinen  ein  Vorurteil  gegen  diesen  Schlackenkoks,  denn 
man  stoBt  sich  an  dem  Gedanken,  daB  der  Schlacken- 
gehalt  .dieses  Kokses  betrachtlich  hoher  ist  als  der  eines 
eigentlichen  Zentralheizungskokses.  Nur  in  Notzeiten  er- 
innert  man  sich  daran,  daB  man  ja  auch  Schlackenkoks 
verwenden  kann. 

Verfasser  hat  schon  lange  Zeit  vor  dem  vergangenen 
Kriege  in  mehreren  Wintem  diesen  Schlackenkoks  in 
seiner  eigenen  Stockwerks-  Sammelheizung  und  spater 
auch  in  der  Zentralheizimg  eines  Einfamilienhauses  mit 
bestem  Erfolg  verbrannt.  Obwohl  sich  im  ersten  Falle  die 
Wohnung  im  dritten  Stock  eines  vierstockigen  Wohn- 
hauses  befand  und  daher  nur  ein  verhaltnismaBig  kurzer 
Kamin  zur  Verfugung  stand,  brannte  der  Schlackenkoks 
in  einem  Strebel-Kamino-Kessel  sehr  gut,  obwohl  er 
vollig  ohne  Beimischung  von  normalem  Koks  verfeuert 
wurde.  Die  dabei  verwendete  KomgroBe  entspraeh  etwa 
NuB  IV.  Auch  bei  vollgefulltem  und  stark  gedrosseltem 
Kessel  liielt  die  Glut  schon  an,  ohne  daB  das  Verloschen 
des  Ofens  zu  befurchten  war. 

Der  hohere  Sehlackengehalt  dieses  Schlackenkokses 
verursachte  naturgemaB  wesentlich  mehr  Riickstande  auf 
dem  Rost  als  sonst.  Es  konnte  aber  erreieht  werden,  daB 
sich  diese  Riickstande  einfach  und  ohne  Verloschen  des 
Feuers  entfemen  lieBen.  Es  wurde  dafiir  gesorgt,  daB 
einmal  am  Tage,  meist  am  Morgen,  nachdem  die  uber  Nacht 
gesenkt  gehaltene  Vorlauftemperatur  wieder  erhoht  und 
bevor  die  Feuerung  frisch  gefiillt  war,  der  Kessel  bis  auf 

2)  Arch.  f.  Warmewirtsch.  Bd.  17  (1936)  S.  173  und  Brennstoff' 
Warme,  Kraft  (BWK)  Bd.  2 (1950)  S.  198. 

3)  0.  Senrici:  Kombinierte  Rost-  und  Staubfeuerung  im  wiederer- 
riebteten  Kesselbaus  des  Bisenbahn-Ausbesscrungswerks  Opladen, 
Brennst.-Wanne-Kraft  BWK  Bd.  2 (1950)  Heft  7 Seite  198/199. 
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eine  verhaltnismaflig  selir  niedrige  Gluhschicht  herunter- 
gefahren  wurde.  Duroh  Herstellen  eines  kurzdauemden, 
moglichst  scliarfen  Zuges  liefl  sich' dann  erreichen,  da.fl  der 
groflte  Teil  der  Ruckstande,  welche  nicht  diu’ch  den  Rost 
gefallen  waren,  durch  die  jetzt  entstandene  helle  Glut  zu 
einem  Schlackenkuehen  zusammenbackte,  so  dad 
ev  mit  dem  Spiefl  durch  die  obere  Feuerttir  entfernt 
werden  konnte.  itufch  Aufgaben  frischen  Schlacken- 
kokses  auf  die  restliehe  Glut  liefl  sich  dann  das  Feuer 
weiterfuhren. 

Schlackenkoks  laflt  sich  aber  auch  in  den  neuzeitlichen 
Allesbrennerofen  fur  die  Einzelzimmerbeheizung  verwen- 
den.  Auch  liier  brennt  er  entweder  ungemischt  oder  ge- 
mischt  mit  anderen  Brennstoffen  ausgezeichnet.  Ver- 
wendet  man  ihn  bei  diesen  Ofen  in  ungemisehter  Form, 
dann  wird  die  Ausmauerung  des  Ofens  angegriffen.  Ins- 
besondere  in  der  unteren  Zone  entstelien  gewisse  Schlacken- 
anbackungen  an  der  Ausmauerung.  Man  wird  ihn  daher 
bei  solchen  Ofen  besser  mit  anderen  Kohlensorten  vei-r 
mischt  verfeuern. 


Verfasser  hat  ebenso  versucht,  dieson  Schlackenkoks 
im  norma, len  Kuchenherd  zu  verwenden.  Hierbei  muflte 
aber  stets  auf  seharfen  Zug  und  auf  geniigende  Glutmonge 
in  der  Feuerung  geachtet  warden,  wenn  der  Koks  unver- 
mischt  war,  sonst  liefl  sich  das  Feuer  nicht  lialten.  Auch 
hier  entstanden  die •Anbackungen  an  der  Ausmauerung. 

Bei  dem  verhaltnismaflig  hohen  Heizwert  des  Schlak- 
kenkokses  und  seinem  geringen  Preis  von  etwa  1,20  bis 
1,50  DM' je  Zentner  ergibt  sich  ein  recht  geringer  Warme- 
preis.  Es  sollte  daher  dieser  Schlackenkoks  nicht  nur  in 
Mangelzeiten,  sondern  auch  dann,  wenn  geniigend  Kohle 
vorhanden  ist,  weit  mehr  verwendet  werden  als  bisher. 
Das  Vorurteil  gegen  diesen  Schlackenkoks  ist  nicht  ge- 
rechtfertigt.  Der  Schlackenkoks  bietet  damit  dem  Ein- 
zekien  nicht  nur  privatwirtschaftliche  Vorteile,  sondern  ist 
auch  volkswirtscliaftlich  wichtig,  da  er  uns  hilft,  hoch- 
wertige  Brennstoffe  einzusparen,  die  anderweitig  mit 
besserem  Wirkungsgrad  in  Energie  umgesetzt  werden 
konnen.  Dadurch  wird  dann  auch  mit  zur  Deokung  des 
stark  gestiegenen  Energieverbrauches  beigetragen.  [H  540] 


Temperaturen  und  Gradtage  von  26  Orten  fur  April  bis  Mai  1951 

Nach  Angaben  des  Deutschen  Wetterdienstes  in  der  US-Zone,  des  Meteorologischen  Amtes  fiir  Nordwestdeutsehland  und 
des  Landeswetterdienstes  Tubingen,  Rheinland-Pfalz  und  Freiburg 


April  1951 


* = AuBenstationen 


•Berlin-Dahlem 


•Bremen-Flughafen 


Frankfurt  a.  M.  27 
•Kassei-Barleshausen  30 


•Karlsruhe 


Sluttgart-Berg 


•Augsb.-Kriegshaber 


Garm.-Partenkirchon 


•Hof-HohensaB 


Munchen-Bogenh. 


•Ntirnberg-Furth 


•Passau-Ries 


•Regensburg 


•Wurzburg-Stein 


Kiel-Holtenau 


Hamburg 


* H an  never- La  n genii. 


Xserlolm 


•Miinster-Handorf 


Esscn-Mlilheim 


Muncben-Gladbach 


Aachen 


•Friedrichshafen 


Tricr/Stadt 


Kaiserslautern 


Freiburg  i.  Br. 


no 

N O to 

§ II 

HS 
•a  jW 

5 S-o 


Gesamte  Heizperiode 

Unterbrochene 

Heizzeit, 

Hciztage 

Heizzeit  ohne 
Untcrbrechung 

1950/1051 

Hciztage 

ohne  1 

i 

id  $> 

1881/1940 
Heiz-  | Grad- 

Hcrbst 

Friihj.  | 

jBoginn 

Ende 

| TJ.nl. 

[Gcsamt 

tage 

6 

10 

9.10. 

23.4. 

197 

210 

3351 

226 

3413 

0 

wm 

18.0. 

30.  4. 

242 

3435 

225 

3148 

3005 


3450 


212  I 2952 


1G  10.10.  15,4.  179 


226 


202  2809 


232  3300 


226  2918 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


' 136 


Patentschau 


Heizg.-Lliftg.  -Haustechn . 


Patentschau 


AuszUge  aus  deotschen  Patentschriften 

Die  nachstehenden  P.g,tente  sind  erleilt  auft  Qrund  dee  Ereten  Vber- 
leitungsgeeetzes  vom  S.  7.  1949. 

Heizofen  fur  verschiedene  Bronnstoffe  mit 
geringem  Schfittgewicht,  wie  Torf,  Sfctoh,  Sagemehl,  sowie  fur  Kohle, 
Holz,  Briketts,  daduroh  gekennzeichnet,  dab  der  Brennstoffbehalter 
als  Ofen  ausgebildet  ist,  in  dem  unmittelbar  an  dera  Brennstoff- 
behalter Sturzzfigo  angeordnet  eind,  die  eich  in  einem  unter  dem 
Brennstoffbehalter  befindlichon  Sammolraum  vereinigen,  der  mit  dem 
Rauchgas-Abzugstutzen  verbunden  ist.  Ofen-  und  Herdfabrik  ,,Glfick- 
auf“  Saifders  & Co.  in  Gottingen. 

801  290  vorti  5.  7.  1949  / 23.  11.  1950.  Kl.  36  a Gr.  1/15. 

Luftverteilungsvorriclitung  imit-  ii  b e r e i - 
lien  Liiftungskanal  verteilten  kastonfdrmigen 
Luftaustrittsregelvorrichtungen,  aus  denen  der 
Luftstrom  durch  je  ein  vorderes  Verteilgittor  austritt  und  in  die  er 
duroh  je  ein  hintores  aus  zwei  ubereinanderliegenden,  gogoneinander 
verschiebbaren,  geiocbten  Blechen  bestehendes  Drosselgitter  eintritt, 
dadurch  gekennzeichnet,  dab  die  beiden  das  Drosselgitter  bildenden 
gelochten  Bleche  aus  gloiohen  Profilblechen  bestehen.  (Zweck:  Vor- 
besserung  des-Drosselgitters.)  Maschinenfabrik  Augsburg-Niirnberg 
AG.,  Zweigniederlassung  in  Nfirnberg. 

801  405  vom  25.  11.  1948  / 30.  11.  1950.  Kl.  36  d Gr.  3/01. 

' 'N  i e d e rtl  ruckdampf  he  iskorper  mit  thermo- 
statischer  Drosselv  e.n  tilregelung,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dab  die  das  Drosselregelventil  thermostatisch  stouernde 
Stange  gelonkig  mit  einem  auf  das  Drosselregelventil  einwirkenden 
und  im  Verttilgehause  gleichaohsig  mit  der  Thermostatenstange  ge- 
fiihrten  Stossol  verbunden  ist.  (Zweck:  Einwandfroie  Filhrung  der 
Thermostatenstange.)  Alex.  Friedmann  Komm.-G6s.  in  Wion. 

801  519  vom  29.  6.  1949  / 7.  12.  1950.  (Prioritat:  Osterreich) 
3.  6.  1949.)  Kl.  20  c Gr.  22. 

Sicherheitsvorrichtung  fiir  einen  G a.  s - 
brenuer,  dadurch  gekennzeichnet,  dab  unmittelbar  iiber  dem 
Brenner  eine  Platte  angeordnet.  ist,  deren  Durchmesser  grober  als 
dor  Brennerdurclnnesser  ist.  (Zweck: ' Vorhinderung  dos  Auslosohens 
der  Flamme  durch  Uberkoclien.)  Lydia  Beseii  geb.  Resen  in  Flensburg. 

801  531  vom  8.  2.  1949  / 7.  12.  1950.  7.  12.  1950.  Kl.  36  b Gr.  2. 

Elektrisches  Sparkoeh-,  Ba  c"k  - und  Grill- 
gerSt  mit  einem  den  Kochraum  allseitig  nach  auben  abscbliebenden 
Gehause,  dadurch  gekennzeichnet,  dab  das  obere  Gehiiusoteil  um  seine 
horizontalo  Mittolachse  bzw.  parallel  hierzu  drehbar  oder  schwenk- 
bar  angeordnet  ist  und  die  Berfibrungsflache  der  Gehauseteile  derart 
nach  vorn  geneigt  ist,  dab  die  Heizflacho  sowohlbeim  Kochen  als 
auch  boim  Grillen  boquein  zuganglich  ist.  Voigt  & Haeffnor  Akt.- 
Gos.  in  Frankfurt  (Main). 

801  533  vom  2.  10.  1948.  / 7.  12.  1950  Kl.  36  b Gr.  7/02. 

Einrichtung  zum  Kochen  mittels  eloktri- 
scherKocliplatten,  dadurch  gekonnzeichnet,  dab  dio  Koch- 
platte  von  einer  Metallplatto  mit  hoher  Warmeleitzahl  (z.  B.  Alu- 
minium oder  Kupfer)  abgodeckt  und  soviel  fiber  den  Rand  der  Koch- 
platto  hinaus  verlangert  ist,  dab  zwei  odor  melirere  Kochtopfe  auf 
dieselbe  aufgesetzt  werden  konnen.  Busch-Jaeger  Lfidenschcidor 
Metallwerko  AG.  in  Ludenscbeid  (Westf.). 

801  534  vom  31.  12.  1948.  / 7.  12.  1950.  Kl.  36b  Gr.  7/02. 

Luftrogelvorri'chtung  an  Feuerstatten,  da- 
durch gokenrfeeichnot,  dab  dos  an  der  Feuer-,  Zug-  oder  Aschentiir 
angebraehte,  als  Rosette  ausgebildete  Regelglied  zur  Erzielung  eines 
grobtmoglichen  Verdreh-  bzw.  Schliebweges  bei  kleinster  Abmessung 
mit  zwei  Sektoren  mit  verschiedenem  Radius  ausgeriistet  und  dab 
an  dio  Offnung  mit  groberem  Radius  ein  Schlitz  zur  Feinrcgelung 
ongeschlossen  ist.  Gebrtider  Boeder  A.-G.  in  Darmstadt. 

801  582  vom  7.  11.  1948.  / 7.  12.  1950.  Kl.  36  a Gr.  15/02. 

D u r c h 1 a u f e r h i t z e r zum  Einbau  in  Warmwasserberei-. 
tern  zur  Wormwassererzcugung  mittels  Heibwasser  odor  Dampf, 
bestehend  aus  einem  von  der  anzuwarmondon  Flfissigkeit  durchstrom- 
ten  Rohrsystem,  welches  vom  Warmetrager  umspult  wird,  mit  me- 
chanischen  Mitteln  gereinigt  werden  kann  und  im  eingebauten  Zu- 
stande  entleerbar  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  dab  das  Rohrsystem 
aus  geraden,  zwischen  zwei  Kammern  angeordneten  Rohren  besteht, 
wobei  die  Rohre  durch  die  Hohlraume  der  Kammern  so  geschaltet 
sind,  dab  durch  das  naturliche  Gofalle  die  Entleerruig  erfolgen  kann. 
Ideal-Heibwasser-Apparatebau-Gesellschaft  in  Kiel. 

802  277  vom  1.  12.  48./28.  12.  1950.  Kl.  36  e Gr.  3/02. 


Stahlhoizkfirper,  insbosondoro  fiir  Heib- 
wasBer-  odor  Heifidampfheiz  ungen,  dadurch  go- 
kennzeiehnot,  dab  er  aus  Werkstoffen  besteht,  dio  mit  'einer  korro- 
sionsbestandigen  oder  korrosionshemmenden  Schicht  einseitig  plat- 
tiert  sind.  (Zweck:'  Korrosionsschutz.)  Curb  Projahn  in  Boxberg  bei 
Waldbrol  und  Dr.  Franz  Eisenstecken  in  Essen. 

802  177  vom  12!  8.  1949.  / 28.  12.  1950.  Kl.  36  c Gr.  9/06. 

• -“Einrichtung  zur  Zugerhohung  im  Schorn- 
8 t e i n,  gekennzeichnet  durch  die  Kombination  von  tangential  in 
den  Schornstein  einmundendom  Rauchgaskanal  bzw.  Rauchgas- 
kanalon  und  auf  den  Schornstein  aufgesetztem  Diffusoraufsatz.  (Ver- 
meidung  von  Stromungs-  rmd  Zugverlusten.)  Hermann  Hellmich  in 
• Ravensburg  und  Dr.-Ing.  Artur  Weise  in  Ruit-fiber  Eblingen. 

- 802  345  vom  16.  9.  49./2S.  12.  1950.  Kl.  24  i Gr.  5/01. 

Anschlub  von  Kohlenbadoofenbatterionan 
Kohlenbadoofenspoicher,  desson  Uborlaufrolir  im  Innern  des  Spei- 
chers  untorgebracht  und  dessen  Auslauf  unmittelbar  an  der  Batterie 
bofestigt  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  dab  die  Wasserzu-  und  -ablei- 
tungen  mit  zwei  odor  mehreren  .Dichtungen  ongeschlossen  sind,  wobei 
die  Dichtungen  konzentrisch  oder  exzentrisch  zueinander  in  der 
gleichen  oder  in  verschiedenen  Ebenen  liegen.  (Verbesserung  der  bisher 
Schwierigkeiten  bereitendefi  Dichtung.)  Godesia-Werk  G.m.b.H.  in' 
Bad  Godesberg. 

802  351  vom  2.  10.  1948.  / 28.  12.  1960.  Kl.  36  6 Gr.  7/01. 

Elektrisches  Koeb.gexat.mit  Warmwasser- 
beroitung,  dadurch  gekennzeichnet,  dab  die  untere  Fl&cho  der 
Heizplatte  mit  Rippen  versehen  ist,  die  in  in  einem  geeigneten  Be- 
halter  befindliches  Wasser  tauchen.  (Weitgehende  Ausnutzung  der 
Heizkraft.  Vermeidung  von  Beschadigungen  der  Unterlage.)  Johann 
Rodig  in  Landshut  (Bay.).  , . 

802  519  vom  8.  11.  -1949.  / 4.  1.  1951.  Kl.  21  h Gr.  6. 

Wasohkessel,  dadurch  gekennzeichnet,  dab  er  zur  gleich-  ‘ 
zeitigen  Verwendung  als  Badeofen  mit  Rohrleitungen  fiir  regelbaren 
Kaltwasserzulauf  und  Heibwasserablauf  versehen  ist.  Erich  Dupont 
in  Kassel-Wilhelmshohe. 

802  536  vom  29.  11.  1949.  / 4.  1. 1951.  Kl.  36  e Gr.  1.  [H  686] 

Stahlrohr-Glieder-Heizungskessel,  gokenn- 
zeiclmet  durch  -die  Anordnung  aus  einer  Mehrzahl  von  oinzelnen, 
aus  nahtlosen  Stahlrohren  gebildeten  Gliedern,  dio  dicht  aneinander- 
gereiht  den  Gliederheizungskessel  mid  damit  seine  Grobe  und  seine 
Heizflache  ergeben.  (VortAil:  Leichte  Vergroberungsmoglichkeit  und 
Reparoturfahigkeit)  Karl  Bettenhauser  in  Neu  Isenburg. 

802  711  vom  30.  4.  1949/11.  1.  1951.  Kl.  36  c Gr.  9/07.  ..  . 

Heibwasserbereiter," vornehmlich  fiir  Gasbelieizung, 
dadurch  gekennzeichnet,  dab  er  in  einem  zum  Einbau  in  eine  Wand 
geeigneten  Hasten  angeordnet  ist,  dessen  beide  nach  den  angrenzenden 
Raumen  offene  Seiten  durch  leicht  abuehmbare  Schalon  abgeschlossen 
Sind.  (Platzersparnis  und  Bedienbarkoit  von  zwei  bonachbarten 
Raumen  aus).  Fa.  Theodor  Hottler  in  Hlm/Donau. 

802  712  vom  30.  12.1949/11.  1.  1951.  Kl.'36e  Gr.  6/01. 

Zentralheizungskessel  fiir  Wohnungen,  ins- 
besondere  in  einstockigen  Gebauden,  dadurch  gekennzeichnet,  dab 
seine  Hohe  grober  als  Stockwerkshohe  ist  und  der  Anschlub  fiir  das 
_ Rauchabzugsrohr  oberhalb  der  Stockwerksdecke  liegt.  (Fortfall  oder 
Verminderung  der  Isolierung  im  Bereieh  der  Decke.)  Maschinen- 
fabrik Augsburg-Niirnberg  A.-G.,  Zweigniederlassung  in  Nurnberg. 

802  765  vom  1.  2.  1949/11.  1.  1951.  Kl.  36  c Gr.  10/02. 

Rohrheizkorper  fiir  Zentralheizungen,  ge- 
kennzeichnet durch  Rohrregister,  bestehend  aus  Sammlern  mit  da-  . 
zwischenliegenden  Doppelrohren,  in  deren  Zwischenraumeii  das  Hoiz- 
mittel  stromt  und  durch  deren  lichte  lunenraume  die  Raumluft  un- 
gehindert  durchstromen  kann.  (Einschrankung  dos  Platzbedarfes, 
bessere  Raumwarmung,  einfache  Herstellung.)  Hans  Hofinghoff  in 
Hagen.  (Westf.). 

802  764  vom  31.  5.  1949/11.  1.  1951.  Kl.  36  c Gr.  9/07. 

Heizkessel  mit  untere  m Abb  rand  fiir  zen- 

tralo  Beheizung  von  Gewaclishausernj  Erd- 
hausern,  Frfihbeetkasten  o.  dgl.,  dadurch  gekennzeichnet,  dab  ein 
Teil  der  Heizflache  als  waagerechter,  langgestreckter  Anbau  aus- 
gebildet ist,  so  dab  der  Ffillschacht  mit  der  Heizeinrichtung  auberhalb 
des  zu  beheizenden  Relumes,  der  ■waagerechte  Anbau  in  dieson  Raum 
hineinragend,  angeordnet  sein  kann.  (Kleinerer  Kessel,  leichte  Be- 
dienbarkeit  und  Reinigung,  Entbehrlichkeit  eines  Heizungskellers 
und  direkte  Warmeabgabo  des  Kessels- in  den  zu  beheizenden  Raum.) 

L.  & P.  Lersch  Kesselschmiede  und  Apparatebau/'-Mimchen-Gladbach. 

803  313  vom  6.  10.  1948/26. 1. 1951.  K1.36o  Gr.  10/03.  [H  602] 
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Philosophische  Lebensfuhrung.  Von  K.  Jaspers.  Universitas,  Bd.  5 
(1950)  S.  1025/1032. 

Die  teehnische  Welt,  in  der  sich  der  Mensch,  geOrdnet  durch  die 
Uhr,  nur  als  Maschinenteil  fiihlt  und,  freigelassen,  nichts  ist  und  nichts 
_mit  sich  anfangen  kann,  dieser  KoloB  der  technischen  Welt  will  ihn 
auch  dann,  wenn  er  gerade  beginnt,  zu  sich  zu  kommen,  wieder  hinein- 
zerren  in  die  alles  verzehrende  Maschinerie  leerer  Arbeit  und  leerer 
Vexgniigungen.  Zwar  ist  das  erste,  den  sachlichen  Aufgaben,  der 
Forderung  des  Tages  zu  entsprechen.  Aber  darin  n i c h t Geniige 
zu  finden,  vielraehr  das  Aufgehen  in  den  Zwecken  schon  als  Ver- 
saumnis  und  Schuld  zu  empfinden,  das  ist  der  Anfang  philosophischer 
Lebensfuhrung. . Diese  geht  zwei  Wege:  den  der  Meditation  mid  den 
der  Kommunikation. 

Die  Einkehr  zu  sich  muB  in  Zeiten  geschehen,  in  denen  wir  nicht 
fur  die  Zwecke  der  Welt  tatig  sind.  Der  Inhalt  solcher  Besinnung 
kann  Selbstreflexion  sein,  priifen,  was  falsch,  unwahr,  feige,  unauf- 
richtig  war  bei  unserem  Handeln  und  wo  wir  uns  zustimmen  mochten, 
dann  auch  Vergewisserung  des  Zeitunabhangigen,  Hinabtauchen  in  den 
Grand,  aus  dem  Freiheit  und  Sein  aufrauscht.  Und  drittens  kann  es 
Besinnung  geben  auf  unsere  wesentliche  Aufgabe. 

Kommunikation,  die  riickhaltlos  gewagt  werden  muB,  ist  die 
immer  wiederholte  Hingabe  unseres  falschen,  selbstsicheren  Ichs. 
Einkehr  und  Mitteilung,  diese  beiden  bringen  uns  — vielleicht  — die 
Stille  in  der  Unruhe  des  Lebens.  Das  wenigstens  ist  der  Sinn  der  beiden, 
eine  Grundhaltung  zu  erwerben,  die  hinter  alien  Wirren  des  Tages 
gegenwartig  bleibt.  So  wird  Philosophieren  Lebenlerhen  und  Sterben- 
konnen. 

Die  Ohnmacht  des  Rationales  in  dem,  worauf  es  eigentlich 
ankommt,  erweckt  ein  Denken,  das  mehr  als  Verstand  ist.  Dieses 
Denken,  gemessen  an  der  auBeren  Macht  des  Technischen,  ein  Nichts, 
ist  das  eigentliche  Hell-  und  Wesentlichwerden. 

Nach  seiner  Lehre  leben  ? Fur  den  Philosophen  gibt  es  keine 
Lehre  im  Sinne  von  Vorschriften.  Er  lebt  im  Vollzug  seiner  Ge- 
danken.  Doch  drohen  ihm  aus  seinen  Satzen  standig  Verkehrtheiten : 
Ruhe  wird  zur  Passivitat,  Sterbenkonnen  zur  Weltflucht,  Gleichmut 
zur  Gleichgiiltigkeit.  Der  Philosoph,  der  sich  zunachst  vom  Boden 
des  Festlandes  aus  in  Einzehvissenschaften  orientiert  hat,  drangt 
hinaus  auf  das  Weltmeer;  er  spaht  nach  einem  Schiff,  der  Methode 
des  philosophischen  Denkens  und  der  philosophischen  Lebensfuhrung, 
mit  dem  er  auf  Entdeckungen  fahren'  mochte  zur  Erforschung  'des 
einen,  das  ihm  als  Transcendentes  gegenwartig  ist.  Aber  er  findet  es 
nicht.  Wie  ein  Falter  taumelt  er  am  Gestade  des  Ozeans,  lacherlich 
fur  solche,  die  auf  dem  Festen  sitzen,  satt  sind  und  ohne  Unruhe,  und 
ist'  verloren,  wenn  er  die  Orientierung  am  festen  Lande  aufgibt. 

, ■„  ' See  [H  565] 

Wesen  und  Sendung  des  Ingenieurs.  Von  K.  F.  Steinmetz.  Studium 

Generals.  Bd.  4 (1951)  Seite  46/53. 

Verf.  begreift  hier  als  Technik  die  der  Werkzeuge  im  weitesten 
Sinne.  Das  Urteil  der  Offentlichkeit  schwankt  zwischen  2 Extremen, 
entweder  dem  fanatischen  Glauben  an  den  dauernden  Fortschritt  der 
Technik,  die  der  Mensch  einem  paradiesischen  Zeitalter  zufiihrt,  oder 
der  Auffassung  von  einer  GeiBel,  die  unbarmherzig  und  unaufhaltsam 
iiber  der  versklavten  MensChheit  schwingt.  Kurz  gestreift  werden  die 
Beitrage,  die  Escherich,  Carossa,  Wiechert,  W.  Hellmich,  Ortega  y 
Gasset  und  Oehme  zur  Problematik  geliefert  haben.  Von  weit  ausein- 
anderliegenden  Standorten  wird'  der  Ingenieur  als  einseitiger  Fach- 
mann  beurteilt^dem  man  nur  in  seinem  Rahmen  liegende  Aufgaben 
anvertrauen  und  den  man  unter  Aufsicht  stellen  muB.  Er  sei  besessen 
von  der  Idee,  die  Technik  zu  perfektionieren,  auch  um  den  Preis  der 
hoheren  seelischen  Werte.  Die  Schuld  an  dieser  Einschatzung  ist  nicht 
allein  in  seiner  Umwelt  zu  suchen;  viel  zu  sehr  stellt  man  in  der  Offent- 
lichkeit den  Ingenieur  heraus  als  erfolgreichen  Erfinder  oder  Industrie- 
fiihrer,  selten  aber  als  einen  M*ann,  der  sich  in  hohorem  Sinne  in  den 
Dienst  am  Volke  einspannt.  Indem  man  die  Ausbildung  der  Ingenieure 
auf  die  Bediirfnisse  der  Industrie  abstellte,  muBte  sich  der  Mangel 
des  offentlichen  Ansehens  ungiinstig  auf  die  Qualitat  des  Nach- 
wuchses  auswirken.  Ursache  solcher  Erscheinungen  ist  das  Fehleri 
eines  Berufsethos.  Technik  sollte  man  in  die  Kultur  eingliedern  durch 
Beseitigung  ihrer  Fragwiirdigkeit,  durch  Verhindern  ihrer  schadlichen, 
auf  Entartung  der  Menschheit  hinfiihrenden  Auswirkung.  Durch 
intensive  Beriihrung  mit  den  Geisteswissenschaften "sollte  der  Inge- 
nieur versuchen,  einen  ethischen  Standort  zu  erringen,  von  dem  aus 
er  mit  daran  arbeiten  kann,  die  Diskrepanz  zwischen  den  technischen 
Fortschritten  und  der  Gesellschaftsordnung  aufzuheben  und  an  der 
Wahrung  der  Wiirde  des  Menschenantlitzes  mitzuarbeiten. 

Sze  ' [H  600] 


Uber  die  deutschen  Regeln  zur  Berechnung  des  Warmebedarfs  DIN  4701 
(Fassung  1944).  Von  O.  Krischer.  Schweizerische  Blatter  fur 
Heizung  und  Liiftung  Bd.  17  (1950)  S.  53/64. 

Die  Hausbaustoffe  und  Bauelemente  in  ihrer  Bcziehung  zur  Heizung. 

Von  O.  Krischer.  Teehnische  Mitteilungen  Bd.  43  (1950) 

v S.  322/324. 

Die  Warmeleitfahigkeit  der  Baustoffe  ist  abhangig  vom  Raunv 
gewicht,  von  der  Temperatur  und  der  Feuchtigkeit.  Der  Feuchtig- 
keitsgehalt  beeinflufit  die  Leitfahigkeit  durch  Briickenbildung  des 
■~*Wassers  und  durch  Dampf diffusion  in  den  luftgefiiHten  Poren.  Be- 
trachtet  man  den  EinfluB  der  diffusion,  so  erkennt  man,  daB  die 
Warmeubertragung  bei  den  Temperaturen  des  Bauwesens  etwa 
doppelt  so  groB  ist  wie  die  molekulare  Leitfahigkeit  der  Luft  und 
daB  bei  etwa  60°  C die  aquivalente  Leitfahigkeit  der  Porenluft  gleich 
der  von  fliissigem  Wasser  ist.  Bei  Ziegelsteinen  haben  kleine  Feuch- 
tigkeitsgehalte  besonders  groBen  EinfluB  auf  die  Warmedurch- 
Iassigkeit.  Solche  Kurven,  welche  die  Abhangigkeit  der  Leitfahigkeit 
von  Feuchtigkeit  und  Raumgewicht  bei  den  iiblichen  Temperaturen 
aufzeigen,  sollten  auch  fur  andere  Materialien  aufgestellt  werden. 
Voraussetzung  fur  die  praktische  Anwendung  ist  die  Kenntnis  des 
bleibenden  Feuchtigkeitsgehaltes  eines  Baustoffes  mit  seiner  Ab- 
hangigkeit von  der  durch  die  jeweiligen  Wohnverhaltnisse  bedingten 
Feuchtigkeitserzeugung,  von  der  sogenannten  Gleichgewichts- 
feuchtigkeit  und  von  der  Feuchtigkeit sabfuhr  durchs  Mauer werk, 
Diese  Feuchtigkeitsbewegimg  in  Wanden  kann  durch  Dampfdiffusion 
und  Kapillarwasserbewegung  erfolgen.  Fur  beide  kann  man  von  der 
Porositat,  der  Struktur  und  dem  Feuchtigkeitsgehalt  des  Werk- 
stoffes  abhangige  Zahlen  (Diffusionswiderstandszahl  bzw.  kapillare 
Leitfahigkeit)  einfuhren.'  Von  den  Baustoffen  wird  um  so  schwerer 
Feuchtigkeit  abgegeben,  je  dichter  und  feinporiger  sie  sind  und  je 
niedriger  der  Feuchtegehalt  ist. 

Um  bei  Raumen  verschieden schwerer  Bauweise  und  verschieden- 
artiger  Betriebsweise,  welche  an  eine  zentralgeheizte  Anlage  an- 
geschlossen  sind,  die  Heizleistung  der  verschiedenen  Raume  richtig 
aufeinander  abzustimmen,  wird  ein  von  der  mittleren  Warme- 
durchlassigkeit  der  gesamten  Raumumgrenzung  (D-Wert),  der 
Schwere  der  Bauweise  und  der  Unterbrechungszeit  abhangiger  Zu- 
schlagsfaktor  eingefiihrt.  Als  Normalfall  fur  die  Festsetzimg  der  Zu- 
schlage  wird  hierbei  angenommen,  dafi  bei  mittlerer  Bauweise  alle 
Raume  eines  Blockes  mit  gleicher  Betriebsunterbrechung  geheizt 
werden  und  die  mittlere  Warmedurchlassigkeit  den  Wert  D = 2 
nicht  iiberschreitet.  Unter  der  Annahme  gleicher  Behaglichkeits- 
ziffer  fiir.  alle  Raume  mit  verschiedenen  inneren  Wandtemperaturen 
lafit  sich  die  hierzu  erforderliche  Lufttemperatur  abhangig  von  D 
errechnen. 

Gegen  die  in  DIN  4701  enthaltenen  Windzuschlage  wurden 
Einwande  erhoben  und  auch  Vorschlage  unterbreitet,  die  jedoch 
nicht  befriedigen.  Fiir  die  Priifung  der  Windanfalligkeit  eines  Raumes 
miissen  die  durch  den  Wind  in  der  Umgebung  eines  Hauses  ent- 
stehenden  Druckverhaltnisse  betrachtet  werden,  aus  denen  Riick- 
schliisse  fiir  die  dadurch  bewirkte  Druckverteilung  in  den  Raumen 
des  Hauses  zu  ziehen  sind.  AufschluB  geben  hier  Messungen  an 
Hauserwanden  im  Windkanal.  Zur  Klarung  der  Liiftungsempfind- 
dichkeit  von  Raumen  ist  jedoch  noch  intensive  Forschungsarbeit  not- 
-wendig.  Das  Verhalten  von  Baukonstruktionen  bei  vorgeschriebener 
Beheizung  im  voraus  iibersehen  zu  konnen,  ist  das  Ziel  beim  Ausbau 
und  der  Verbesserung  der  Normvorschrift.  (17  Schrifftumshinweise, 
11  Diagramme,  5 Bilder,  1 Tabelle.)  Fink  [H  522] 

-Gibt  es  Moglichkeiten,  die  Heizungskosten  im  Gartenbaubetfieb  herab- 
zusetzenl  Von  R.  Cirotzki.  Technik  fiir  Bauern  und  Gartner. 
'Bd.  2 (1950),  S.  369/370,  4 Bilder. 

Der  W&rmebedarf  eines  Gewachshauses  andert  sich  in  weiten 
Grenzen ; seine  Heizanlage  muB  daher  in  der  Lage  sein,  sowohl  in  der 
• Warmeerzeugung  und  -verteilung  wie  in  ihrer  Volleistung  rasch 
angleichbar  zu  sein.  Diese  Moglichkeit  scheint  im  rostlosen  Klein- 
ge^lasekessel  mit  Vorfeuerung  von  Kirch  ner  fiir  oberbayrische 
Pechkohle,  minderwertige  Brennstoffe  wie  Brikettabrieb,  Rohbraun- 
kohle  und  fiir  Torf  gegeben  zu  sein.  Versuche  in  Bad  Reichenhall  und 
Bad  Zwischenahn,  die  in  den  Jahren  1949/1950  mit  Unterstutzung 
des  Kuratoriums  fiir  Technik  in  der  Landwirtschaft  und  des  Verbands 
des  deutschen  Gemiise-,  Obst-  und  Gartenbaus  durchgefiihrt  worden 
sind,  haben  fiber  Erwarten  gute  Ergebnisse  gebracht.  In  Reichenhall 
wurden  in  der  Zeit  von  Februar  bis  Juni  1949  bei  Gewachshaus- 
temperaturen  von  11  bis  16°  G im  Zentralheizkessel  153  Zentner 
Koks'  fiir  zus.  750, — DM  verbraucht,  wahrend  vom  Dezember  1949 
bis  Mai  1950  im  Kirchnerkessel  nur  fiir  rd.  268, — D]$  ortsiibliche 
Brennstoffe  benotigt  wurden.  Das  bedeutet  eine  Ersparnis  um  65%, 
eine  Zahl,  die  sich  allerdings  kaum  erreichen  lassen  wird  in  Gebieten 
naher  der  Ruhrkohle,  die  also  keine  so  hohe  Frachtbelastung  haben 
wie  Bayern.  Fa  [H  479] 
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Heizg.  -Luftg.-Haustechn. 


Kulturbodfencnvarmimg  in  Gartenbau  mid  Lnndwirtschaft  mittcls 
elektrisehen  Stromcs  durcli  Bodenheizkabcl  u.Protolit-Hcizrohrc. 
Von  IF.  Zimmermann . Schweizerischo  Blatter  fur  Heizung  unci 
Liiftung.  Bd.  17  (1950)  S.  102/110. 

Das  aus  einem  mit  Blei  umprefiton  Widorstandsdraht  bestehendo 
Bodenheizkabcl  der  AEG  liefcrt  bei  Verlegung  im  Bodon  260  kcal/m  h 
und  hat  eine  Baulange  von  50  m bei  220  Volt  und  25  m bei  110  Volt. 
Bei  Verlegung  im  Luftraum  ist  die  Baulange  65  bzw.  32,5  m mit  einem 
AnschluBwert  von  1,2  bzw.  0,6  kW.  Die  gesamto  Heizkabelraenge 
riohtet  sich  nach  der  Heizstundenzahl  pro  Tag  und  nach  der  Spanne 
zwischen  Beet-  oder  Bodentemperatur  und  der  niedrigsten  AuBen- 
temperatur.  Je  m2  Bodenflache  sind  3 bis  5 m Heizkabel  zu  verlegen. 
Der  Einbau  bei  Warm-,  Friih-  und  tlberwinterungsbeeten  wird  mit 
Hilfe  von  Bildern  dargestellt.  Die  Behoizung  mit  vorbilligtem  Nacht- 
Strom  geniigt  im  allgemeinen.  Die  Anlagekosten  betragen  7 bis  8 DM 
pro  m2  Flache. 

Das  Siemens-Protolit-Heizrohr  ist  ein  kabelahnliches,  biegi 
8ames  Bohr  mit  einem  nahtlos  gozogenen  Mantel  aus  Blei  oder  Re  in- 
aluminium, der  eine  keramische  Isoliermasse  umsehlieBt.  Darin  sind 
zwei  am  freien  Endo  kurzgesclilossene  Heizwendol  eingobettet.  Dieses 
Ende  ist  fliissigkeits-  und  gasdicht  abgeschlossen.  Die  normals  Bau- 
lange botragt  10  m bei  1,2  kW  fur  220  Volt  und  5 m bei  0.6  kW  fur 
110  Volt. 

An  Hand  von  Beispielen  wird  die,  Bereehnung  dos  Warme- 
bedarfs,  der  Energieaufnahme  und  der  Heizkabellango  gezeigt.  Dio 
Vorteile  der  elektrisehen  Bodenheizung  fur  ICuIturboden,  Friihbeeto 
und  Gewachshauser  sind:  Zeitliche  Beeinflussung  des  Wachstums 
durch  Tomporaturregelung,  beliebigo  Wahl  des  Beginns  und  Ablaufs 
der  Treibzeit,  keine'  Ansteckungsgefahr  fur  Keimlinge,  giinstige  Bo- 
einflussung  der  Keimtemjjeratur,  zusatzlicho  Bodenerwarmung  fiir 
Treibhauser  und  sofortigo  Betriebsbereitschaft.  (16  Bilder,  4 Tabellen.) 

Fink  [H  505] 

Warmcvcrsorgimg  im  sozialcn  Wolmungsbau.  Von  K.  Sommer.  Naoh- 
richtenbl.  f.  Technik  und  Wirtschaft  im  Hausbrand,  Bd.  11 
(1950),  S.  107/109. 

Fiir  die  im  sozialen- Wolmungsbau  vorgesehenen  32  bis  65  in2 
Wohnungen  sind  fiir  den  in  Frago  koramenden  Personenkrois  Einzel- 
feuerstatten  hinsichtlich  Einrichtungs-  und  Betriebskoston  immor 
noch  die  wirtschaftlichsto  Heizungsart.  Der  Einzelofen  gibt  jeder 
Familie  die  Moglichkeit,  die  Heizung  zu  Hauso  ihrer  wirtschaftlichen 
Lage  anzupassen.  Fa  [H  496] 

Heizung  und  Liiftung  fiir  Sell  ullui  user.  Von  A.  Eigenma-nn . Dio  In- 
stallation. Bd.  4 (1950)  S.  116/117. 

In  der  „Nachkriegs-Bau-Studie  Nr.  27“  fiber  Heizung  und 
Liiftung  von  Schulen,  welche  fiir  das  Arbeitsministerium  von  der 
koniglichen  Drucksachenverwaltung,  London,  im  Jahre  1947  heraus- 
gegeben  wurde,  sind  fiir  die  verschiedenen  Schulraume  Lufttempe- 
raturen  fiir  Decken-  oder  Bodenheizung  mid  fiir  Radiatoren  oder 
Rohrspiralen  fiir  Warmwasser-Heizung  angegeben.  Dio  aufgefiihrten 
niedrigen  Raumtemperaturen  sind  zulassig,  weil  Kinder  ein  geringeres 
Warmebediirfnis  haben  als  Erwachsene.  Auch  fiir  den  Luftwechsel 
sind  Richtlinien  aufgestellt.  Dio  Luftgeschwindigkeit  soil  nicht  mehr 
als  0,1  bis  0,2  m/s  betragen.  Fiir  Handarheits-  und  Waschraume 
und  Duschen  wird  13,5  1 Warmwasser  von  66°  C je  Kopf  und  Tag 
vorgesehen.  Gute  Bauisolierung  {k  g 1,5  kcal/m2  h°C  fiir  Wande  und 
Dacher;  k ^ 0,7  bis  1,0  fiir  Boden),  Doppelverglasung  oder  Doppel- 
fenster,  gute  Isolierung  der  innoren  Wandoborflachen  durch  schlechte 
Warmeleiter  sind  erwiinscht  und  werden  empfohlen.  Bei  der  Wahl 
des  Heizungssystems  sind  Anschaffungs-  und  Unterhaltungskosten 
zu  beriicksichtigen.  Rohrenheizflachen  goben  eine  gleichmafiigo  Tom- 
peraturverteilung,  sind  aber  umstandlich  zu  reinigen.  Radiatoren 
ordnet  man  gut  isoliert  unter  den  Fenstern  und  Briistungen  an.  FuB- 
boden-  und  Deckenheizmigen  haben  sich  gleichfalls  bewahrt  (Ober- 
flachen  temperatur  24°  C bzw.  32°  C).  Einzelboiler  und  Zapfstellen- 
apparate  konnen  Ersparnisso  bringen.  Zontrale  Versorgung  erfordert- 
-besto  Isolierung  von  Kessel  und  Rohrnetz.  Natiirlicho  Ventilation 
durch  Fensterfliigel  kann  ausreicheri;  fiir  verdunkelbaro  Raume  und 
E Grata  me  ist  aber  mechanische  Ventilation  notwendig.  'Bei  Laborato- 
ries Schulkiichen,  Schulwaschk  lichen  und  Kantinon  ist  mindestens 
eine  gute  Abluftanlago  vorzuselien.  (2  Tabellen.) 

Fink  [H  517] 

Hoclitcinperntiir-Hcizniittel.  Die  Installation.  Bd.  4 (1950)  S.  127. 

Der  Druck  von  Alkylnaphtalin  botragt  bei  seiner  kritischen 
Temperatur  von  316°  C nur  2,9  at.  Auf  Grund  dieses  geringen  Druckes 
entf alien  alle  Uberdruckorgane.  und  die  Abdichtung  der  Pumpen- 
und  Ventilstopfbuchsen  wird  erieichtert.  Das  neue  S/V  Warmo- 
tragerol  der  Vacuum  Oil  Company  Ltd.  hat  bei  315°  C einon  Dampf- 
druck  von  0,42  atii;  die  spezifische  Warm©  betragt  0,46  kcal/kg; 
der  Siecledruck  liegt  zwischen  330  und  405°  C,  und  der  Ziindpunkt 
ist'  164°  C.  Fink  [H  519] 


Die  Rcgelung  der  Heizleistung  bei  der  Strahlungsheizung.  A.  Dupre 
Conditions  a realiser  dans  les  installations  de  chauffage  par 
panne aux  k tubes  enrobes  jiour  permettre  une  action  efficaco 
des  appareils  de  regulation,  Chaleur  et  Industrie  Bd.  29  (1948) 
Heft  272,  Seite  77—80. 

Die  Raumheizung  mit  Hilfe  von  in  den  FuBbodon  oder  in  die 
Decken  eingelogton  Heizrohren  ist  nicht  etwa  eine  neuzeitlicho  Ent- 
deckung.  sie  wurde  vielmehr  bereits  im  alten  Rom  angewondet. 
Lediglich  die  Theorie  der  Berechnungsart  diesor  Heizung  ist  neueren 
Datums.  Wegen  ihrer  verschiedenen  Vorteile  findet  diese  Art  der 
Raumheizung  heute  auch  in  Deutschland  immor  groBere  Vorbreitung1). 

Bei  diesor  FuGbodenheizung  troten  inebesondere  Sclnvierig- 
keiten  dadurch  auf,  claG  die  Decken,  in-  welche  die  Heizrohro  ein- 
gelogt  sind,  meist  ein  verhaltnismaGig  groGes  Warm  espoicher  vor - 
mogen  besitzen,  so  daG  bei  Schwank ungen  der  AuBentoinperatur  die 
Regelung  der  Zimmerfcemperatur  viol  zu  trage  wird  und  sich  hi  or 
unliebsamo  T emperatu r verandorun gen  nicht  vermeidon  lassen.  Um 
dennoch  eine  moglichst  gleichbleibende  Zimmertemperatur  boi  weeh- 
selnden  AuGentemperaturen  zu  orhalten,  miissen  dann  viel  grofiere 
Schwankungon  in  dor  Vorlauftemperatur  des  Heizwassers  in  Kauf 
genommen  werden.  Hierdurch  wird  leicht  eine  unzulassig  hoho  Vor- 
1 auf  temperatur  erzielt. 

Um  daher  diese  Schwankungen  der  Vorlauftemperatur  klein 
zu  halten  und  die  Regelung  der  Heizleistung  zu  erleichtern,  muG  man' 
danach  streben,  die  Warmespeicherung  dos  FuGbodens  so  klein  wio 
nur  moglich  zu  halten.  Man  konnto  denken,  daG  dieser  Zweck  bereits 
durch  die  Anwendung  der  normalon  Hohlsteindecke  orroicht  ist. 
Aber  auch  diese  Decko  wird  noch  reichlich  schwer,  so  daG  auch  ihro 
Warmespeicherung  nicht  goring  wird.  Man  kann  dem  aber  abhelfen, 
indem  man  unmittelbar  an  den  Heizrohren  eine  warmeisolierondo 
Schicht  einlegt,  so  daG.  nur  eine  Betonschicht  Warm©  aufnehmen 
und  abgeben  kann.  Es  ist  auBerdom  noch  moglich,  zwischen  don  Heiz- 
rohren weitere  Hohl raume  auszusparon  oder  hohle  keramische  Korpor 
einzulegen,  welche  die  warraesjjoicherndo  Masse  dor  Decko  ver- 
ringern. 

In  der  bereits  angfefuhrten  neuen  deutschon  Veroffontlichiing1) 
sind  mehrore  dieser  Deckenkonstruktionen  abgebildet  und  beschrieben, 
welche  eine  geringere  Warmespeicherung  erzielen  sollen.  Dariibor 
hinaus  schlagt  Duprd  noch  ein  weiteros  Mittel  zur  Anpassung  der 
Heizleistung  an  den  Verbrauch  vor.  Nach  seinem  Vorschlag  werden 
zwei  Heizschlangensystemo  kreuzweise  ubereinander  in  der  Decko 
vorlogt.  Im  Normalfall  werden  beide  System©  vom  gleichen  Vorlauf- 
wasser  durchflossen.  Wenn  durch  irgend  einen  Umstand  die  Zimmer- 
temperatur ansteigt,  dann  steuert  ein  Warmeregler  die  Anlago  so, 
daG  beide  Rohrsysteme  voneinandor  gotrennt  werden.  Das  obere 
Rohrsystem  wird  dann  von  einem  k&lteron  Wasser  durchstromt,  das 
aus  einem  Sammelbehalter  entnommen  wird,  der  gowolmliches  Riick- 
laufwasser  speichert.  Das  untere  Rohrsystem  wird  nach  wie  vor  von 
dem  normalen  Vorlaufwasser  durchstromt.  Beim  Anheizen  tritt  der 
umgekehrte  Fall  ein.  Es  wird  jetzt  aus  dem  iibor  Nacht  zusatzlich 
beheizten  Speicher  hei  Geres  Wasser  entnommen  und  durch  die  obere 
Rohrschlange  gepumpt.  Auf  diese  IVeise  kann  man  viol  schneller 
regeln  und  die  Heizleistung  dem  Verbrauch  anpasson. 

Es  gibt  noch  als  dritten  Fall  die  Moglichkeit,  die  Warm©* 
ausstrahlung  der  Decke  zu  verandern.  Das  ist  aber  nur.  bei  groGen 
Flachen  moglich  und  verteuert  die  Anlage  ganz  bedoutond. 

Mit  diespn  Vorschlagen  einer  Heizregelung  bei  der  FuBboden- 
heizung  kann  man  nach  Ansicht  von  Dupre  alien  bisherigen  Einwon- 
dungen  gegen  diese  Heizungsart  entgegentreten.  Man  kann  damit  die 
Anlage  so  betreiben,  daB  alle  Wiinscho  bofriodigt  werden  konnen. 

Dr.  Kinkeldei  VDX , Ingolstadt  [H  562] 

Deckcn-Strahlungsheizung  mit  Hcizkabcln.  Von  H.  Hofatctter.  Bull, 
schweiz.  elektrotechn.  Ver.  Bd,  41  (1950)  S.  670/673. 

Boi  der  in  einem  Ladengeschaft  eingerichteten  elektrisehen 
Decken- Strahlungsheizung  werden  auf  der  aus  Isolierplatten  mit 
Hartverputz  bestehenden  Decke  im  Abstand  von  12  cm  kupferno 
Rohre  zur  Aufnahmo  der  Heizkabel  verlegt.  Um  Wtirmespannungen 
zu  vermeiden,  ist  die  Decke  nicht  unmittelbar  mit  den  Seitenwanden 
verbunden.  Die  geerdeten  Rohre  enden  wegen  des  Einziehens  der 
Heizkabel  und  deren  Kontrolle  alle  in  einem  Schlupfkasten.  Damit 
Korrosion  zwischen  Rohren  und  Heizkabel  vermieden  wird,  sind  diese 
mit  Bronze -Umkloppelung  versehen.  Dio  Kabelstrange  sind  einzeln 
schaltbar  und  werden  mit  380  V,  50  Hz  gespeist.  Die  Heizanlago  wird 
von  einem  mittols  Raum thermostat  gesteuerten  Fernschalter  aus  be- 
dient,  der  von  einer  Schtfltuhr  mit  Wochenscheibe  betatigt  wird.  Das 
Ladenpersonal  empfindet  diese  Heizung  als  angenohm.  Dio  Verstau- 
bung  im  Raum  ist  wegen  Wegfalls  der  Konvektion  kaum  fuhlbar. 
Deckonrisse  sind  wegen  der  niedrigen  Decken  temperatur  von  45°  C 
noch  nicht  beobachtet  worden.  (6  Bilder,  1 Tabelle.)  Fink  [H  504] 

U H.  BildenVDT:  Strahlungsheizung  und  Strahlungsktihlung.  Heizg.- 
Liiftg.-Haustechn.  Bd.  2 (1951)  S.  5/9. 
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Ltiftung  von  Iriuenftborlcn  und  Badczimmcrti.  Von  E.  Sprenger. 

Warrae-,  Liiftungs-  u.  Gesundheitstechnik  Bd.  2 (I960),  H.  9, 

S.  0/11,  3 Bildor. 

(Srutidlagcn  zur  Beluftutig  von  Inncnriuiincn.  Von  F.  Oerlach  u. 

J.  Schmitz.  Neue  Banwolfc  Bd.  5 ( 1 950),  H.  19,  S.  304/05,  1 Bild. 

Innongologono  sanitare  Raume  worden  deswegen  vorgeschlagon, 
woil  sich  daboi  oin  giinstigoror  Wobnungsgrundrifl  und  oin  Gewinn 
an  Nutzraum  ergobon.  AViihrend  in  Raumen  mifc  Fen  stern  durch 
Undichtheiten  allmahlich  oin  stiindl  icher,  efcwa  0,75-  bis  l,5facher 
Luftwechsel  auftritt,  miissen  Raume  oh  no  Fenstor  auf  andere  Weise 
goluftet  warden.  Das  einfachsto  Mittel  ist,  die  Luft  durch  einen 
Sdiacht  mit  und  ohno  Aufsatz  zu  erneuern,  ein'Vorgang,  der  auf  dem 
Auftrieb  dor  warmeren  Luft  boruht.  Besser  wird  die  schlechte  Luft 
aus  einem  Innonabort  durch  oinon  Schachtliiftor  abgosaugt,  dor  ont- 
weder  oin  Schlouderrad-  odor  oin  Schraubenltifter  so  in  kann.  Boi 
oinem  niittloron  Rauminhalt  von  Bad  und  Abort  von  10  in8  sind  rd. 
30  m3/h  Luft  zu  ontfernon,  dio  phno  wo  i to  res  durch  oinigo  Schlitze 
unton  an  dor  Badezimmertur  nacbstromen.  Dio  im  DIN-Entwurf 
IS  0 1 7 1 ) angogebone  besondoro  Luftzufiihrung  halt  dor  Vorfassor  fur 
unzweckmaBig  und  don  Aufwand  fur  einon  Zuluftkanal  fiir  viol  zu 
grofi.  Durch  dioson  Kanal  zieht  ubordios  im  Sommer  dio  immor 
kuhlere  Luft  durch  don  Schacht  -oin  und  drangt  dio  geruchhaltigo 
Luft  in  Nebonr&umo.  Die  Schachtluftung  vorsagt  gerade  an  warm  on 
Sommertagen.  Weitere  Nachtoile  sind:  Verschmutzung  dor  waag- 
rochton  Kanal 9,  Raumabkiililung  und  Schwitzwassorbildung,  Abhangig- 
koit  von  wochsoln'dom  Winddruck  u.  m.  Dio  orhoblichen  Kosten  fur 
don  Zu-  und  Abluftkanal  heben  dio  Ersparnisse  wioder  auf,  dio  gorado 
mit  innonliogondon  sanitaron  Raumon  angostrobt  worden.  Es  geniigt 
in  jedem  Fall,  dio  im  naturlichen  Auftrieb  abgosaugte  Luft  durch 
nachstromonde  Luft  aus  dem  Flur  odor  den  anschlioftcndon  Raumen 
zu  ersetzen. 

Um  boi  mehrgoschossigen  Hausern  Gerauschiibertragung  zu 
vermeidon,  konnen  zwoi  Abluftschachto  von  14  zu  14  cm  lichter 
Wei  to  odor  oin  14  cm  x 20  cm  wo  iter  Schacht  mit  innen  angebrachten 
scballdampfenden  Blochrohron  odor  seitlichon  Abzwoigkanalon  vor- 
gesohon  worden.  Eino  Gefahr,  dafi  in  Innonrdumen  mit  Kohlebado- 
dfen  dio  Luftabsaugung  moglicherweiso  die  Verbrennung  storen  und 
giftigo  Gaso  austroton  konnen,  bostoht  nicht;  gasbehoizto  AVarm- 
wassorboreitor  worden  abor  aus  diesom  Grunde  zweckmaBigor  in  dor 
p daneben  liegendon  Ktiche  angobracht.  Die  Kosten  fiir  oinon  Schrauben- 
liiftor  mit  geschlossonom  Wochsolstrom motor  einschlieGlich  Einbau- 
rahraen  botragon  boi  oiner  Luftloistung  von  300  bis  400  m3/h  150  Dili 
bis  200  DM;  auf  eino  Wohnung  mit  abzusaugender  Luftmongo  von 
jo  30  m3/h  wurden  also  1,15  bis  1,20  DM  kommen.  Boi  oinem  niodrig 
geschatzton  Motor-  und  Luffcorwirkungsgrad  von  25%  wurdo  dies 
5 bis  10  Watt  Kraftverbrauch  je  Wohnung  ausmachon.  Dio  giinstigsto, 
in  Ansohaffung  und  Botriob  billigsto  Ausfuhrung  dor  Innonraum- 
liiftung  ist,  dio  Luft  durch  Schacht©  mittels  oinos  Schraubonluftors 
abzusaugen,  dor  auf  dom  Dachbodon  angeordnet  ist.  Besondoro  Zu- 
luftkanalo  sind  nicht  zu  empfehlqn. 

Dio  siit  20  Jahren  in  Leipzig  zugelassenen  Innenaborte  und 
-biidor  worden  durch  oinon  Luftschaclit  goluftet,  der  mit  einem 
waagrechten  Bodenkanal  im  KellorgeschoB  von  gleicher  Woito, 
mindestons  abor  nicht  untor  0,10  m2  lichter  Woito  vorbunden  ist. 
Dor  fouorhommond  senkrecht  fiber  Dach  gofuhrte  Schacht  mufl  nach 
den  Loipzigor  Baubostimmungon  mindestons  0,4  bis  0,5  m2  weit 
soin,  dio  darin  mundenden  Abortfonstor  0,5  m2  lichto  Woito  und 
leicht  bedienbaro  Fliigel  haben.  Abort  und  Bad  in  oinom  Raum  miissen 
mindestons  8 m*  aufwoison.  Nach  Oerlach  und  Schmitz  sind  zur  .Re- 
golung  dos  Luftdurchgangs  wedor  Drosselklappon  noch  horausnehm- 
baro  VorschluBrohro  noch  Ablonkung  dos  Luftstroms  notwendig. 
Auf  Kraftlilftung  wird  wegon  ihres  Vorsagons  im  mochaniscbon  und 
olektrischen  Toil  besser  verzichtot.  Fiir  zweckmaBigor  wird  die  Frisch  - 
luftzufuhr  von  oben  gohalten  mit  oinzelnen  Ablu'ftkanalon  vom 
oberen  Teil  dos  zu  entlilftenden  Raums  nach  boidon  AuBenwandon, 
um  don  Windstau  ausniltzon  zu  konnen.  Fa  [H  469] 

i)  Hcizg.-Ltiftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1950)  S.  80. 

Dor  warinc  Wftschplatz.  Von  Hopmann.  Bauen  und  Wohnen.  Bd.  5 

(1950),  S.  290/91,  I Bild. 

Das  Sichwaschen  am  Wasserhahn  in  der  Kuchc,  die  auch  im 
Winter  warm  ist,  ist  oin  woitverbreifcetes  t)bel.  Ihm  konnte  durch  eino 
bessere  Einrichtung  eines  Bade-  und  Waschplatzes  abgeholfen  worden, 
dor  jedcrzoit  und  zu  alien  Jalireszciten  warm  sein  mufl,  indem  eino 
Waschmoglichkeit  bin  ter  dom  Kuchenherd,  abor  ohno  Verbindung 
mit  dom  Abort  vorgesehen  wird.  Alle  wassorfiihrenden  Einrichtungen 
der  Wohnnngen  sollen  daboi  um  einen  einzigen  Punkt  liegen,  um  © i n 
Rohrnetz  fiir  alle  erforderlichen  Leitungen  und  AnschluBstollen  fertig 
aniiefem  zu  konnen.  Es  bleibt  die  Frage  offen,  ob  dies©  Losung  sich 
einburgert  und  so  wcitgehenden  Zuspruch  findet  wie  bisher  der  Wasser- 
zapfhahn  in  der  Kuche.  Fa  [H  468] 


Fenstcrloscr  Bail.  Von  R.  Merz  und  Q.  A.  Ettcr.  Texti  1-Praxis,  Bd.  5 
(1950),  S.  487/488  und  499/500. 

Betriebstechnische  Anforderungen  in  der  Textil-Industrie,  dio 
bei  den  bisherigen  Bauweisen  nicht  erfullt  warden,  haben  in  Amerika 
schon  seit  Jahren  zu  fonsterlosen  Bauten  gefiihrt.  Jetzt  ist  auch  in 
Siiddeutschland  oin  solcher  Textilbau  fertiggestellt,  und  es  liegen 
angeblich  nur  giinstigo  Erfahrungen  vor.  Es  worden  verschiedene 
Mafinahmen  fiir  don  Rohbau  und  Ausbau  aufgofiihrt,  woleho  don 
Erfolg  gewahrleisten.  Statt  roiner  Tageslicht-Leuchtrohron  wird  eino 
Mischlicht-  oder  eino  Wanntonrolire  empfohlen.  Die  Wande  sind 
nicht  mit  einem  einhoitlichen  Ton  zu  streichen,  sondern  bei  den  Quer- 
wiinden,  Saulon  usw.  ist  eino  Erganzungsfarbe  zu  verwenden.  FuO- 
bodonfarbe  beige  bis  rot,  auch  griin.  Das  Olen  dos  FuBbodens  wird 
verworfen.  Besser  ist  das  Waehsen  und  Bohnern.  Szc  [H  492] 

Trinkwftsscrleitungcn  in  Hansanlagcn.  Von  E.  Diebold.  Flaschn.  u. 
Install.  Bd.  5 (1950),  S.  214/215,  254/255,  307/308,  329/330, 
23  Bilder. 

Vorfiihrung  von  Leitungsnetzen  init  alien  durch  Rucksaugung 
gefahrdetcn  Entnahmestellen,  dio  durch  Einzelbcluftung  gesichert 
worden  miissen.  Boispiele:  unzulassige  Verbindung  ^ der  offentlichen 
Wasserversorgung  mit  Eigenbrunnen,  wobei  durch  falsche  Bedienung 
unkontrolliertes  Wasser  aus  Eigenanlage  in  das  offentliche  Netz 
golangen  kann;  falsche  Verbindung  zwischen  Entleerungs-  und 
Abwasserloitung  mit  Hinwois  auf  Mangel  in  und  an  Wasserzahlor- 
schachten  in  Grundstiickganlagen;  Einbau  einor  im  Sumpf  liegendon 
Wasserstrahlpumpe  mit  notwendigor  Sicherung  gegen  Rucksaugon 
durch  Riickschlogventil  und  Rohrbelufter;  richtiger  AnschluO  von 
Abortbeoken  und  gemeinsainer  Ablauf  von  Kalt-  und  AVarm wasser . 

Fa  [H  480] 

Was  soli  der  Laic  bei  der  Bcscliaffuug  und  Beiiutzung  elektrischer 
Geralc  bcachtcn?  Von  K.  Savermann . Sonderdruck  Unfall- 
verhutungswoche  1950 der  Borufsgonossenschafton.  4 S.,  8 Bildor. 
Dio  gobrauchlichon,  im  Haushalt  bonutzon  Eloktrogerato  wie 
Tauchsiodor,  Biigeloison,  Koehtopfe,  Herd©  und  Heizofon,  Rund- 
funkgerate  worden  iiberwiogond  von  Laion  bodiont;  es  bleibt  boi 
gologontlichon  Kurzschliisson  moist  beim  orlittonon  Schrockon.  Doch 
konnen  auch  boi  Niodorspannung,  d.  li.  Spannungon  bis  zu  250  V, 
gegen  Erde  todliche  Unfallo  auftreton.  Der  wirksamste  Schutz  gegen 
Boruhrungsgofahron  ist  dio  vorschriftsmaBigo  Ausfuhrung  dor  Gorate 
und  Anlagen  durch  don  Fachmann,  fiir  den  Laien  die  Ansohaffung 
nur  vorschriftsmaBigor  Gorate  mit  dom  VDE-Zeichen  durch  don 
Fachhandol.  Dio  gefahrlicho  Beriihrung  von  stromfiihrondon  Metall- 
teilon  wird  durch  dio  ublicho  Isolierstoffhullo  vormiodon. 

Weitere  SchutzmaBnahmen  sind  Schutzerdung,  Nullung  und 
Schutzschaltung,  sodaBdiobei  KorperschluB  auftrotendo  Boriihrungs- 
spannung  koine  gofabrliche  Ho  he  erreichen  kann.  Dies©  ist  lx>i  ortsver- 
iindorlichon  Elektrogoraton  gegobon,  wonn  eino  dreiadrige  Leitungmit 
besonderen  Steckern  und  Stockdoson,  sog.  Schukosteckem  genommen 
wird,  dio  eino  leitondo  Verbindung  dos  Gerategehausosmit  dom  Schutz- 
loiter  hat.  Schukoloitungon  mit droi  Adorn  und  Schukokuppl ungen  fiir 
ArorlangorungsschnurG  sollton  in  besondors  gefahrdeton  Raumon,  z.  B. 
mit  loitfahigon  FuBbodon  (Stein,  Fliosen,  Beton,  Stoinholz,  Motall 
u,  a.),  in  feuchton  Zimmorn,  z.  B.  AVaschkii chert,  Baderaumen  oder 
wenn  geerdeto  Motalltoile  wie  AArasser-  und  Gasleitung,  Zentral- 
heizung  u.  a.  im  Handbereich  der  Gorate  liegen,  ausschlieBlich  ver- 
wendot  wordon.  Goflickto  odor  iiberbriickto  Sichorungon  vorsagen 
boi  Kurzschliisson  und  Brandon  und  machon  alio  Bemuhungen  gegen 
dio  Gofahr  von  KorperschluB  zunichto.  Dio  Zahl  dor  jahrlich  in 
Deutschland  vorkommenden  Unfallo  durch  plektrischen  Strom  halt 
sich  in  ortraglichen  Grenzen.  Zwock  dor  voranstaltoten  Unfallvor- 
hutungswochon  ist,  dio  durch  Nachlaasigkoit  und  unsachgemafle 
Benutzung  der  Gerate  auftrotonden  Unfallo  weiter  zu  vormindorn. 

Fa  [H  473] 

Fiinfzclm  Jabic  liimllichc  Elcktrizitatsvcrsorgiing  in  USA.  (REA  16 
years  old).  Von  G.  R.  Wichard  Stove  Builder  Bd.  15  (1950) 
H.  6,  S.  80. 

Dio  Verwaltung  fur  landliche  Elektrizitatsversorgung  in  Amerika, 
die%eit  15  Jahren  besteht,  hat  kiirzlich  die  millionsto  Moile  Hoch- 
spannungsleitung  in  Botriob  genommen  und  die  Zahl  ihrer  landlichen 
Stromabnehmer  auf  3,2  Mill,  gebraclit.  Im  Jahre  1935  waren  schat- 
zungsweise  erst  11%  dos  flachen  Landes,  1950  schon  85%  an  das 
REA-Leitungsnetz  angcschlossen.  Bisher  wurden  an  1067  ortliche 
Versorgungsgruppen  Darlehen  in  Ho  ho  von  mehr  als  2,1  Milliard  on 
Dollar  gegeben.  Der  mittlero  Strom verbrauch  betrug  im  Dezember 
1949  rd.  141  kWh  jo  Farm  oder  das  2,5fache  vom  Dezember  1941.  Die 
Aufgabe,  dio  restliehen  900  000  amerikanischen  Farmen  an  das  Strom - 
netz  anzuschlieBen,  wird  i miner  schwieriger,  da  dio  noch  unversorgten 
Gebiete  abgelegonor  und  weniger  dicht  bevolkert  sind.  Fa  [H  483] 
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Zeitschriftenschau 


Heizg.-Luftg.-Hausteclin. 


Der  Faserstoif-Mauerdttbcl.  Dor  Maschinenmarkt,  Bd.  .56  (I960), 
H.  74,  S.  8/10,  1 Bild. 

Bus  Ieidigo  Diibeln.  Von  H.  Miller.  Flasckn.  u.-Installat.  Bd.  5 (1950), 
S.  294/295,  5 Bilder.'  . * * •' 

J)er  IMibol  vonhcute.  Von  H.  Miller.  Inst.-  u.  Klompnorztg.Bd . 3 (1950, 
S.  803/804,  3 Bilder. 

Der  Mauerdubel  als  Bauelement  findet  bei  den  Fachleuten,  bei 
den  Beschaffungsstellen  wie  bei  Ingenieuren,  Baustellenleitern  und. 
Teohnikern  erstaunlich  wenig  Beacbtung,  obwohl  er  bei  fast  alien 
Rohrleitungen,  sanitaren  Anlagen,  Kabelverlegungen  und  anderen 
hausteelinisohen  Arbeiten^nnraerjvieder  zur  Befestigung  .gebraueht 
wird.  Wer  heuto  noch  Lochor  in' did  Mauer  stepimt,  mit  Zement  Oder 
Gips  verdiibolt  Oder  andero  veraltete  Behelfe  anwendet,  vergeudet 

Arbeitskraft  und  Zeit.  • ( 

> ' . ■ / 

Der  Upat-Dubel  von  Max  Langensiepen,  Hamburg  24,  Groth- 
StraCo  84,  besteht  aus  einem  Kern  impragnierten  Faserstoffa  in 
. einer  leioht  aufspreizbaren,'  "dunnen  Metallhulse  aus  Boden  und 
Kappe  mit  Loehern.  Er  haftet  fest  zwisehen  Mauerwerk  und  Diibel 
einerseits  und  zwisehen  Diibel  und  Nagel  Oder  Sehraube  andererseits. 
Er  vorrottet  nieht,  ist  unabhangig  von  Temperatursohwankungen, 
verhindert  Risse  bei  sproden  Baustoffen  wie  Kacheln,  Marraor,  Putz, 
Mauerwerk,  Beton,  Marmor  und  ahnliche  Baustoffe  sind  praktisch  ■ 
unelastiseh;  oin  oingesehlagener  Nagel  zerstort  und  zerbrosolt  das 
kristalline  Gefiige  in  dem  Raum,  den  der  Nagel  oder  Diibel  zum  Fest- 
haften  braueht.  Das  Faserstoff-Spreizmittel,  das  durch  seine  Trankung 
vor  Auflosung  bewahrt  bleibt,  weieht  beim  Einschlagen  des  Diibels 
seitlich  aus  und  haftet  fest  in  den  Vorspriingen  und  Vertief ungen  dor 
Loohwand.-'Dio.Haltekraft  einer  Sehraube  von  8 mrn  Dmr.  im  Upat- 
Dubel  betreigt  bis  zu  800  bis  900  kg,  ist  mithin  weit  hoher  als  die  _ 
zuliissige  Belastung  .der  Sehraube  im  Gebraiich.  Die  DiibelgroSe 
richtet  sich  nach  der  benotigten  Haftkraft  und  nach  Art  der  Bean- 


apruchung . 


Fa  [H  478] 


* ' i ♦**  * **•  A ' " * ' — *• 

Woliin  stcuert  die  Entwicklung  der  clcktrischen’  KoCliplatM  Yon. 

. W.  Keller . Eloktro-Warmetechnik  Bd.  1 (1950)  S.  71/73,  4 Bilder, 

2 Tafeln.  . fc 

Um  1933/1934  beherrschte  in  Deutschland, die  sog.  Massekoch- 
platte  in  den  drei  GroBen  145,  180  und  220  ram  Dmr.,  mit '200  *bis 
. 800  W*  240  bis  1200  W und  300  bis  1800  W regelbar,  das  Feld.  Sie 

besaO  infolgVihrer  groBen  Masse  eine  erhebliche  Warmespeicherung, 
die  die  Anheizzeit  entsprcchend  verlangerto  und  Sondergeschirr  ver-  , 
langte.  Ein  Fortschritt  war  die  Muldenplatte,  bei, der  ein  Mittelstfick 
von  etwa  66  mm  Dmr.  ausgespart  und  ein  Heizring  geschaffen  war. 
Sie  hatte  geringeres^Gewicht  und  erlaubte  die  Verwendung  von 
Geschirr  mit  Bodondurchbiegung  bis  zu  1,5  mm  (Hersteller : .Firma 
Ego-Derendingen,  AEG)..  Die  sog.  ExpreB-  und  Ultrarap  id -Koeh- 
vplatton  mit  erheblich  verkurzten  Ankochzeiten  sind  wegen  ungleich- 
^ 'maGiger  Teraperaturverteilung  und  Anbrennens  der  Speisen  bald 
^ wieder  verschwunden.  Eine  Strahlungskocliplatte  in  die  elektrische 
Kuche  einzufuhren,  die  zwar  kiirzere  Ankochzeiten  wie  die. Ring* 
platte  hat  und  die  Hausfrau  vom  teuren  Spezialgeschirr  befreien 
-t  wfirde,  abef-die  Lebensdauer  dieser  Platten  nicht  erreicht  und  zudem 
den  3-Plattenherd  um  60,* — DM  verteuern  wiirde,  empfiehlt*der  Yerf. 
nicht.  Die  in  der  Schweiz  entwickelto  Retus-Regula-Strahlungs* 
platte  hat  ©men  eingebauten  Temperaturregler,  der  beim  Fortkochen 
die  Plattentemperatur  so  regelt,  daB  das  Kochgut  gerade  auf  hzw* 
unter  dem  Siedepunkt  bleibt.  Wegen  des  "empfindiichen  Steuergerats 
ist  dies©  Platt©  sehr  storungsanfallig.  Die  neuere"  Ausfuhrung  von 
Massekochplatten  wiegt  2 bis  2,5  kg,  die  Ego-Masseplatte  1,8  kg;und 
die  Ringplatte  1,6  kgMDer  Stromverbrauch  zum  Erwarmen  von  3,6  1 
Wasser  von  20°  auf  95°  bei1  Verwendung  von*  Sondergeschirr  aus 
Aluminium  betragt  fur  Ego-Masseplatten  420  Wh,  fur  Ringplatten 
* 405  Wh  und  fur  Strahlungsplatten  456  Wh;  bei  emailliertem  .Stahl - 

geschirr  von  z.  B.  -1,4  mm  Durchbiegung  sind  die  entsprechenden 
~Werte  576,  604  und  497  Wh.  Verf.  ist  dafiir,  die  Ring-  und  Mulden- 
kochplatten  weiter  zu  verbessern,  z.  J3.  die  Ankochzeiten  noch^zu 
verkurzen.  Fa  [H  476J 

Kleine  Besondcrlieiten  englisclier  Sanitiirapparate  und  Hirer  Installa^ 
tion.'-Von  L.  R.  Escritt.  (Choice  and  ^Installation  of  Sanitary 
_ Fitments  and  •Fittings)..  Water  and  Sanitary  Engineer^  Sept. 
1960  nach  Die  Installation  Bd.  22  (1960),  S.  160.  * 

Angaben  fiber  Spiilkasten  und  -h&hne  fur  Klosetts  und  Klosett- 
schusseln,  von  denen  sich  Tiefspul-  und  Absaugeschusseln'behauptet  - 
haben,  und  fiber  Normalbadewannen,  rechteckig  170und  186 cmlang, 
konisch  140  cm  lang  mit  festen  oder  Verstellbaren  Fiifien.  Hahne 
sind  fiblicherweise  verchromt,  % Zojl  fur  Waschtische  und  Schutt- 
.steine,  % Zoll  fur  Badewannen  und  Niederdruckanlagen,  Spiilkasten- 
inhalte  9 bis  16  1;  Entleerzeit  6 bis  7 s,  Nachfiillzeit  2 min.  Baustoffe 
fur  Spfilkasten^sind  GuBeispn^  GuBeisen  emailliert,  Keramik,  Holz  '< 
mit  Blei-  oder  Kupferausschlag,  Kunstharz,  **Kupfer,  verzinktes 
Eisen,  emailliertes  Blech.  Sprfih- und  Spfilrohre  sind  meist  aus  Messing, 
verchromt,  poliertem  Kupfer  oder  verzinktem  Eisen.  [Fa  561] 


Tcchnisclicr  Kundendienst  am  Elektroherd.  (Servicing  electric  ranges.) 

Von  W.  R.  Milby.  Stove  Builder  Bd.  15  (1950),  H.  8,  S.  47/56, 
t 60/64,  9 Bilder. 

‘ Nach  Erfahrungon  der  Kimdendienstabteilung  dor  Detroit 
Edison  Cy.  weitet  sich  in  den  USA  der  Kundendienst  an  elektrischen 
Horden  in  dem.MaBe  aus,  wie  immer  mehr  Einzolteile  und  Zubehor 
benotigt  werden,  um  das  elektrische  Kochen,  Braten  und  Backen 
noch  bequemer  und  selbsttatiger  zn  machen.  Wurden  1937  noch  die 
meisten  Elektroherd©  durch  die  Hersteller  und  den  Handel  verkauft, 
ohne  daB  sich  die  stromliefernden  Werke  damit  befaBt  hatten,  so  bo- 
gann  man  spater  allmahlich  mit  kleinen  Reparaturen  an  klemmenden 
oder  nicht  gut,schlieBenden  Tiiren.  Die  Erfahrung  lohrte  bald,  daB 
ohne  diose  technische  Fiirsorge  der  Elektroherd  bald  verkam,  nur  noch 
als  Hilfsgerat  odor  gar  nicht  mehr  benutzt  wurde.  Im  vergangenen 
Jahr  schon  hatte  sich  dieser  Kundendienst  so  entwickelt,  dafi  bei 
einem  zu  betreuenden  Bestand  von  216  000  Elektroherden  schon  fiber 
139  000  Nachfragen  gehalten  wurden.  Durch  Zuwachs  neuer  Horde 
sinkt  das  mittlere  Gebrauchs alter  der  im  Gebrauch  bofindlichen 
Kochgerate;  die  viel  Kundendienst  erfordernden  alten  Herde  scheiden 
langsam  aus.  1946  waren  88%  der  Elektroherde  mehr  als  5 Jahre 
alt,  26%  mehr  als  10  Jahre  alt.  Die  Betreuungskosten  je  Herd  und 
Jahr  schwankten  in  den  Jahren  1947  bis  1949  zwisehen  2,41  und  2,14 
JDollar.  In  die  erwahnten  216  000  Elektroherde  wurden  eingebaut 
470  000  Einzelteile  im  Selbstkostenwert  von  rd.  462  000'  Dollar. 
Am  meisten  ersetzl  wurden  Thermostaten  (7  500),  Heizolemonte 
(56  000)  und  Sclialter  (18  000).  Fur  32  vorschiedone  Herdbauweisen 
und  1126  Modello  muBten  Ersatzteile  auf  Lager  gehalten  werden; 
monatlich  vnirden  2 451  einzelne  Lagerteile  und  39  6^0  sonstige  Ein- 
-zolteile  benotigt.  Schaltuhren  muBten  1948  rd.  6 000,^1949  etwa 
5 200  wegen  Kontaktstorungen  odor  schadhafter  Motoren  ersetzt 
odor  wieder  in  Gang  gebracht  werden,  Schaltlichter  an  Schaltern  und 
Fassungen  waren  os  56  743.  ■»- 

Wieviel  in  der  Normung  getan  werden  kann,  geht  aus  den  bisher 
> vorhandenen  175  verschiedenen  Arten  von, Schaltern,  153  Arten  von 
Y7armeroglern  und  87  Arten  von  Backofen-  und  Wahlerschaltern 
hervor,  die  bevorratet  wurden.  Eine  Vereinheitlichung  auf  9 Schalter- 
korper,  26  Spindeln,  8 Fittings  und  4 Knopfarten  wird  angestrebt. 
Als  Ersatz  fur  die  bisher  gefuhrten  126  Arten  von  Oborflachenschal- 
tern  konnon  damit' 80%  aller  Schaden  beh'oben  warden.  .Dio' mit  dem 
techiiischen  Kundendienst  betrauten  Techniker  mfisson  die  neuesten 
Modello  von  Herdon  kennen  und  die  vielen  Moglichkeiten  dar^Instand- 
setzung.  beherrschen,  ohne  allzuviel  Zeit  dafiir  aufzuwOnden.  Sie 
werden  in  regehn&Bigen  Lehrgangen  geschult  und  fiber^die  neuesten 
Fortschritte  in  dor  Elektrizitatsversorgung  unterrichtet.  Ein  ge- 
, wandter  Kundendienst-Techniker  wochselt  ^ einon  Thermostaten  in 
50  min,  einen . Oberflachenschalter  in  30  min  und  eine  Backofentiir 
in  20  min  bis  zu  mehreren  Stunden  aus.  . . Fa  [H  475] 


Moderne  Stalilfcnster.  Von  Kaspereit.  Bauen  u.  Wohnen.  Bd.  5 (1950), 
S.  110/112.-  6 Bilder.'  J - '*• 

Im  Vergleich  zum  Holzfenster  ist  das  Metallfenster  mit.  ge-. 
ringeren  Toleranzen  bearbeitbar,  hat  bessere  Formbarkeit  und  damit 
dichtere  Passungen  gegen  Wind  und  Regen  - sowi  e Warmeverlust. 
Es  andert  weder  seine  Form  noch  verrottet  es,  ist  haltbaror  un'd 
erbalt  diese  Ejgenschaften  liber  eine  langere  Zeitdauer.  Als  Baustoffe 
haben^sich  Stahl  und  Leichtmetalle  eingeffihrt.  Als  Beispiele  werden 
behandelt  Fenster  aus  warmgewalzten  Stahlprofilen,  deren  ver- 
^kittei^'  Scheiben  fnit  Blech-  oder  Holzloisten  festgehalton  werden, 
ferner  Fenster  aus  kaltgewalzten  Blech- Sonderprofilen  mit  dopjJ61t&m, 
mit  Metall  oder  Gummi  versehenem  Anschlag.  Verkantungqn  beein- 
flussen  die  Dichtheit  von  Metallfenstern  nicht.  Eine  andere  Bauweise 
benutzt 'Rahmen  und  Sprossen  aus  Stahlprofilen,  die  aus  Rohren  ge- 
zogen  sind.  ...  - . 

Gegen  Witterungseinflfisse  ziemlicli  unempfindlich  haben 
sich  Fenster  mit  PreBprofilen  aus  geschweiBtom  oder  im  Kokillengufl’ 
gefertigten,  imlegiertem  Aluminium  erwieson,  deren  Scheiben  in  ^ 
Gummi  gebettet  und  mit  PreBstoffleisten  verschraubt  sind. . Durch 
Kammerbildung  mit.elastischen  Dichtungen  lassen  sich . die '.Spalten 
dicht  halten;  Oberlichtfenster  oder  regenabwei sonde  waagerechte 
Klapppn  ermoglichen  zugfreie"  Entlfiftung.  Phosphatieren  imdjEin- 
brennlacke  schfitzen  Stahl  vor  Verrottung;  rostfreie  Stahle  fur  Fenster 
8iitd  in 'Deutschland  noch  zu  teuer. 

In  Stallen,  Werkstatten  u.  a.  hat  das -Holzfenster  im  Fenster  aus 
hochfestem  >Stahlbeton  mit  waagrecht  oder  senkrecht  schwenkbaren 
Fliigeln  einen  empfindiichen  Wettbewerber  gefunden.  .Allerdings  hat 
das  Metallfenster  im  Wohnungsbau,  das  zur  Zeit  noch  touerer  ist  als 
die  Holzausffihrung,  noch  manches  Vorurteil  zu  fiberwinden ; ^ auch 
fc^ist  technisch  seine  OEntwicklung  noch  im  FluB.  IVird  sich  diejvaag- 
rechte  SchwenkacKse  durchsetzen  ? Zur  Zeit  dfirfte  in  einer  Rationa- 
lisierung  der  Fertigung,  'd.  h.  in  einer  Proissenkung  das  nachste  Ziel 
liegen.  Fa  [H  477] 
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Bd/2,  Heft  4,  1951 


Bucherschau 


Bucherschau 


Grundziige  des  baulichen  Warmcschutzes,  der  Hcizung  and  Liiftung. 

Aron  Prof.  Dr.-Ing.  P.  Kd filer.  Bucher  der  Technik.  Hannover 

1950:  AVissenschaftliche  Verlagsanstalt  KG.  192  S.  Preis  geb. 

13,50  DM. 

Das  Bucli  wendet  sich  in  erster  Linie  an  Architekten  und 
Studierende  der  Architektur.  Der  Architekt  muB  sich  bei  der  Planung 
der  Bauten  nichfc  nur  um  ihre  zweckmaBige  und  kfinstlerische  Ausge- 
staltung  bemfihon,  sondern  auch  schon  die  kfinftige  Warmeversorgung 
und  Liiftung  der  Gebaude  ins  Auge  fassen.  Die  AVirtsehaftlichkeit 
einer  Heizuiigsanlage  hangt  wesehtlich  tvon  der  Warmedichtheit  des 
Gebaude's  ab.  Hierffir  ist  der  Architekt  allein  verantwortlich.  Er  muB 
iiber  ein  ausreichendes-  MaB  von  AVissen  und  Konnen,  vor  allem  aftf, 
dem  .Gebiote  des  baulichen  AVarmeschutzes,  verffigen,  um  hier  die 
richtigen  MaBnahmen  treffen  zu  konnen.  We  iter  muB  er  omen  guten 
tlberblick'1  iiber ' die  Md|;lichkeiten  der  Versorgung  der  Banter!  mit 
'AVarme  und  Luft  haben.  Das  vorliegende-Buch  will  diese  Kenntnisso 
vermitteln. 

Der  erste  Abschnitt  gibt  allgemeine  Grundlagen  physikalischor, 
klimatischer  und  hygienischer  Art.  Hervorzuheben  ist  hier  die  Be- 
handlung  dor  Warmeubertragung  im  Beharrungszustand  und  die  Er- 
* warm  ung  und  Abkiihlung  ebener  AArande  bei.zeitlich  veranderlichen 
Temperaturen  (Seite  20  bis ! 32),  die  an  Hand  zahlreicher  Bilder  rech- 
nerisch  in  elementarer  AVeise  erfolgt. 

Der  zweite  Abschnitt  baut  auf  dieson  theoretischen  Ausfiihrun- 
gen  auf  und  befaBt  sich"  ftusfiihrlich  mit  den  Eigenschaften  und -der  . 
Anwendung  von  Baustoffon  zum  AVarmeschutz.  Alle  hiermit  zusam- 
menhangenden  Fragen  dor  Dapimung,  der  Speicherung,  der  Auswahl 
und  Anordnung  der  Baustoffe  werden  klar  und  erschopfend  durch 
Beispiele  und  Abbildungen  behandelt  (Seite  45  bis  70). 

AnschlieBend  folgt  als  dritter  Abschnitt^  die  .W&rmebedarfs- 
^berechnung  nach  DIN  4701;.  Das  Norniblatt  ist  vollitandig  wieder- 
gegebon. 

Ein  vierter  Abschnitt  befaBt  sich  mit  den  Heizungsmoglich- 
keiton.  Hier  erli&lt  der  Deser  AufschluB  uber  die  Einzelofenheizungen, 
fiber  die  verschiedenen  Moglichkeiten  der  zentralen  Heizung,  fiber ' 
^Warmeentwickler -und  AA7&rmespender  (Heizkorper).  Er  untoiTichtet 
fiber  alles,  was  zum.  Verstandnis  des  Aufbaues  und  der  AVirkungs- 
weise  sowohl  der  Gesamtanlagen  als  auch  ihrer  Einzelteile  notwendig 
ist.  Auch  iiber  Wirtschaftlichkeitsfragen  findet"man  hier  AufschluB. 

- ^ Im  fiinften  jVbschnitt  fiber  Liiftungs-  und  Klimaanlagen  wird 

der  Loser  fiber  die  Druckverteilung  im  Raum  (neutrino  Zone),  fiber  die 
verschiedenen  Lfiftungsartenj  fiber  Luftentnahme  und’ Kahalanlage, 
fiber  Luftverteilung  im  Raum  und  fiber  den  B^griff  der,  Klimaanlagen 
unterrichtet.  Dem.  Zweck  des  Buches  entsprechend  werden  in  den 
beiden  letzten  Ab^clinitteh  flceine  rechnorisclien  Behandlungen  ge- 
geben.  Am  SchluB  des  Buches  finden  sich  einigo  Zahlentafeln  und 
Normen,  ferner  ein  Schrifttumsverzeichnis.  Ein  Stichwortverzeichnis 
erleichtert  k den  Gebrauch  des  Buches,  das  dem  selbstgesteckton 
Ziele  vollauf  gerecht*wird.  Es  gehort  in  die  Hand  einos  jedon  Architok- 
ten  und  Studicrendon  der  Baukunst.  Auch  der 'Heizungsingenieur 
kann  aus  den  Teileri,  die  sich  mit  dem  baulichen  Warmeschutz  und 
mit  dor  Erwarmung  und  Abkiihlung  bei  zeitlich  veranderlichen  Tem- 
peraturen  bosonders  im  Hinblick  auf  „Richtlinion  fiir  Sonderfalle“' 
,in  DIN  4701  befassen,  Nutzen  zfehen.  Eichenb&rg  VDI  [H  575]' 

\ “ . • 
Brinkwcrth’s  Tftbcllcnwerk.  Toil  „Sechs“  Kdln  I960:  Heiztechnischer 

Arerlag  Fritz  Brinkwerth.  55  S.  Preis  7,80  DM. 

Manche  Arbeiten  im  Biiro  sind  zeitraubend  und  auBerst  unin- 
teressant.  So  ist  diese  Tabellensammlung  geeignet,  einen  Teil  des  sich 
bckanntlich  oft  wiederholenden  Schema-Rechnens  aOf  kurze  Zeit 
zusammenzudrangen. 


, Feuchtigkeitsdurchgang  und  Wasserdampfkondensation  In  Bauten. 

Von  K.  Egner.  Fortschritte  -und  Forschungen  im  Bauwesen.  ' 
Reihe  C,  H.  1.  Stuttgart  1950:  Franckh’sche  Verlagsh  and  lung. 
105  S.  Preis  11,80  DM. 

D as  erste  Heft  der  neuen  Reihe  Oder  von  Professor  Dr.  li.c.  O.  Graf, 
Stuttgart,  herausgegebenen  Schriftenreihe  ,, Fortschritte  und  For- 
schungen im  Bauwesen"  behandelt  ein  Thema,  das  in  der  Entwieklung 
des  Bauwesens  in^ Deutschland  bishor  nur  geringe  Beachtung  gefunden 
hatte.  Dies  hangt  damit  zusammon,.  daB  in  Deutschland  iiberwiegond 
* massive  Bauweisen  verweftdetr  wurden,  wahrend  'besonders  in  den 
Vereinigten  Staaten  die  Skelett-  uhd  Leichtbauweisen  von  ’ jeher 
, * gleichwertig  neben  den  Mass ivbau ten,  bestanden.  Und  gerade  bei 
Leichtbauten  spielen  die  Fragen  der  Dampfdiffusion  und  der  Feuch- 
tigkei ts wander ung  durch  die  AuBenbauteile  eine  fiir  die.Haltbarkeit 
der  "Baustoffe -entscheidonde  Rolle.'  ‘ , *'*.'*', 

f Nach  einer  fibersichtlichen,  klaren  Darstellung  der  theoretischen 
Grundlagen  fiber  die  Einwirkung  von  feuchter  Luft  auf  Baustoffe 
und  fiber  die  Bewegung  der  Feuchtigkeit  (AArasserdampf  und  AVasser)' 
in  homogenen  und  mehrschichtigen  Hausteilen  berichtet  das  Buch 
fiber1  die  Ergebnisse  ausl&ndischer,  insbesondere  amerikanischer 
Untersuchungen  (besonders  von  Rowley,  Algren,  Lund)  an  kleinen 
Modellbauten,  an  einem  Leichtbau-A^ersuchshaus  und  an  Dammplatten 
und  Leichtbauteilen  im  normalen  und  gestrichenon  Zustande. 

' Die  Ergebnisse  sind  fiir  die  praktische  Arer\vertung  zusanurien- 
. gefaBt  und;  ausgewertet  in  oinem  Merkblatt.  zur  Verhindemngfvon 
AVasserdampfkondensation  in  AVanden  und  Decken  von  Gebauden 
(Grundlagen,  praktische  Hinweise,  Unterlagen  fiir  ein  fiberschlagiges, 
vereinfachtes  Berechnungsverfahren  zur  Beurteilung  der  Konde'n- 
sationsgefahr  in  mehrschichtigen  AA7anden). 

Die  Arbeit  war  entstanden  durch  den  Auftrag*  der  For^chungs- 
gemeinschaft  Bauen  und  AArohnen ; in  Stuttgart,  die  auslandische 
Literatur  der  verflossenen  Jahre  zu  sichteii ' und  fur  <lie  Baupraxis  - 
' auszuwerten.  Bei  der  Bearbeitung  dieser <Aufga.be  ist  "der  Verfasser 
mit  besonderem  Geschick  und  mit  einer  solchen  Grfindlichkeit  vor- 
gegangen,  daB  aus  der  urspriinglich  geplanten  Literatur- Samml ung 
eine  umfassende  Darstellung  des  gesamten . Fragen  geb  ietes  des 
Feuchtigkeitsdurchgangs  und  der  AVasserdampfkondensation  in' 
Bauten  entstanden  ist.  Diese  Leistung  kann  nich£  hoch  genug  aner^  " 
kannt1  werden.  Denn  sie  bedeutet  einen  wertvolleh  BoitVag  zu  den’ 

• Bostrebungen  der.  Bauforschung  und  der  Bauindustrie,  unter  wirt- 
schaftlich  tragbaren^Bedingungen  gesunde  Arbeits-^und  AAblmraume 
(insbesondere  im  Ba^men  ^GS  Bozialen  AVolinungsbaues)  zu  schaffen. 

* k ^ ' Reiher  [H  590]  . * 

. ^VT)I“Richtlinicn  2300  . — Hciztcchnisclic  Anlagcn.  3.  Auflage.  Dfissel- 
^ dorf  1950:  Deutscher  Ingenieur-Verlag.4  16^Swm.'  0 Bild.'  u. 

14  Ausfuhrungebeisp.  Preis  2,25  DM.  VDI-Mitglieder  10%‘Nach- 
laB.  - 

Die  nur  wenig  veranderte  3.  Auflage  dieses  in  gleicher  AVeise 
fiir  ausschreibeftde  Korperschaften  wie  fiir  Architekten  und  Heizungs- 
faclimanner  nfitzliche  Drucltschrift  -behandelt. -zunachst  die  ver* 
schiedenen  Ausschreibungsverfahren,  wobei  die  Vor-  und  Nachteile  des 
freien  AArettbewerbs,  der  Aussclireibung  nach  bauseitig  aufgostellten 
Richtlinien,  der  Ausschreibung  nach  vollstandig  ausgearbeitetem 
, ,Entwurf,  des  Blankettverfahrens  und  schlieBlich  der  freihandigeiW'* 
AJergabe  dargestellt  werden.  Der  Hauptteil  behandelt  die  baulichen 
Anforderungen  an  die  Heiz-  und  Brennstoffraume  und  die  technischen  ' 
Anforderungen  an  Kessel,  Bedienungsanlagen  und  Zubehor.  14  Muster-  * 
beispiele  von  Heizungs-  und  AVarmwasserbereituiigsanlagen  der  ver- 
schiedensten  GroBen  zeigen  im  einzelnen,  worauf  es  ankommt.  Die 
wohlfeile  Schrift  sollte  m die  Hand  jedes  planonden  Architekten  und 
Heizungsingenieurs  gelangen.  Sie  Vvird  dann  verhindern,  daB  Anlagen 
entstehen,  die  schon  in  den  Grundlagen  verfehlt  sind. 

- , - . , . , K.  3 chultze  [H  669] 


’Da  der  vorliegende  Teil  sehr  zweckentsprechend.  emgerichtet . . „ „ / ,n.  i , „ 

• . . v ■ t v u a - u -n  i.  -dm  j Bczugsqucllcnvcrzcichnis  ..Schweifitcchnische  Erzcugnisse".  Heraus 

ist,  lassen  sich  aus  lhm  die  Isolieroberflachen  von  Rohren,  Boilem  und  A .....  , . P1  . . , , , . , _ , , . 

w W • * a t?  v.  v a t l'  . ..  , , • i . gooer : Wirtschaftsvereinigung  der  schweiBtechmschen  Industrie 


‘ AusclehnungsgofaBeh  bei  jeder  Rohrlange  und  Isolierstarke  ’ leicht 
ablesen.  Schnurverbrauchszahlen,  Gewichtstabellen,  die  Aufstellung 
fiber  AA^armelei tzahlen  und  Raumgewichte  der  verschiedenen  Isolier- 
’arten  geben  schnelle-Auskunft  fiber  das  betreffende  Gebiet.  Aus  gut 
leserlichen  groBon  Tabellen  sind  Rohrgewichte,  Inhalte,  AA7andstarkenJ’ 
Heizflachen,  Traglieits-  und  AViderstandsmomente  sofort  zu  ent- 
nehmen.  j # - 1 

4 * \ **  v - 
Die  auf  der  letzten  Seite’ auf gefiihrte  Anleitung  zur  Befeclmung 
von  Gewiichshausheizungen  wird  man  normalerweise  in  diesem  Teil 
des  ,, Tabellen werkes"  nieht  suchen^,  es  fallt  aus  dem  Rahmen  dieses 
Teiles  heraus  und  ware  an  "anderer  Stelle  passender  xunterzubringen. 

Nicht  nur  der  nutzbringende  Inhalt,  sondern  auch  die  solide 
Ausfiihrung  des  Heftes  werden- si cherlich  manchen  Interessenten  zur 
Erwerbung  dieser  neuen  Ausgabe  veranlassen. 

' ; . Oilnther  Rexroth  VDI  [H  599] 


geber:  Wirtschaftsvereinigung  der  schweiBtechnischen  Industrie, 
Frankfurt  a.  Main,  Essen,  Hepponheim,  Berlin  1950:  Spezial- 
Archiv  der  Deutschen  A\7irtschaft,  Hoppenstedt  & Co.,  70  Seiten 
DINvA  5,  2,45  DM.  ' . 

" iDas'A^rzoichnis  ist  fibersiclitlicb  in"  einen  Such-,  einen  Finde- 

* f - - 4 

teil,  ein  4 alpli abet i aches  Firmenverzeichnis  und  ein  A\raron-Namen-- 
register,  unterschieden  durch  Arerwendung  farbigen  Papiers,  gegliedert. 

Zunachst  sind  alle  Erzeugnisse  alphabetisch  vom  Abbrenngerat 
fiber  LichtbogenschweiBautomaten  bis  zum  Zweiflammenbrenner  auf- 
geffihrt.  Der  Hauptteil  — nach  Fachbereichen^geordnet  — nennt  die 
Hersteller.  Der  Teil  III  enthalt  die  SchweiBtechnik-Firmen,  diesmal 
mit  genauer  Anschrift  und  wichtigen  firmenkundlichen  Daten.  Neu- 
artig  ist  auch  der  letzte  Teil  mit  361  AVarennamon. 

Mit  ihren  ins  einZelne  - gehenden  technischen  Angaben  stellt 
die  Druckschrift  eine  wichtige  Informationsquelle  dar. 

, ' KrrzSchultze  [H  612] 
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Ruckspeiseanlageii  und  Druckstufcnbetrieb  bei  Ntedcrdruckdampf- 
hciziiiigen.  Von  A.  Kollmar.  2.  Auf!.  Hallo  a.  S.  1951:  Carl 
Marhold,  Verlagsbuchhandlung.  74  S.  Preis  3,40  DM. 

Das  in  der  zweiten  Auflage  wenig  geanderte  Buchlein  bringt 
zunacbst  eine  ausgezeichnete  Einfuhrung  in  das  allgemeine  Wissens- 
gebiet  der  ND-Dampfheizung,  und  das  ist  gut  so:  Leider  weifl  der 
Naclnvuchs  hiervon  nicht  mehr  allzuviel ! 

DieLuftumwalzungsverfahren  bleiben  bedanerlicherweise  unbe* 
riieksichtigt. 

Dagegen  will  es  mir  scheinen,  daft  bei  der  zweifellos  zu  erwar- 
tcnden  3.  Auflage  das  eigenfcliche  Thema:  „Riickspeiseanlagen  und 
Druckstufenbetrieb“  einer  griindlichen  Erweiterung  oder  Neubearbei- 
tung  wort  ware.  Die  Zeiehnungen  miiftten  unter  Anwendung  der  ge- 
normten  Symbol©  umgezeichnet  werden,  wobei  man  auf  manche  der 
Geschmacksrichtung  der  reincn  Handworker  Reehnung  tragende 
Firmenzeichnung  verzichten  kann. 

Die  Schaltung  der  Druckstufenanlage  von  Max  Kretschmer  ist 
klar  und  durehsichtig.  Noch  angedeutet  konnte  eine  Umfuhrung  um 
das  t) berstromventi  1 werden,  um  zu  zeigen,  daft  aueh  mit  oinheitliehem 
Druck  gefahren  werden  kann,  wenn  kein  Bedarf  an  holier  gespanntem 
Dampf  bestelit.  Bild  67  mit  der  Druckstufenschaltung  von  Chowanecz 
und  Heid  ist  unverstandlich.  Wenn  die  Erfinder  ein  Geheimnis  aus 
Hirer  Schaltung  machen  wollen,  dann  laftt  man  sie  besser  im  Buch 
weg.  Im  Bild  58  ist  das  Dreiwegeventil  nicht  zu  finden.  Zum  einwand- 
freien  Sterilisieren  ist  ND-Dampf  selbst  mit  dem  zulassigen  Hochst- 
drnck  von  0,5  atii  unbrauchbar. 

Fiir  eine  Neuauflage,  die  dem  Buch  zu  wimschen  ist,  schlage 
ich  u.  a.  die  Behandlung  folgender  Fragen  vor: 

Wohin  gehort  die  grofte  'Kondensattrommel,  h inter  den  . 
Kessel  (Bild  3),  unter  den  Wasserstand  oder  in  Wassorstands- 
hohe  ? 

.Wie  groft  wird  das  untere  und  wie  grofi  das  obere  Sammel- 
gefafl  ? (Bild  26  ware  durch  eine  Skizze  mit  genormten  Sym- 
, bolen  zu  ersetzen.  Aufterdem  9itzt  der  Schwimmer  fur  Zusatz- 
wasser  falsch.) 

Fiir  welche  Leistung  wird  zweckmiiftig  die  Hauptpumpe 
ausgelegt  ? 

Vor-  und  Nachteile  der  verschiedenen  Schwimmerschalter 
(mit  Seil,  mit  durchgehender  Welle,  mit  Stoftstange  usw.) 

Wie  groft  darf  die  Handflugelpumpe  hochstens  ausgelegt 
werden  ? (Menschliche  Hochstleistung,  Dauer  derselben.) 

Die  Blockheftung  mit  angeklebtem  IJmschlag  befriedigt  wenig. 
Die  Seiten  reiften  leicht  ein,  und  das  Buch  bleibt  nicht  offen  liegen. 
Es  gibfc  heute  eino  bessere  Losung:  Fadenloses  Buchbinden  mit  Kunst* 
harz-Kaltleim,  die  zudem  billiger  ist. 

Jungbluth  VDI  [H  616] 

Hftusinstallation.  Von  Paul  Frommer.  5.  Aufl.  Teubners  Fachbucher 
fiir  Hoch-  und  Tiefbau.  Leipzig  1950:  B.  G.  Teubner  Verlagsges. 
114  S.  m.  258  Bild.  Preis  6,90  DM. 

Die  haustechnische  Einrichtung  unserer  Wohngebaude  ist  heute 
so  vielseitig  und  umfangreicli,  daft  es  fiir  den  Einzelnen  schwierig 
ist,  sich  auch  nur  die  Grundlagen  der  Kenntnisse  fiber  die  Installation 
anzueignen.  Der  vorliegende  Leitfaden  wendet  sich  an  den  angehenden 
Techniker,  den  Studenten  der  Technischen  Hoch-  und  Ingenieur- 
schulen  und  den  Praktiker.  Er  will  ihnen  einon  zuverlassigen  tlber- 
blick  fiber  die  bautechnischen  und  konstruktiven  Regeln  und  Einzel- 
heiten  vermitteln,  die  bei  der  Versorgung  von  Haus  und  Wohnung 
mit  Trink-  und  Brauchwasser,  bei  der  Haus-  und  Grundstiicksent- 
wasserung,  im  Warmeschutz  und  bei  den  verschiedenen  Heizungsarten, 
fiir  die  Beleuchtung  und  den  Blitzschutz  zu  beachten  sind.  Die  ein- 
schlagigen  Normen  und  amtlichen  Bestimmungen  werden  beriick- 
sichtigt,  zweckmafiige  Entwurfsplane  fiir  die  Hausinstallation  und 
Auswahl  der  Anlagentoile  besprochen,  die  fiir  die  Wirtschaftlichkeit 
der  gesamten  Listallation  schlieftlich  entsclieidend  sind. 

Das  in  enger  Anlehnung  an  die  Praxis  geschriebene  Buch  mit 
den  sehr  klaren  55  Bildtafeln  laftt  jedoch  einige  Wiinsche  offen. 
So  sollten  fiir  die  entsprechenden  Abschnitte  Hinweise  auf  die%Ar- 
beiten  von  M engeringhausen , Raiss,  Schaefer,  Pohl , Hasenbcin, 
Ha/f/pel , um  nur  einige  zu  nennen,  nicht  fohlen.  DerTeil,,Feuerungs- 
anlagen“  bedurfte  einer  griindlichen  tlberholung  sowohl  im  Text- 
wie  besonders  im  Bildteil,  wo  liingst  veraltete  Zeiehnungen  auszu- 
merzen  waren.  Der  Einzelofen,  der  in  der  Heizungspraxis  die 
Hauptrolle  spielt,  ist  z.  B.  fur  eiserne  Ofen  auf  2 Seiten  beschrankt; 
wichtige  Normen  fehlen  hier.  Der  Haushaltsherd  ist  kaum  im  Vor- 
Cibergehen  gestreift  mit  Bauweisen,  die  schon  lange  verlassen  sind. 
Fiir  eine  Neuauflage  ware  ferner  zu  empfehlen  die  Fortschritte  in 
der  vorgefertigten  Installation  und  neueste  Normen,  z.B.  DIN 
18014,  18016,  18017,  18013  aufzunehmen  unddiereichliclikurzetlber- 
sichtdes  einschlagigen  Schrifttumszuergiinzen.  A.  Faber  [H  593] 


Faustzahlen  und  Richtlinien  fiir  die  landllclie  HauswirtschafL  Bau- 

und  Wohngestaltung.  Von  Else  Sixel.  Berlin-Hamburg  1949: 
Verlag  Paul  Pare}7,  84-6.  Preis  4,20  DM. 

Das  Ergebnis  dieser  Untorsuchungen  von  drei  Sachbearbeiterin-. 
nen  fiir  landliches  Bauen  und  Wohnen  ist  ein  Leitfaden,  der  gerade 
zur  l'echten  Zeit  fiir  den  sozialen  Wohnungsbau  auf  dem  Lande,  fiir 
den  Bauern,  Siedler  und  dorflichen  Handwerker  kommt.  An  auf- 
schluftreichen  Zeiehnungen  und  wohl  durchdachten  Grundrissen 
werden  die  Mafte  veranschaulicht  fiir  Zahl,  Grofte,  Form  und  Zu- 
ordnung  von  Wohn-,  Schlaf-  und  Vorratsraumen  einschlieftlich  der 
Nebengelasse  und  klare  Richtlinien  fur  deren  Einrichtung  gegeben. 
Am  Menschen  als  dem  Maft  aller  Dinge  entwickelt,  finden  wir  fur 
Einrichtungsgegenstando,  Haushalt-  und  Kiichengeschirr,  fiir  Mobel, 
Kloidung  und  Wasche  Normal-  und  Mindestmafie  angegeben,  die  jeder 
Landfrau,  ihren  besonderen  Haushaltverhaltnissen  entsprechend , 
mannigfache  Anregungen- vermitteln  konnen.  Auch  Architekten  und 
Baumeistern  werden  diese  Zahlen  von  grofiem  Nutzen  sein.  Zum 
ersten  Male  wird  hier  versucht,  fiir  eine  Vielzahl  von  Haushaltgegen- 
standen,  z.B.  Stiihle,  Tische,  Badewannen,  Ausgufi-  und  Waschbeeken, 
Hausbackofen,  Dnschen,  Herde,  Kessel-  und  Badeofen,  Futterdampfer, 
Borte,  Schranke  u.  a.,  Faustzahlen  fiir  die  gobrauchlichen  Groftenzu- 
sammenzustellen. 

Nach  dem  Vorwort sind  dies©  Arbeiton  noch  nicht  abgeschlossen ; ‘ 
sie  werden  weiter  erganzt  und  berichtigt.  In  diesem  Sinne  ware  anzu- 
regon,  in  die  niichste  Auflage  z.B.  die  Normen  fiber  Stellflachen  fiir 
Herde,  Ofen,  sanitiire  Einrichtungen  und  Mdbel  mit  ihren  Richt- 
raaften  aufzunehmen.  Vielleicht  konnte  etwas  nehr  fiber  die  all- 
gemeine Warmewirtschaft  im  Bauernhaus,  fiber  den  Kohle-Elektro-, 
kombinierten  Kiichenherd,  iiber  den  Einzel-  bzw.  Sammel- 
schornstein  und  seine  Baustoffe,  fiber  Geschofihohen  und  Treppen- 
steigungen,  iiber  Aufbau-Kiichenmobel,  die  vorgefertigte  Installation 
bzw.  die  Installationswand  zwischen  Bad  und  Kiiche  und  iiber  noch 
andere  haustechnische  Fragen  gesagt  werden.  Dadurch  wiirde  das 
wertvolle  Biichlein  fiir  alle  diejenigen  an  praktischera  Wert  gewinnen, 
die  auf  dem  Lande  bauen,  ihren  Haushalt  dort  rationalisieren  oder 
besser  einriehten  wollen.  A.  Faber  [H  591] 

Bilderfibcln  fur  den  Elektro-Installateur  „$o  lvird^s  gemacht".  Von 

Benedikt  Gruber.  Herausgeber:  Landesverband  des  Bayei-ischen 

Elektrohandwerks,  Miinchen,  Goethestr.  25. 

Bd.  2,  1949:  Isolierleitungen  auf  und  unter  Putz.  80  S.,  rd. 

210  Bilder,  Preis  3, — DM. 

Bd.  3,  1960:  Stalilpanzer-,  Peschel-  und  Gummirohr;  Rohr- 

draht.  56  S.,  rd.  135  Bilder,  Preis  2,50  DM. 

Der  Band  2 behandelt  die  einzelnen  Vorgange  bei  der  Ver- 
legung  von  elektrischen  Isolierleitungen.  Beginnend  mit  den  not- 
wendigen  Werlczeugen  werden  die  Mater i alien,  der  Rohrzubehor  und 
die  Drahtarten  aufgefuhrt.  Grundlegende  Angaben  fiber  das  Verlegen 
von  verbleitem  Isolierrohr  leiten  fiber  zur  eigentlichen  Praxis  des 
Anbringens  von  Einzelloitungen  und  Rohrbandern  auf  Putz,  ihre 
Einfiihrung  in  Verteilertafeln  und  andere  Installationsarbeiten.  In 
den  folgenden  Abschnitten  wird  die  Verlegung  von  Unterputz- 
leitungen  an  Wanden,  Decken,  Fuftboden  und  in  Hohlraumen,  das 
Einziehen  und  -klemmen  der  Drtihte  gezeigt.  Einige  praktische 
Winke  fiir  Schalter  und  Steckdosen,  fiir  Lichtanlagen,  fiir  richtigo 
Lampenabzweige,  fiir  das  Loten  von  Kabelschuhen  und  die  olektrische 
Isolationsprufung  der  Anlage  beschlieften  die  aufschluftreiche  Schrift. 

Der  ahnlich  aufgebaute  Band  3 beschreibt  das  Verlegen  von 
Leitungen  aus  Stahlpanzerrohr  und  Stahlrohr  ohne  Isolierung  mit 
den  zusatzlichon  Werkzeugen,  • von  Peschelrohr,  Gurtimirohr  und 
Rohrdraht,  die  Bearbeitung  der  Rohre  durch  Kalt-  und  Warmbiegen 
oder  Schweiften,  ihren  Einbau  und  ilire  Befestigung  einzeln  oder  in 
Bundeln,  verschiedene  Anschluftarten  mit  Beispielen,  das  Einziehen 
der  Drahte  u.  a. 

In  beiden  Schriften  sind  Hunderte  von  Handgriffen,  auch  die 
sog.  ,,Kleinigkeiten“,  die  der  Elektroinstallateur  beim  Verlegen  von 
Leitungen  auf  oder  unter  Putz  zu  machen  hat,  in  ausgezeichnet 
gesebenen,  klaren  Bildern  aus  der  Praxis  festgehalten.  Ein  knapper 
Begleittext  gibt  jeweils  eine  mustergultige  Erlauterung.  Beide  hand- 
werklichen  Anleitungen  bringen  in  Wort  und  Bild  auch  viele  Arbeiten, 
zu  denen  der  Lehrling  oder  Monteur  nicht  immer  kommt.  Die  Art 
der  Darstellung  — viel  Bilder,  wenig  Text  — - diirfte  padagogisch 
und  praktiseh  vorbildlich  sein.  Jeder  Bilderfibel  sind  einige  doppel- 
seitig  bedruckte  Karteikarten  (Bearbeiter  Elektromeister  A.  KniUing) 
beigegeben,  die  in  iibersichtlicher  Form  alle  notwendigen  Angaben 
iiber  Leitungsarten  und  Querschnitte  nebst  DIN-Normen,  fiber  die 
Verwend u ngsm ogl i c h kei ten  von  Installationsrohren,  die  Zubehor- 
teile,  Leitungs-  und  Einbauplane  u.  a.  enthalten.  Zum  raschen  Nach- 
schlagen  in  der  Werkstfttt  durfte  dies©  Fachkartei  fur  jeden  Fachmann, 
der  sie  auszuwerten  und  zu  nutzen  versteht,  eino  ausgezeichnete, 
jederzeit  greifbare  Hilfe  sein.  A.  Faber  [H  629] 
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Band  2,  Heft  4,  1951 


* Bucherschau 


Ilniimluftfrngc  in  tier  Industrie,  gezeigt  ,an  Uii tersuchungori " zu 
ihrer  Losung  im^Textilbetrieb.  Von  Otto  Oldehhage.'  2.  Atifl. 
Munchen  1951:  R-.  Oldenbourg.  66  S.  m.  65  Bild.  Pi*ois  14  DM. 
In  der'  auf  dio  Belange  dor  Textilindustrio  abgestellten  Ab- 
handlung  werden  nach  Darstellung  der-physikalischen  Zusammen- 
hange  und  einer  Kritik  der  im  Betrieb  zweckmaBig  zu  verwendonden 
MeBgerate  dom  Praktiker  mit  reichlichem  Anziohen  von  Schrifttum 
die*  Mdglichkeiten  gezeigt,  die  Klimaforderungen  zu  erfiillen. 

Die  Zusammenhange  zwischen  AuBen-  und  Raumklima , in 
-Abhangigkcifc  von  verschiedenen  tBetriebszustanden'  werden  fur  die 
Baumwollverarbeitung  anhand  zahlroicher  Kurvonblatter  und  Zahlon- 
tafeln  erlautert.  Die  durch  Erfahruijgszahlcn  erfaBbaren  innen- 
riiumlichen  Eihflusse  dienen  in  einem  Abschnitt  zur‘  Erklarung  der 
Crundlagen  der  iWochnung  von  Luftbereitungsanlagen.  An  3 ^Kon-  , 
struktionen  werden  die  verschiedenen  Systeme  von  Anlagen  und 
ihre  Anwendungsmogl  ich kei ten  verstfindlich  gemacht  ^ und  ent^ 
sprechende  Bctrifibserfahrungen  mitgeteiit.  In  der  vergleichenden 
Untersuchuftg  der  Vor-  lind  Nachtcilc  ist  der  beachtlicho  KulilwaSser- 
' verbrauch  fui*  Raurrfe  mit  holler  Kuhllast  und  die  mogliche  Vermin- 
derung 'durch  Verwendung  eines  Trockenkuhlers  (Kuhlung  ontlang 
der  *Linio  x = konst.)  nicht.  erwahnt.  Im  Anhang  findet-sich  neben. 
zusammenfassenden  Angaben  aus  dem  Hauptteil  em  Hlnweis  auf  die 
kunstliche  Kuhlung,  die  ftirdie  Textilindustrio  nicht  in  i?rage  kofrimt. 
Fur  dio  Klimatisierung  eines  Raumes  ergeben  sicli  im  fensterlosen 
Bau  fiir  Bau  und  Betrieb  Vorteile.  Die  psychology  schen  Grimde,  die 
zur  Ablehnung  dieser  Bauwoise -fuliren  korihtep,  sind  bekanntlich  , 
durch  ganz  einfache,  durch  die  Erfahrungen  dev  Praxis  bewiesene 
DberJegungon  zu  widerlegen,  so  daB  letzten  Endes  wirtschaftliche 
Gesichtspunkte  fur  ihre  Anwendungsmoglichkeit  maBgcblich  sein 
sollten.  .In  Ringspinnoreien  laBt  sieh  die  Fadenabsaugung  zweek- 
mafiig  mit  der  Kliraaanlagp  ^kombmieren.  In  einoni  gesonderten  Auf- 
satz  wird  der  Nach  we  is  gefuhrt,  dafl  fur  Ringspinnereien  der  Roston- 
aufwand  fiir  die  Heizung  durch  Klimatisierung  nicht  erhoht  wird. 

Der  letzto  Abschnitt  gibt  u.  a.  Rich  tl  ini  oil  fiir  die  Luftbefeuch* 
tung  in  Zellwollspinnereieii  an. 

In  dem  zu  Bild,  30  gehorigen  Text,  Seite  23,  Zeile  5,”muB  es 
sinngemaB  heiBen:  statt‘\,Au  Benin  ft  sank  . . ,.AuBenluft  stieg  . 
und  Scite  26,  Zeile  1 nafch  Zahlentafol  9 fctatt  ,.Das-pl5tzliche  Ab- 
fallon  . . .“  ,.pl6tzliche  Ansteigen  . . .**.  * , * - . 

Die  Schrift  wird  jedera  Textilfachmann  das  AVesczyder  Klima- 
tisierung, dem  Klima'technikov  die  besondoron  Verhaltnisse  bei  der 
Klimatisierung  in  der  Textilindustrio  in  den  wesentlichen  Punkten 
naher  bringen.  A [H  652] 

Wannelcistungstafeln  in  kcal/lt  gemafl  DIN  4703  der  handelsublichen  - 
GuB-'und  Stahl -Radi  atorert,  Rohre  und  Rippenrohve  fiir  Wasser  ' 
und  Dampf.  Von  Wolfgang  Radon . Diisscldorf  1951:  Tochn. 
Verlag  ,,Sanitare  .Technik“.  68  Zalilentaf.  Preis  geh.  4,80  DM. 
Das  Tabellcnwerk  liefert  dem  Praktiker  fur  alle  heuto  herge- 
stellten  Radiatoren  die  Warmoleistung  in  keal/h,  und  zwarfuv  Glieder- 
zahlen  bis  30,  getrennt  fiir  Wasser  und' Dampf  vind  fiir  Raumtempe- 
raturen  von  5,  10,  12,  15,  18,  22  und  25°C.  Ebon  so  konnon  die  AVarmc-  . 
leistungen  von  Heizrohrcn  von  Zoll  Dmr.  bis  94,6/102  mm  Dmr. 
jc  m Rohr  bei  Einzelanordmmg  und  Afebrfachahordnung  deii  Tabcllcn 
entnomraen  werden.  AVeiter  sind  dio  Warmeloistungen  ■zweier  leidcr 
hinsichtlicli  des  Rippenabstnndes,  dor.  RippenholiQ.  und  clcr  Rohr- 
weite  nicht  naher  bcschriebener  Stahh'ippcnrohre  angogeben. 

* Bei  einor”  ktiuftigen  Auflago^  sollten  dio  Einhoitcn,' die  oinmal 
als  WE  pro  in2..auch  nls  kcul/cpn/h,  dann  als  kcal/m-/h/l°C  geschrieben 
werden,  normgereeht  kcal/m2h°C  geschrieben  werden.  ,Von  den  in 
der  Ubersicht  aufgefiihrten  48  Typen  sollten  20,  wcil  nicht  unt'er- 
schiodlich,  herausgestrichen  werden.  In  der  den  Tafeln  vorangcstellten 
Inhaltsubersicht  werden .imnotigerweise  Radiatoren  fiir  Wasser  und. 
Dampf  getrennt  anfgofiihrt.  Die  tTberschrift  der  Tafeln' 65  bis.6S,, 
soUte^analog  den  Tafeln-  1 bis  64  nicht  heiBen  ..Wtirmeabgabc  in^ 
kcal/h^  sondern  ..WarmeabgaJie  von  Hcizrohren  in  kcal/h“.  A Venn  im 
Arorwort  erkliirt  wird,  daB  durch  das  AA'ork  das  Eeststellen  der  genauen 
Heizflachen  ohiic  Naehschlagen  dor.  Kata  logo  ermoglicht  wird,  so 
trifft  dies  nicht  ganz  zu.  Uni  dies  zu  errcichon,  hfitten  bei  den  der 
'Inhaltsubersicht  vorangcstellten  48  verschiedenen  Tyjien  noch  die 
Herstcllerfirmen  angeschrieben  werden  miissen. 

Trotz  dieser  Schbnheitsfdhler  wird  das  Buch  bei  vielen  Hei- 
zungsmannem  Anklang  .fiiidoh.  ‘ K.  BckvlCze  [H  639] 

Ilircn  neuen  Kaialog  liber  Autogen-ScliwciBgorate,  Hochdruck-Dot- 
apparato,  Azetylen-Entwiftkler,  Transportwagen  fiir  Ehtwickler 
und  Elaschcn,  SchweiB-  und  Schncidbrcnner,  Hart-  und  AVeich- 
Lotbrennef,  EJammen-Entrostung,  Elektro-  ScliweiBgera  te, 

SchweiBelektrodon  und  — fiir  das  Heizungsfach  besonders 
wichtig  — Druckmindererr  ;Kondensatableiter,  selbsttatigo ' 
Temperaturregler  und  Ako-Feuerungsreglor  mit  Feder-  und 
Gewichtsausglcich  veVsendet  die  Firma  J.  u.  AV.  Miiller  GmbH.. 
Spezialfabrik  fiir  SchweiBtechnik,  in  -Oplftden.^  Sz*>.  [H  611] 


IKZ-Jahrbucli  ,1951.  'Arnsberg  1951:  Strobel-Arorlag.  428  S.  Preis 
5,—  DM.  • 

Zum  unentbehrlichen  AVerkzeug  des  fortschrittlichen  Ijistal- 
lateurs,  Klempnerp,  Heizungsbaners  und  Kupferschmieds  sollte  auoh 
das  gate  Fachbuch  gehoren,  wio  es'im  vorliegenden  reichhaltigen 
Jahrbueh  mit  semen-  10  Abschnitten  liber  physikaliseho  Grund- 
Iagen,  Be-  und  Entwasserung,  hauslicho  Gasvorsorgung,  Heizung, 
AA7armwasserbereiter,  Loten  und  . SchweiBen  sowio  iibor  wichtigo 
■ Steuer-  und  Reclitsfragen  wiedor  erscliienon  ist.  In  einem  Band 
wird  dem  Handwerker  iibersichtlieh  ein  reichhaltiges  AA^issen  und  will- 
kommenes  Rlistzeiig  geboten,  das  ihm  fiir  seine  tfigliche  praktischo 
Arbeit  und  zu  deren  A^orbereitung  von  hohom  Nutzen  sein  kann.  - 

AVenn  auch  in  der  IKZ-Ausgabe  1951  einige  beanstandote  Un- 
8timmigkeiten  (vgl.  Heizg.--Luftg.-Haustechn.  1950,  S.  169)'  ausgc-  ‘ 
merzt  Imd^berichtigt  Worden *sind,* so ^blei ben  immer  noch  AArunsche 
offen.  Meister  und  Gesellen  der  3 Handwerkszweige  sollten  obenso 
z.  B.  die  Sinnbilder  fur  Ihstallationen  nach  DIN  234  kennen,  wie  sio 
fiir  Gasanlagen  allein  auf  B.  153  abgebildet  sind.  Die  Ausfuhrungen 
liber  den  Schorilsteinzug  und  seine  Berochnung  konnton  ergilnzt  , 
werden  durch  Hinweise  auf  den  falschen  und  richtigen  AnschluB  der 
Feuerstatten  bzw.  die  Ofenrohrriormen:  'Einige  AA^orte  waron  uhbe- 
dingt  liber  industriell  oder  handwerklich  vorgefertigtb  Installations- 
teiie  und  -wand©  zu  sagen.  Bei  der  AVarmwasserbereitung  sollte  der 
weitvei;breitete  Kolilenwandbadeofen  erwahnt  werden  und  die  Mog- 
lichkeit,  im  AnsehluB  an  den  Kohlebadeofen  dio  ganzo  AVohnung  mit 
Hei 0 wasser  zu,  versorgen.  Ein  alphabotisches  Stichwortverzeichnis 
wlirde  den  „AVirkungsgrad“  des  JahrbUchs  wesentlich  erhoht  haben. 
Interessant  ware  eine  gelegentlrch^  Umfrage  beim  Handwork,  wieviel 
Fachleute  auf  den  Abschnitt  ^Physikalischc  Grundlftgen“  Wort 
Iegen*Y*V%£  ' A.  Faber-  [H  592]' 

AbwasSer-Haiisklaranlftgcii  und  Siedlungsabwasser-A7erwertung.  Hand- 
bucli  zum  Studium  und  Leitfadon  fiir  den  Entwurf  unter  Be-  ' 
rucksichtigung  amtlicher  deutscher  und  schweizorischer  Richt- 

* linien  fiir  *Einzelklar anlagen:  A7on  Tl7.  Teschner.  4.  neubearb . 
Auflg. 'Berlin  1 950 rAVilheim  Ernst  & Sohii.  116  S.  m.  107  Text-, 
abbildungen.  Preis  8,50  DM.  . 

* V -\AA7ahrend  die  Sammelentwiisserung  in  den  groBen  Stadten  soit 
der  Mitte  des  vorigen  Jahrhimderts  bereits  eine  Selbstverstandlichkeit  • 
geworden  ist,  sind  dio  Siedlungen  auBorhalb  dor  Stadte  noch,  in 
groBera  Umfang  auf  ortliche  Entwassorungsanlagen  angewiesen.  A7on 
dor  richtigen  Funktion  dieser  Anlagen  hangt  nicht  nur  die- Moglichkeit 

^des  Einbaues  sanitarer  Anlagen, .sondern  auch  die  Gesundheit  der 
^Grundstiicksbewohner  ab.  Infolgedessen  sind  von  don  Regierungen 
’'Verschiedener  Lander  seit  1927  BcstimmungOii  liber  den  *Bau  von 
Abwasserhauskliiranlagen  herausgege'ben  worden.  Der  A7erfas9er  hat  ^ 
es  verstandon.  aus  den  praktischen  Bediirfnissen  heraus  orstmalig 
seit  1927  dieses  schwierigc  Gebiet  der  ncuzeitlichbn  Gesundhoits- 
teehnik  in  einem  kleinen  Buch  und  doch  in  r a k t i 8 c h er- 
schdpfender  Wciso  so  zu  behandeln,  daB  hicraus  dio  fiir  die -Praxis 
notwendigen  Angaben  entnommen  - werdon  * konnen.  Nachdem 
schon  in  friiheren  Auflagen  (1930,  1938)  wertvolle  Ergtinzungen  vor- 
genommen  worden  waren,  ist  in  der  vorliogcnon  4.  Auflage  ernont 
eine’  Reihe  von  Bereicherungen  zuk  verzeiohnon,  unter  denen  die 
AViedcrgabe  der  RicKtlinien  des  \rerbandes  - Schweizorischer  Ab- 
wnssej’fachleute  hervorzuheben  ist,  die  1947  erschienon  und  dalier 
z u den  fortschrittlichsten-Richtlinien  zu. reehnen^ sind. 

A’op/groBer  praktischer  Becloutung  ist  ferner  ein  Vorzeichufs  dor 
Herstcllerfirmen  fiir  fabrikraaBig  gefertigtc  Hausklaranlagen  mit 
teehnisclien  Angaben  liber  GroBo  und  Leistungsfahigkeit.  Auch  das 
Schriftturnsvevzeichnis  ist  von  AA7ert,  weil  os  dem  an  weiteren  Einzel- 
heiten  intcressjertcn  Fachmann  oder  Praktikor  zusatzliehe  Qucllon  * 
nachweist.  - • ^ Dj’.-Ing.  M.  Mcngeri ng hausen  V f)J  [H.  650] 

Die  Em twiisse.ru ng  you  Klein hiiiisern.  Von  If.  Ruble.  Berlin  1950/ 

• Wilhelm  Ernst  & Sohn.  50  S.  mit  38  Bild.  Preis  4,20  DM. 

' Der  A7ei  fasser‘liat  nls  Ergknzung  oines  fruher^von  .ihm.  hcraus- 
gegObenen  Buches  liber  'Kleinhausor. in  ’der.  voHibgenden  Schrift  die 
Frage  der  Entwasserung  von  Kleinhiiusern  behandelt.  Gbei*  die  Er- 
.ortenmg  von ' I'aulgrubenanlagen  und  .die  fabrikmaBig  gefertigten-  - 
^ F rischwasserkhirgrubcn  h mails  behandelt  die  Schrift  mit  besondercr 
Ausfiihrlichkeit  die  Ausfiihrung  von  nnterirdisej^en  Rieselanlagen. 
die  oberirdisclie  Abwasserverwertnng,  Tropfkorper,  \rersiekerungs- 
anlngen  und  danebon  in  einem  umfaugreiehen  Abschnitt  auch  die* 
sogenannten  Anlagen  fiir  . .Trockenverf ah rch/ , d.  h.’  also  Abort- 
grubch  ohne!  Sp'lilklosett,  Ivom postplatzc,*'  Dungsilos  und  ahnliclie  ' 
Einrichtungcn.  ' - 

Die  Zeicbnungen  iiber  Rieselanlagen  usw.  ermogliehen  es  ins- 
besondero  ancli  dem  in  der  Praxis  s tehend en * B au f achmami,  sich  mit 
dch  Grundsatzen  fiir  die  Ausfuhrungen  von  Entwasserungsanlagon 
auBevhnlh  der  kanalisierten*  Stud  to  vertvaut  zu  macheh. 

Dr.-Ing.  M.  Mengeringhausen  VDf  [H  649] 
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Marburger  Tagung  — Vereinsnachrichten 


Hcizg.  - Liiftg.  -Haustechn . 


Mensch  und  Arbeit  im  technischen 
Zeitaiter 

VDI-Tagung  in  Marburg,  30.  u.  31 . Marz  1951 

Auf  der  vorjahrigen  VDI-Tagung  „Uber  die  Verantwortung 
des  Ingenieurs"1)  wurdo  dem  Vorwurf,  die  Technik  babe  die  urspriing- 
lichon  Lebensquellen  verschiittet,  durch  die  Ingenieure  selbst  ont- 
gegengetreten.  Die  von  360  Teilnelimern  besuchte  Marburger  Tagung 
gab  jetzt  Antwort  auf  die  Frage,  wie  heute  die  Geisteswissenschaftler 
zur  Technik  stehen  und  wie  Tecbnik  auf  den  Menschen  wirke. 

Pastor  Lie. ./.  Doehring,  Evangolisoho  Akademie  Hermannsburg, 
spracli  „voin  Sinn  der  Arbeit",  wahrond  Prof.  Dr.  J.  Hoffner  von 
der  Philosophiseh-Theologischeu  Hocliscliule  Trier,  sicli  das  Thema 
„Mensch  und  Technik"  gewahlt  hatte.  Beide  Redner  bowerteten 
die  Technik  bzw.  die  Arbeit  fur  sie  oder  an  ihr  durchaus  positiv. 
Doehring  erwahnte  besonders  den  Untersehied  zwischen  der  westliehen 
Auffassung  und  der  hinter  dem  Bisernen  Vorhang.  Diese  sagt:  Wir 
leben,  um  zu  arbeiten,  jene  dagegen:  Wir  arbeiten,  damit  wir  leben 
konnen. 

Hoffner  wies  auf  den  Unterschied  der  Auffassungon  im  Altertum 
und  in  der  Neuzeit  bin.  Dem  Grieehen  war  dio  Technik  ein  Damon 
(Sehioksal  von  Prometheus  und  Ikarus!).  Bei  uns  dagegen  gehort  die 
Tcelinik  zu  den  Kraften,  die  wir  uns  nach  dem  Auftrag  Gottes  unter- 
tan  machen.  Gefahr  besteht  nach  Hoffner  nor-  dann,  wenn  wir  vom 
Ethos  der  Arbeit  bzw.  der  Technik  abweiclien  und  ihr  damit  einen 
ihr  in  der  Rangordnung  ethischer  Werte  nicht  zukommenden  Platz 
einraumen.  Das  aber  ist  nicht  „Schuld  der  Technik",  sondern  eine 
Folge  der  inneren  Zerrissenheit  des  modernen  Menschen.  Sie  l&Bt 
'sicli  nur  durch  Besinnung  auf  die  religiosen  Werte  liberwindon,  dio 
dem  Christen  eino  gewisse  tJnberuhrtheit  den  durch  die  Technik 
geschenkten  Giitern  gegeniiber  verleiht. 

„Die  Arbeitswelt  des  Arbeiters"  war  das  Thema  von  Prof.  Dr. 
B.  Berwig,  Institut  fur  Psychologio  an  der  Technischen  Hochscliule 
Braunschweig.  El-  behandelte  das  Thema  ,, Mensch  und  Arbeit"  von 
der  betriebspsychologischen  Seite.  Senator  E.  h.  Dipl.-Ing.  P.  Kleine- 
wefera  VDI,  Krefeld,  sprach  iiber  „Staat,  Betrieb,  Mensch"  und 
iiber  Fragen  der  Mitbestimmung  des  Arbeiters  von  seinem  Stand- 
punkt  als  selbstandiger  Unternehmer.  Prof.  Oberlandesgericlitsrat  a.D. 
Dr.  J.  W.  Hedemann,  Berlin,  zeigte,  aus  welch  kleinen  Anfangen  sicli 
die  Beziehungon  zwischen  „Arbeit  Und  Reeht"  zu  einer  Unzalil  von 
Gesetzen,  Verordnungen  usw.  entwickelt  hatten.  Seit  einer  Reihe 
von  Jahren  sei  man  bereits  dabei,  diese  zu  einem  einheitlichen  Kodox 
zusammenzufassen. 

Der  letztoVortrag  der  Tagmig  (Prof.  Dipl.-Ing.  0.  ICraemer  VDI, 
Technische  Hochschule  Karlsruhe)  befaBte  sich  mit  dem  zuerst  etwas 
absoitig  erscheinondon  Thema  „Segen  und  Nutzen  der  MuBe".' 
Kraemer  zeigte  auf,  daB  nebon  dorj  untcr  alien  Dmstanden  sclion 
biologisch  bedingten  Arboitspauso  noch  eino  MuBezeit  stehe,  dio  es 

l)  Heizg.-Luftg.-Haustechn.  Bd.  1 (1050)  S.  105.' 


zu  nutzen  gelte.  Den  moisten  Menschen  fehle  in  unscrer  rastlosen  Zeit 
das  BewuBtsein,  daB  die  Zeit  der  MuBe  niclit  zu  ,,vertreiben"  sei, 
sondern  in  ihr  Brkenntnisdrang,  Gesta-ltung  und  Rachstenliebe  zu 
Wort  kommen  miissen.  Das  konne  dem  Einzelnen  als  Dilettant, 
Kiinstler  oder  Bastler  gelingen.  Sio  alle  seien  Vorkampfer  fiir  ein 
bosseres  Leben.  Technik  erst  schaffe  diese  MuBe  durch  Arbcits- 
erspamis.  Sie  ersetze  den  Arbeit-ssklaven  friiherer  Zoiten.  Die  fort- 
sehreitende  Verbesserung  der  monsclilichen  Arbeitsmethoden  cr- 
leichtore  den  Kampf  um  das  tiigliche  Brat.  Die  Menschen  konnten 
berechtigte  Wiinscho  an  dio  MuBe  befriedigen.  Allerdings  diirfe  keine 
erneute  Xlberproduktion  irgendwie  AnlaB  zu  neuen  Kriegen  geben. 

Prof.  Dr.-Ing.  It.  Plank,  der  Kurator  des  VDI,  regte  in  seinon 
SchluBworten  cine  Wiederholung  solcher  soziologischen  Tagungon  an, 
damit  sich  die  Geistes-  und  Naturwissenschafter  wieder  naher  kamon. 
Dio  Liicken,  die  durch  das  Nachhinken  geisteswissensebaftlieher  Er- 
kenntnisse  gegeniiber  den  Fortsehritten  von  Naturwissenschaft  und 
Technik  eritstanden  seien  und  oinen  der  Hauptgriinde  fiir  die  zer- 
fahrene  Haltung  des  modernen  Menschen  bildete,  muBten  bald 
gesohlossen  werden,  wolle  nicht  die  Menschheit  sich  selbst  aufgeben. 

W.  Tcgtmcier  VDI  [H  645] 

Normung 

Dio  Din-Mitteilungen,  Heft  4 vom  April  1951,  bringen  u.  a. 
einen  Aufaatz  iiber  Normung  und  Hauswirtschaft  von  J.  Boehmet , 
dem  Vorsitzendon  des  Fachnormenaussehusses  Hauswirtschaft.  Darin 
wird  die  Zorsplitterung  der  hauswirtsehaftlichen  Normung  iiber  viele 
Fachnormausschiisse  festgestollt.  Die  Normungsarboit  wird  sich  aber 
kunftig  leichter  gestalten,  da  alle  an  der  Hauswirtschaft  interessierten 
Stellcn  sich  zu  einer  „Arbeitsgemeinschaft  Rationalisierung  in  der 
Hauswirtschaft**  zu9ammengeschlossen  haben.  Sze  [H  605] 

50Jahre  Nationale  Radiator-Geseilschaft 

Als  um  die  Jahrhundertwende  nur  ein  knappes  Hundert 
Unternehmungen  in  Deutschland  den  Bau  von  Zentralheizungen  be* 
trieb,  hielt  cs  dio  American  Radiator  Company  in  Chikago  fur  an- 
gezeigt,  in  Hamburg  ein  Lager  mit  Werkstatten  einzuricliten,  um 
von  hier  aus  den  Absatz  ihrer  Kessel  und  Radiatoren  zu  betreiben. 
Aus  diesem  Anfang  entstand  am  1.  4.  1901  die  Nationale  Radiator- 
Geseilschaft  m.  b.  H.  in  GroB-Salze  bei  Schonebeek  an  der  Elbe. 
1910  kam  dort  ihre  GieBerei  in  Gang.  1930  wurden  dem  Unternehmen 
die  Doutschen  Standard-Werke  oingegliedert,  die  in  NeuB  sanitare 
Objekte  aus  Porzellan  herstellen.  Das  Programm  der  Firma  enthalt 
guBeiserne  Radiatoren  und  Kessel  so  wie  Zubehor  aller  Art,  insgesamt 
800  verschiedeno  Erzeugnisse.  Erfolgreich  sind  auch  die  Bemuhungon 
der  Firma  ura  die  Einfiihrung  der  Kleinlieizung  gewesen. 

Die  schweren  Beeintriichtigungen  durch  die  beiden  Weltkriege 
konnte  die  Gesellschaft  uberwinden.  Im  Jahre  1949  siedelte  ihre 
Hauptverwaltung  nach  Bonn  liber.  In  der  Jubilaumsschrift  orfreuen 
don  Kunstfreund  gute  Reproduktionen  zweier  Kohlezeichnungen  mit 
Darstellungen  aus  der  Arbeit  des  GieBens.  Sze  [H  648] 


Arbeitsgemeinschaft  Heizungs-  und  Luftungstechnik  im  Verein  Deutscher  Ingenieure 

Obmarm : Baurat  i.  R.  Dipl. -lug.  E.  Eichenberg,  Koln,  Siegfriedstr.  5,‘  Geschaftsfuhrer : Dipl.-Ing.  W.  Neumann, 

Diiseldorf,  Prinz-Georg-StraBe  77,  Fernsprecher  4 33  51 


Arbeitskreis  Hannover 

Die  Monatsveranstaltung  am  16.  4.  war  den  Korrosionssehaden 
bei  ND-Dampfheizungon  gewidmet.  J . Ritter  VDI  leitete  die  Aus- 
sprache  mit  einem  Uborblick  iiber  bauliche  Mogliohkeiten  zur  Ver- 
meidung  der  Sohiiden  an  Niederdruck-Dampfheizungs-Anlagen  mit 
Ruekspeisern  ein.  Hauptsachlioh  treton  solcho  auf,  wenn  bei  der 
Ruckfiihrung  des  Kondensats  die  Anreicherung  mit  Sauerstoff  niclit 
verhindert  wird. 

Erlautert  wurden  dio  versehiedenen  Wasseraufbereitungsver- 
fahren,  n.  a.  das  Sulplioska-Verfabren,  das  Chromsaure-Verfahren 
und  das  Magno-Verfahren.  Viele  Wasseraufbereitungsaulagen  haben 
in  den  lotzten  Jahren  stillgolcgen,  well  es  an  den  notwendigen  Che- 
mikalien  gefehlt  hat.  Dies  hat  zu  erhohten  Korrosionen  gefiihrt. 
Andererscits  we i son  altere  Heizungsanlagen  haufig  geringere  Korro- 
sionen auf.  Ob  die  Ursacho  eino  sorgfaltigere  Ausfulirung,  das 
Vormeiden  von  Wasserverlusten  oder  die  Verwendung  von  Schweifi- 
eisen-  statt  Flufleisenrohren  war,  ist  niemals  einwandfrei  ermittelt 
worden.  Bodauerlieh  ist,  daB  die  meisten  Anlagen  von  ihren  Er- 
8tellern  aus  den  Augen  verloren  werden,  so  daB  fiber  die  Wirksamkeit 
keine  eindeutigen  Aufschliisse  gegeben  werden. 

J.  Ritter  VDI  [H  624] 


Arbeitskreis  Koln 

Monatsveranstaltung  am  Mittwoch,  dem  18.  J'uli  1951,  18  Uhr, 
Haus  der  Technik,  Koln,  Ubierring  48: 

Lichtbildervortrag  von  Oberingenieur  O.  Klee,  Techn.  Direktor  dor 
Samson-Apparatebau  AG.,  Frankfurt  a.  Main: 

„Eigciischaften  ciniger  Reglcr  fiir  die  Hcizungsindustrie“. 

Aufbau  des  Regelkreises  — Regelung  und  Steuerung  — mittelbare 
und  unmittelbare  Regler  — Unmittelbaro  Druck-  und  Temperatur- 
regler  — Verschleift  fragen  — Dimensionierung  — Stabilitat  — 
Eigenschaften  von  Regelstreckon.  J [H  729] 

Vortrag  iiber  den  erweiterten  Arbeitsbereich 
der  Arbeitsmappe  des  Heizungsingenieurs 

Der  im  vorletzten  Kriegsjahr  im  Arbeitskreis  Berlin  von 
Obering.  M.  Jurujbluth  VDI  gchaltene  Vortrag,  der -viele  wertvollo 
Anregungen  gebracht  hat,  ist  jetzt  nach  Erschcinen  der  4.  Auflage 
der  ArbeitsmaiDpe1)  den  Arbeitskreisen  in  erweiterter  Form  fiir  eigene 
Vortragsveranstaltungen  zugegangen.  Die  erlauternden  Lichtbilder 
werden  als  Diapositive  ausgeliehen  und  stehen  auch  Fachschulen 
und  anderen  Gemeinschaften  zur  Verfiigung.  Sze  [H  728] 

!)  Arbeitsmappe  des  Heizungsingenieurs.  4.  Aufl.  75  Arbeitsbliitter. 
Dusseldorf  1950:  Deutscher  Ingcnicur-Vcrlag.  Preis  15, — DM,  VDI-Mit- 
glieder  10%  NachlaB. 


Ftir  den  Textteil  verantwortlich:  Dr.-Ing.  K.  Schultze  VDI,  Dusseldorf,  (heizungs-  und  ltiftungstechnischer  Tail)  und  Dr.-Ing. 
M.  Mengeringhausen  VDI,  WUrzburg,  (haustechnischer  Teil).  Deutscher  Ingenieur-Verlag  GmbH.,  Dtlsseldorf. 
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STAHL- 


A Oebr.  Froling  ■ App.  u.  Maich.-Bau 

Bergisch  Gladbach  bei  Koln  • Fernrul  2354 


©Olfeuerungen 

seit  annahernd  40  Jahren 

Bauart  Dr.  Schmitz  Apelt 

Vollautomatische 

Olfeuerungsmaschinen 
filr  Zentralhei&ungen 

besonders  geeignet 

fur  in  Deutschland  erhaltliche  Schwerole 

Dr.  Schmitz  & Apelt  • Wuppertal 


Ventilatoren 

Exhaystoren 

Luftheizapparate 

Klimaapparate 

Trockenmaschinen 


Maschinenfabnk 

T E U F E I-  G.  M B.  H. 
NAGOLD 


RHEH1H0LD  & CO. 

G-M-B-H 

Stammhaus  Mannheim 
Karl-Ludwig-StraBe  20-24 
Filialen  in  alien 

grOBeren  Stadten  Deutschlands 


Keine  Geruchs- 
belastigung  mehr  im  Abort 

denn  beimAbriegeln  derAborttiirewird 
ein  Kontakt  betatigt,  das  „Euosmon“- 
Geblase  lauft  an  und  alle  Geriiche  wer- 
denvollstSndig  abgesaugt  und  insFreie 
befordert.  Mehrere  Klosetts  konnen  mit 
einem  groBeren  „Euosmon“-Geblase 
zusammen  entluftet  warden. 

Also: 

Fensler  zu ! „Euosmon''  luftet  besser. 


Alleiniger  Hersteller: 

E.  REISSER  K.G. 

Stuttgart W,  SilberburgstraBe  170 


CONSTRUCTA 
BAUAUSSTELLUNG  1951 
HANNOVER  3.VII.-12.VIII. 

LANDESPLANUNG 

STADTEBAU  UND  ORTSGESTALTUNG 
BAUPLANUNG 
ABC  DES  BAUENS 
INGEN1EURBAU 
BAUWIRTSCHAFT 
AUSLAND 

BAUEN  AUF  DEM  LANDE 
DAS  KLEINE  HAUS 
ZENTRALBOCHEREI 
KONGRESSE  UND  TAGUNGEN 


Die  Deutsche  Bundesbohn  gewdhrt  Tarifvergunstigungen  • Sonder 
zuge  und  Gesellschaftsreisen  durch  DER- Reiseburos  • Auskunfte 
erteilt  CONSTRUCTA  Hannover-Messeaelande 


FeuerlOschep 


M.  u.  G.- 

Universal- 

gerdte 

Hand-  und  Torni- 
sler-Feuerloscher 
i.  NaB,  Schaum, 
CO2  und  Tetro 

H.u.G.- 

Schaum- 

nebeigerdte 

iahrbar  - tragbar' 
DRP.angemeldet 


JULIUS  SANDNER 

H.  u.  G.-Werk  f.  hochwert.  Feuerloscbgerale 

Karlsruhe-Durlach 

AuerstraBe  22  — Telefon  917  84 


SEIT  36  JAHREN 

cTQLuftfilter 

fur  alle  Zwecke 

Alfred  Budii  G.m.  b.H. 

Lufffllterbau  Berlin -Tempelhof 
Manfr.v.R!chthofen-Str.15.  Ruf 66 431 1 


KREUZSTROMWERK 


200  kg 
SchweiB-  und 
Schneidbrenner 
Druckminderer 
Lotgerate 

Lichtbogen-SchweiB- 

umspanner 


AUTOGENWfRK  ZINSER 
E B ERS  BACH  f FILS  ( WU  RTT.) 
GEG  RUNDET  1098 


Kreuzstrom- 

Stahlringgliederkessel 

fur  Warmwasser 
HeiBwasser 
Niederdruckdampf 

fur  feste,  gasformige  und 
flijssige  Brennstoffe 


GMBH  • HAGEN  i.W. 
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Wir  empfehlen 

Luftungsgrundsdtze 

Fur  Bauherren,  Architekten  und 
Luftungsfachleute 
20  Seiten,  geheftet  DM  1,50 

VDI-Luftungsregeln 
DIN  1946 

Liiftung  von  Versammlungsraumen 
A 4,  12  Seiten,  geheftet  DM  3,25 

VDI-Riditlinien  2300 

Heizfechnische  Anlagen 

A 4,  16  Seiten,  6 Bilder  und  14Ausfuhrungs- 
beispieie  DM  2,25 

VDI-Richtlinien  2301 

Liiftung  von  Arbeifsraumen 

in  Gewerbe-  u.  Fabrikbetrieben 

A 4,  8 Seiten  mit  4 Bildern  DM  1,50 


VDI-Riditlinien  2302 

Liiftung  von  groBen  Kitchen 

A 4,  8 Seiten  DM  1,25 

Arbeitsmappe 
des  Heizungsingenieurs 

A 4,  75  Arbeitsblatter  in  Knopfmappe 
DM  15,— 

VDI-MItglleder  erhalten  auf  oblge  Preise  10%  NachlaB 

DEUTSCHER  INGENIEUR -VERLAG  GMBH 

Verlag  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 
Dusseldorf  • Ingenieurhaus 
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BARTEL-LUFTFILTER 


fur  Industrie  und  Hygiene 

Willi  Bartel  - Luftfilterbau,  Berlin-Steglitz,  MenkenstraBe  23,  Ruf  722920 


E&PATIC 


Hochleistungsliilter  Typ  ga 


ERICH  MULLER 


in  LeichtmetallguB  fiir  alle 
Zwecke  und  universelle  Ver- 


Vollautomatische  Olfeuerungsanlagen 

Berlin  SW  29,  GneisenaustraBe  66 


wendung,auchinexplosions- 
sicherer  Ausfuhrung  fiir  die 
chemische  Industrie,  mil 


200  — 2000  mm  Raddurehm. 


Interessenverfreter 


fiir  groBere  Bezirke. 


Albert  Gsell  WarmekraH  u.  Warmetechnik 
W E I N H E I M (BergstraBe 


Blechkonstruktionen, 
Stanz-  und  Ziehteile 


Seif  70  Jahren 


JOSEF  WOLF  METALLWARENFABRIK 

Betzdorf  / Sieg  1 


Bender's 


*&+ 


Rohre  alter  Art 


n e u und  gebraucht,  auch  guBeiserne  Rohre 
bis  zu  den  groBten  Durchmessern  und  Wand- 
stdrken  gegen  Kasse  laufend  zu  kaufen  gesucht 


Heizkessel- 
und  Ofenkitf 


VEREINIGTE  WERKE 


W.  Breidenbach  • Remscheid 

T e I e f o n - N r.  4 5 5 514  u>  d]  4 5*9  [6’5 


Bender  & Mayer 


Stahlheizkessel 

fOr  Warmwasser-  und  Niederdruckdempf 
Bewdhrter  AHesbrenner 

Niederd  ruck-Dam  pf  kessel 

fur  OQwerbJiche  Zwecke 


Spez.*  Kessel  mil  Oel-.  Gas-,  komb.  KonJe-  und 
Sapsmehlfouenjng 
Fordem  Sto  Prospekto  on  I 


.OCV  Fo rdern  S»e  Prospekto  or»l 

L.  S P.  LERSCH.  Appsratebau 

UOLAOBRCN  Q RMtrOTtR  SIR.  ZJ1  . RUE 


Si  alii-  ippenrolire 

Jlullerliilzer 
^Ceiziallerim 
Qftenlllaloren 
09  anMtifll-c^Ceizapparali 

J^elii^lim^s-'^lpparale 

HERMANN  GRAUHAN’MDLHEIM*RUHR 


Tet.-Sa.-Nr  4 16  45  GEGRUNDET  1876  Postfach  368 


Temp.-Regler  f.  a.  Zwecke  • Klappen- 
regler  -Mischapparate  • Schmutzfanger 
Dampfstauer  • Schnellentleerer  • Ent- 


und  Bel ufter  • Schalter  f.  GefaBe  und 


Pumpen  • Speiseapparate-  Signalappa- 
rate  • Magnetventile  • Feuerungsregler 


t.  uiiiims,  Diisseidorl 


oder  Fachhandel 
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A.W.SCHIRPg 


fur  Industrie 


LUFTFILTER 

und  Hygiene 


A.  W.  Schirp  Kom.-Ges.  DORTMUND  Kleverstr.  17  - Tel.  41585 


Doppelseitige  Ventilatoren 

mit  Gleitlagerung  und  Keilriemen  furgerauscharmen 
Betrieb 

2 Stuck  2 x 900  mm  Saugoffnung  Q,  1000  kg  Stuck 

5 „ 2x1100  mm  „ Q,  1480,  kg  n - 

3 „ 2 x1200  mm  ,,  Q,  1800  kg  ,, 

6'  „ 2x1450ffim  „ Q,  2065  kg  „ 

sofort  lieferbar 

Anfragen  unter  HLH  26  an  den  Deutschen  Ing.-Verlag 


Fabrikneue  Nad  el  lager 

■ " ‘ 8200  Stuck  mit.Klauen  Nd  22x40 

' 7500  „ mit  „ Nd  28x50 
400  „ ohne  „ Nd  25x47 
400  ,,  ohne" ,,  Nd  30x52 

Fabrikneue  Kegelrollenfager 

100  Stuck  Nr.  32218,  90  mm  Boh  rung 
, sofort  lieferbar  ’ ' 

Anfragen,unterHLH25  anden  Deutschen  Ing.-Verlag* 


Bedeutende  Herd-  und  Ofenfabrik  Westdeutschlan.ds  sucht fOr 
die  Leltung  ihrer  Abt.  Heizungsherde  einen 

eriahrenen  Heizungs-Fachmann 

Herren,  die  fiber  gut  fundierte  kaufmfinnlsche  und  technlsche 
Kenntnlsse  auf  diesem  Spezialgebiet  verffigen,  wollen/ihre  Be- 
werbung  elnrelchen  unter  Belffigung  des  Lebenslaufes,  eines 
Fotos  und  Zeugnisabschriften  und  Angabe  der  Gehaltsansprfiche 
unter  HLH  35  an  den  Deutschen  Ingenieur-Verlag. 


A-  Beratende  IngenieuVe  VBl  in  den 

Arbeitsgebieten  Heizung-  Luftung  - Haustechnik 

Die  Ingenieure  ubernehmen  fachmfinnisch  und  unabhdnglg:  Gutachlen, 
Beratung,  Planung,  Bauieitung  nach  der  Gebuhrenordnung  der  Jnge- 
nieure.  - Die  Anschrlft  der  Gesch&ftsstelle  des  „Vereips  Beratender 
Ingenieure*4  1st:  (22a)  Dusseldorf,  Venloer  StraBe  6. 


O.H.  Brandi  Dipl.-lng.  VDI  u.  VBl 
Koln,  Eisenmarkt  2 
.Telefon  71  937 

Heizungs-,  Luftungs-,  KHma^T  ' 

Trocken-Technik, 

Warmewlrtschaft 

Werner  Dubois  VBl  u.  VDI 
(21b)  iserlohn  L Westf. 

Schuttestr.  9.  Telefon  34  12 

Wfirmewlrtschaft, Heizung,  Luf- 
tung u,  Gesundheltstechnlk 

Allg.  Maschlnenbau 

Alfred  Popp  VDI/VBI 

Dusseldorf,  Julicher  Str.  31 

Telefon  - 4 35  33.  - <* 

^offentl.  best.  u.  vereidlgter  Sach- 
verstdndlger  f.  Heizungs-,  LUf- 
tungs-  u.  Kilmaanlagen  '■  • 

C.  A.  Seltmann 

Heidelberg,  Neuenhelmer  Land- 
StraBe  52.  Telefon  29  75 

Heizungs-,  LUftungs-  und  Ge- 
sundhcltstechnlk,  Fernhelzwerke 
und  Stddteheizungen 

1 . ,*■  i 

Staatliche  Meisterschule  - 

lur  des 

Blechrier-,  Installations-  und  Zentralheixungsbauerhandwerk / 

mit  enschlleBender  Meisterpriifung 

Fachschule  fUr  Iristallationstechnlk 
Fachschule  fUr  Helzungstechnlk  . 1 * 

Bestehen  der  Steatspriifung  nech  dem  2.  Semester  berechtigt  zur  Fiihfung  der 
Berufsbezeichnung  : Staatllch  geprilfter  Installations-  bzw.  Helzungstechniker. 

(17a)  Karlsruhe*  AdlerstraBe  29  s 

Beginn  der  WintersemeSter  1951/52  am  24.  September  1951. 
AnmeldeschluB  8.  September  1951. 

Merkblatt  und  Anmeldebogen  sind  durch  die  Direktion  erhalllidh. 


-NEBENVERDIENST 

fiir  Fachleute  auf  dem 
Energie-  und  Wdrme- 
gebiet,  Naheres  unter 
' HLH  29  an  den  D.  Ing.-Verlag. 


io  stuck  ventilatoren 

2 seltlg  saugend,  Luftlelstung 
25000  cbm/h,  Gesamtpressung 
60mmWS,  ungebr.,  preisgfinst. 

abzugeben.  WALTER*  CO., 
Hannover-Waldheim. 


BalverWerk 

G.  m.  b.  H 

l Balvei.W.,Ruf  347U.346 


ft 

ill  111 

L3  P 

THERMOMETER 

DIPPEL  t GOTZE 


PM  *9 


Wirksame 


Fur  d.  Vertr.  eines  mineroliaurcfreicn  KESSEL-  u.  MILCHSTEINIOSEMITJELS 
(Nome  gesch.)  (auch  lur  Fo.  d.  Hcizungsbrondie  u.  d.  Molkcrcibedarl  geeignet) 
werden  I.  d.  Bundesgeb.  (n.  Poslleitz.)  a.  gute  Provision 

RUHRIGE  GEHERALUERTRETER  techn.  Allgemeinbildg.  verlugen. 

„EKRAIIT"-Ges.,  STUTTGART. WEIL  i.  0 0 R F,  Postiock.  43/a ' 


Wir  suchen  zum  sofortigen  Eintrltt  bei  guter  Bezatilung 
(Umzugkosten  werden  vergfitet)-  ... 

>.  2 Heizungsirigenieure  th,  htl 

mit  fiberdurchschnittlichem  Konnen  und  groBem  Interesse 
ffir  Sonderaufgaben. 

Ausfuhrliche  Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Llchtbild  und 
-Zeugnisabschriften  sind  zu  richten  an:  ••  <■ 

Fa.  H.  Neumeyer  G.m.b.H.  Heizung,  LUftung,  sanltfire 
* Anlagen,  Strahlungsheiz. 

Saarbrucken  - Gersweiler,  , , 

HauptstraBe  11  .. 


LANGBEIN  &ENGEIBRACHT0H6 

Bau  I ufttechnischer  Anlagen 

BOCHUM 


Rheinische  Maschinenfabrik  sucht 

Konstruktiohsingenieur 

fur  T rocknungsanlagen,  der  in  der  Lage  ist,  Konstruktions- 
gruppen  zu  leiten  und  nach  eigenen  Ideen  neue  Anlagen  zu 
entwerfen. ' 

Ausffihrliche  Angebote  mit  Zeugnisabschriften,  bisheriger 
Tfitigkeit  und  Gehaltsanspruchen  unter  HLH  34  an  den  Deut- 
schen Ingenieur-Verlag. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


HLH  Bd . 2/4 


Venfiiatoren 

Wandlufterhifzer 

Gaslufterhifzer 

Lamellenkalorifere 

Radiatoren 


Bitte  fordern  Sie  unsere 
Unterlagen! 


Hager  & Weidmann  A.  G. 

Bergisch  Gladbach  3 Ruf2451 


s Mju 


Luftheizer  „Thermon" 

cf ’me  ^ciLicl'uttliclet  j^etnele ! 

Kurze  Anheizzeit 
Hohe  Heizentwicklung 

, Gleichmaftige  Wdrmeverteilung 

Saubere,  wirtschaftliche  Arbeitsweise 

BENNO  SCHILDE  MASCHINENBAU  A.-G 
BAD  HERSFELD 


il^ungshecde 


■ Hochleisfungs- 

Schraubenliifter 

Ventllntorenfabrlh  Oelde 
0.  m.  b.  H. 

Oelde  I.  Westf. 


o Verlangen  Sie  bitte  Prospekfe 

W.  KREFFT  AKTIENGESELLSCHAFT 
GEVELSBERG  i.W. 


IRMER  & ELZE 

BAD  OEYNHAUSEN 

ham 

J Gcgriindct  1903  Tel.  6038/6039 

t]  AbteilungKesselbau: 

| Stahlrohr- 

1 1 r * i 

I korbrostkessel 

4p  * l-M 

f ' fur  WW  u.  ND 

| I 

30  Jahre  bewiihrt,  zuuer- 

_£S2l 

Pj-*’  lassig,  sparsamer  Brenrt- 
I,  stoffverbrauch 

Emailschilder 

fOr  jeden  Verwendungszweck,  insbesondere  fur  Hei- 
zungsanlagen  mit  beliebigen  Aufschriften,  Abbildun- 
gen,  Firmenzeichen  usw.  liefert  in  alien  Farben  kurz- 
fristig  und  sauber 

EPIlSt  Heene,  Emailschi.lderfabrik 

Germershelm  a.  Rhein 


Sorg,  Dusseldorf  10/1 


mil  Kupf  erbotterie 
vereinigl  Heizung  und  Warm- 
wcmerbcreiturig  auf  kleinstem 
Room  ohne  Boileranlage 
Der  ideale  Kessel  fur  dos 
Wo  h n h o.u  s 

Tausendfach  bewohrt  u.  gelobt 
Prospekt  u.  Berofung  kostenfos 


BERGFELD&HEIDER 

BURSCHEIO,  BEZ.  DUSSELDORF 


fur  Industrie  ■ Hygiene  • rahrzeuge 


Ingenieur-BOros 

Eiien  • Ruhr,  Tfipferstr.  6?  Rvf  3 13  3? 
Fronkfurt  - M..  W6hfer*tr.  3 Ruf  7 67  27 
Hamburg,  Innocentiottr.  33  Ruf  55  40  <5 
Hannover- K..  Borchertstr.  ? Ruf  5 64  88 
Heidelberg,  Moltkeitr.  23  Ruf  30  39 
Leipzig  W 31,  Tischbeinitr.  3 Ruf  4 5094 
Munchen  Reichenbodistr.  29  Ruf  2 02  96 
NOrnberg,  SchleiermocherUr.  13  Ruf  5 27  <8 
Stuttgart,  NifteUlroO*  45  Ruf  6 89  27 

Ausfand-BOros 

Rottetdom  • ChoHero*  • Luxembourg  • Oslo 
Stockholm  • Kabenhovn  • Wien  ■ fiudopctl 
Madrid  • Athtn  • Ankara  • Cairo  • Tokio 


lilima 

Spiralrippenrohre 

fur  Heizung 

und  Kiihlung 

• 

fertige 

Rohrsysteme 


JACOB  KIERDORF  OHG 

IKOLN  RUF  <0)91/1514  • B E R G - G L A D B A C H . RUF  2941/421 


Beilagen  : 


Rheinische  Rohrenwerke  AG.,  Mulheim-Ruhr 
Summa  Feuerungen  GmbH.,  Schwarzenbach-Saale 


Verlag  von  R.  Oldenbourg,  Munchen 
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Der  neue 
„Ziso" 
Gegenstrom- 
kessel 

mit  hochstem 
Wirkungsgrad  u. 
niedrigstemBrenn- 
stoffverbrauch  fur 
Wasser,-  u.  Nie- 
derdruckdampf  v. 
42  500  bis 
182000  WE  lb 


Patentamtlich  geschiitzt  unter  Gm  Nr.  T 608  492 

Normale  Heizkessel  von  12750  bis  59500  WE/b 
Boiler,  Druckkessel,  GefaBe  nach  DIN,  Badeofen, 
Rauchrobre,  Knie  in  geschweiBter  Ausfubrung. 

FORDERN  SIE  B I T T E P R O S P E K T E AN. 

ZIMMERMANN  & VONHOF  o.  H.  G. 

Fabrik  fiir  Zentraiheizungskessel 
Berg.-Neukirchen  uber  Opladen,  Hiischeid  69 

M i tg  I i e d des  Stahlheizkessel-Verbandes 


Deutscher  Ingenieur-Verlag  GmbH.,  Dusseldorf,  Ingenieurhaus,  Prinz-Georg-Str.  77,  Tel. 43351  — Gesellschaftskapital:  20000  DM,  davon  Vereln  Deutscher  Ingenieure 
DUsseldorf  3/5,  h.  Bluhm,  Dusseldorf,  2 /5  Gesellschaftsanteile.  — Fur  den  Anzeigenteil  verantworflich:  Heinrich  Magener;  DOsseldorf.  — Anzeigenpreise  laut 

Tarif.  — Bezugspreis  halbjdhrlich  (3  Hefte)  7,50  DM.  — Bestellungen  an  den  Verlag  oder  durch  den  Buchhandel.  — Druck:  Industriedruck  AG.  Essen.  

Copyright  1950  by  Deutscher  Ingenieur-Verlag  GmbH.,  Dusseldorf.  — Printed  in  Germany. 
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klettert  seit  1945  die  Kurve  des 
westdeutschen  Stromverbrauchs  — 
eine  durchaus  natiirliche  Entwick- 
lung,  die  sich  vor  allem  aus  der 
wiederaufstrebenden  Industrialisie- 
rung  ergibt. 


4280 


1950 


Andere  Lander  sind  uns  auf  diesem  Wege 
weitvoraus.  Beiihnenist  der  Stromverbrauch 
je  Einwohner  bedeutend  hoher  als  in  West- 
deutschland.  Aber  der  Vorsprung  verkiirzt 
sich  zusehends  — ganz  besonders  in  den 
letzten  Monaten.  Hieraus  ergeben  sich  SchluB- 
folgerungen,  an  denen  Westdeutschland  nicht 
mehr  yoriibergehen  kann. 


1907 


1927 


1704 


873 


897 


(Zahlen  iiber  den  Saulen  = Kilowattstunden  Jahresstromverbrauch  je  Einwohner) 
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aus  einer  Forschungs-  und  Entwicklungsarbeit  von  fast  sechs 
Jahrzehnten  stehen  hinter  den  Warnungen  der  Vereinigung 
Deutscher  Elektrizitatswerke  — VDEW,wie  sie  auf  ihrer  ersten 
Mitgliederversammlung  nach  der  Neugriindung  in  Mainz  vom 
29.  und  30.  Jariuar  '1951  ausgesprochen  wurden.  Es  muB  zu 
ernsten  Entwicklungen  in  der  westdeutschen  Elektrizitats- 
versorgung  fiihren,  wenn  die  von  ihrem  Griindungsvorsitzen- 
den,  Herrn  Generaldirektor  Dr.  Ing.  E.  h.  Pirrung,  geforder- 
ten  Voraussetzungen  nicht  unverzuglich  erfiillt  werden: 

1.  Anpassung  der  Strompreise  an  die  erhohten  Selbstkosten; 

2.  Ausreichende  Kohlenbelieferung  aller  Kraftwerke; 

3.  Deckung  des  dringendsten  Kapitalbedarfs  fur  den  weiteren 
Ausbau  der  Elektrizitatswirtschaft,  der  nach  groben  Schat- 
zungen  in  den  nachsten  acht  bis  zehn  Jahren  mit  etwa  7,4  Mil- 
liarden  DM  anzusetzen  ist.  Keinerlei  „versteckte“  Reserven 
stecken  in'dieser  Summe.  Sie  ist  auf  der  Preisgrundlage  vom 
Januar  1950  berechnet  und  mit  alien  Vorbehalten  zu  bewerten, 
die  sich  hieraus  ergeben. 

Einwandfreie  statistische  Unterlagen  im  Besitz  der  VDEW 
beweisen,  daB  sich  der  Elektrizitatsverbrauch  mit  dem  nor- 
malen  Wachstum  der  Wirtschaft  innerhalb  zehn  Jahren  ab 
1949  verdoppeln  wird.  Was  unternimmt  Westdeutschland,  um 
dieser  Entwicklung  gerecht  zu  werden?  In  alien  Landern  der 
Bundesrepublik  entstehen  neue  Fabriken  der  Konsum-  und 
Produktionsgiiterindustrien,  ohne  die  GewiBheit,  daB  die 
darin  neuinstallierten  Einrichtungen  noch  1953  mit  elektri- 
schem  Strom  gespeist  werden  konnen. 

Amerika  weiB  besser,  worum  es  geht.  In  seinen  Erweiterungs- 
planen  steht  die  Elektrizitatswirtschaft  mit  an  erster  Stelle.  Im 
laufenden  Jahr  planen  die  Vereinigten  Staaten  einen  Zuwachs 
an  Kraftwerksleistung,  der  der  Kapazitat  aller  vorhandenen 
westdeutschen  Werke  entspricht!  Sollte  das  nicht  der  west- 
deutschen Wirtschaft  zu  denken  geben? 
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DIE  MAINZER 
RESOLUTION 


Die  Vereinigung  Deutscher  Elektrizitatswerke  — VDEW  — hat  am 
30.  Januar  1951  in  ihrer  ersten  Mitgliederversammlung  festgestellt,  daB  sie 
mit  612  Werken  mehr  als  90%  des  gesamten  offentlichen  Strombedarfs  er- 
faBt.  Sie  betrachtet  sich  deshalb  als  berufene  Vertreterin  der  deutschen 
Elektrizitatswirtschaft. 

Die  VDEW  lenkt  die  Aufmerksamkeit  der  Bundes-  und  Landerregierungen 
und  der  Parlamente  sowie  der  gesamten  Offentlichkeit  auf  die  in  diesem 
lebenswichtigen  Wirtschaftszweig  entstandene  kritische  Lage. 

Unter  Ausschopfung  der  letzten  Reserven  haben  es  die  Werke  vermocht, 
in  beachtlichem  MaBe  die  durch  Kriegs-  und  Nachkriegseinwirkungen  ent- 
standenen  Zerstorungen  zu  beseitigen,  notwendige  Erweiterunge'n  vor- 
zunehmen  und  dadurch  dem  standig  anwachsenden  Bedarf  zu  folgen.  Ob- 
wohl  sich  in  einem  immer  starker  steigenden  MaBe  ein  MiBverhaltnis 
zwischen  Einnahmen  und  Kosten  herausbildete,  konnten  die  Elektrizitats- 
werke diese  Leistung  vollbringen,  allerdings  nur  unter  Inkaufnahme  einer 
erheblichen  technischen  und  wirtschaftlichen  Uberbeanspruchung,  die  nicht 
mehr  weiter  fortgesetzt  werden  kann.  Der  Nachholbedarf  schon  fur  die 
jetzige  Versorgung  ist  enorm. 

Fur  die  nachsten  Jahre  sind  Versorgungskrisen  schwersten  AusmaBes  un- 
vermeidlich,  wenn  nicht  grtindliche  Abhilfe  geschaffen  wird.  Die  yorhan- 
denen  Erzeugungs-  und  Verteilungsanlagen  mussen  wieder  voll  instand 
gesetzt  und  die  der  kiinftigen  Entwicklung  entsprechende  zusatzliche 
Kraftwerksleistung  einschlieBlich  der  notwendigen  Reserven  ebenso  wie 
die  Ubertragungseinrichtungen  bereitgestellt  werden.  Dazu  werden  Mittel 
in  Hohe  von  7,4  Milliarden  D-Mark  einschl.  des  Bedarfs  fur  die  Eigen- 
anlagen  der  Industrie  innerhalb  der  nachsten  8 — 10  Jahre  benotigt. 

Diese  Investitionsmittel  .sind  nur  zu  erhalten,  wenn  die  Versorgungs- 
anlagen  wieder  auf  eine  wirtschaftlich  gesunde  Grundlage  gestellt  werden. 
Angemessene  Ertrage  sind.erste  Voraussetzung  hierfiir. 

Im  Gegensatz  zu  alien  wesentlichen  Wirtschaftszweigen,  wo  man,  wie 
etwa  bei  den  Produktionsgiiterindustrien,  am  Ende  doch  die  Preise  frei- 
gab,  hat  der  Staat  den  seit  1936  bestehenden  Preisstop  fur  die 
Energiewirtschaft  aufrechterhalten.  In  seiner  Hand  liegt  es  daher, 
entweder  der  Elektrizitatswirtschaft  angemessene  Preise  zuzugestehen,  oder 
ihr  in  Angliederung  an  die  freie  Marktwirtschaft  selbst  die  Bildung  kosten- 
echter  Preise  zu  ermoglichen.  Sonst  verliert  sie  sowohl  ihre  Kreditwiirdig- 
keit,  als  auch  die  Moglichkeit,  ihre  Versorgungsaufgaben  zu  erfiillen. 

Die  VDEW  richtet  deshalb  den  Appell  um  Verstandnis  und  Hilfe  an  die 
breite  Offentlichkeit,  damit  die  Vorbedingungen  fur  eine  technisch  und 
wirtschaftlich  gesunde  Entwicklung  geschaffen  werden.  Rasche  Hilfe 
im  Sinne  einer  angemessenen  Strompreisregelung,  der  Sicherung  der  not- 
wendigen Investitionsmittel  und  der  Kohlenversorgung  tut  not.  Dann, 
aber  nur  dann,  wird  die  offentliche  Elektrizitatsversorgung  in  der  Lage 
sein,  ihren  Beitrag  zu  dem  weiteren  Aufbau  der  deutschen  Wirtschaft  und 
der  Forderung  der  allgemeinen  Wohlfahrt.  zu  leisten. 
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Generaldirektor  Dr.  lug.  E.  h.  Pirrung 

VlM  usi  seii  yevtem . . . 


Nicht  erst  seit  gestern  befaBt  sich  die  Vereinigung 
Deutscher  Elektrizitatswerke  — VDEW  mit  den 
Fragen,  die  nun  ganz  im  Vordergrund  der  west- 
deutschen  Elektrizitatsplanung  stehen.  In  seinem 
weitausgreifenden  Vortrag  auf  der  Mainzer  Tagung 
schilderte  Generaldirektor  Dr.  Ing.E.  h.  Pirrung,  wie 
ahnliche  Probleme  schon  in  und  nach  dem  ersten 
Weltkrieg  gemeistert  werden  muBten.  Die  von  ihm. 
skizzierte.Geschichte  der 
VDEW,  ihr  Aufstieg  von 
den  ersten  Vorlauferin- 
nen  zur  heutigen  Organi- 
sation, ist  ein  einziger 
Weg  des  Ringens  um  die 
Losung  solcher  Fragen. 

Bemerkenswert  ist  in  den 
einzelnen  Epochen  der 
VDEW,  die  durch  die 
Anfangsjahre  1892,  1917, 

1933,  1945  gekennzeich- 
net  sind,  die  standige 
Wiederkehr  einheitlicher 
Aufgaben  (sieheAnhang). 

Das  Ringen  ' begann, 
wie  Dr.  Pirrung  auf  der. 

Mainzer  Mitgliederver- 
sammlung  feststellte,  am 
8.  7. 1892  mit  derTagung 
der  Direktoren  Deutscher 
Elektrizitatswerke  unter 
Fiihrung  von  Herrn  Dr. 

Gusinde  in  Berlin.  Ne- 
ben  vielen  Fragen,  die 
noch  heute  hochste  Ak- 
tualitat  besitzen  (Zahler- 
wesen!),  wurde  schon  damals  der  BeschluB  gefaBt, 
eine  Kommission  fiir  Statistik  einzusetzen ! Die  erste 
Voraussetzung  jeglichen  planenden  Handelns,  die 
Klarheit  durch  eine  untriigliche,  zuverlassige  Statisdk, 
sollte  zuallererst  geschaffen  werden. 

Und  dann,  wie  weiter  von  Dr.  Pirrung  in  Mainz  be- 
richtet,  der  nachste  Schritt  zu  gesichertem,  erwei- 
tertem  Wissen,  die  Einbeziehung  aller  erreichbaren 
Erfahrungen  des  Auslandes:  „Bemerkenswert  ist, 
daB  schon  auf  der  zweiten  Jahresversammlung  in 
Dresden  eine  Anzahl  auslandischer  Elektrizitats- 
werke vertreten  war.  In  der  Folgezeit  sind  eine  ganze 
Reihe  solcher  Werke  der  Vereinigung  beigetreten. 
Die  VDEW  hat  sogar  Jahresversammlungen  1898 
in  Kopenhagen,  1903  und  1928  in  Wien,  1908  in 
Brussel  und  1910  in  Kristiania  (Oslo)  abgehalten.“ 


Ein  Streben  nach  Klarheit  auch  in  den  wirtschaft- 
lichen  Fragen,  um  die  es  heute  wiederum  geht,  dik- 
tiert  schon  bald  nach  der  Jahrhundertwende  die 
■ Arbeit  der  VDEW.  In  den  Worten  des  Vortragen- 
den:  „In  den  ersten  Jahren  des  zwanzigsten  Jahr- 
hunderts  lag  das  Hauptgewicht  der  VdEW- Arbeit 
auf  der  technisch-wissenschaftlichen  Seite.  Etwa  von 
1907  an  gewannen  dann  auch  die  wirtschaftlichen 
Fragen  einen  breiten 
Raum.“  ■ 

Die  Hohe  der  Strom- 
preise,  heute  wiederum 
das  Thema  "1,  stand 
friih  im  Mittelpunkt  der 
VdEW-Beratungen.  Dr. 
Pirrung:  „In  den  Arbei- 
ten  der  Vereinigung  nah- 
men  Tariffragen  schon 
vonAnfang  an  breitesten 
Raum  ein.“ 

Auch  fiir  die  Kohlen- 
versorgung  in  ange- 
spannten  Zeiten  beste- 
hen,  wie  Dr.  Pirrung 
hervorhob,  alte  Erfah- 
rungen: „Der  erste  Welt- 
krieg brachte  erstmalig 
die  Elektrizitatswerke  in 
die  bis  dahin  nie  gekannte 
unangenehme  Situation, 
daB  die  Kohle  knapp  zu 
werden  begann. Man  ver- 
suchte  es  damals  miteiner 
Koksbeimischung,  die 
sich  aber  im  Betrieb 
nicht  bewahrte.  Eine  um  diese  Zeit  vorgenommene 
Kohlepreiserhohung  zwang  zu  einer  Erhohung  der 
Strompreise  . . .“ 

Nach  dem  ersten  Weltkrieg  stellte  die  Kohlezwangs- 
wirtschaft  die  Elektrizitatsversorgung  vor  ahnliche 
Probleme,  wie  wir  sie  heute  wieder  erleben. 

Der  Grund  fiir  die  Verknappung  war  auch  damals 
in  den  hohen  Exportquoten  zu  sehen,  es  muBten 
Stromverbrauchseinschrankungen  fiir  alle  Verbrau- 
cher  iiber  250  kWh/Jahr  durchgefiihrt  werden.  Die 
Vielgestaltigkeit  der  Strompreise  machte  es  erforder- 
lich,  in  griindlicher  Uberlegung  zu  einer  moglichst 
einheitlichen  Gestaltung  fiir  Tarifabnehmer  zu  kom- 
men . . . ! In'der  Gegenwart  gehoren  solche  und  weiter- 
greifende  Fragen  wiederum  zu  den  Hauptaufgaben 
der  VDEW.  Sie  hat  nach  den  Worten  Dr.  Pirrungs 
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„einheitlich  gegeniiber  Behorden  und  gesetzge- 
benden  Korperschaften  in  alien  Fragen  des  Energie- 
rechts,  Preisrechts,  Kartellrechts,  Zahlerpriifwesens 
usw.  aufzutreten“  und  u.  a.  auch  „eine  Sicherung  der 
Prioritat  bei  der  Beschaffung  von  Bau-  und  Betriebs- 
stofTen,  insbesondere  Kohle,  einheitlich"  anzustreben. 

Die  vordringlichste  Forderung  liegt  in  der  Siche- 
rung der  Finanzierung  der  Ausbauplane:  „Ohne 
Aufbringung  von  Mitteln  in  Hohe  von  rund  7,4  Mil- 
liarden  DM  in  den  nachsten  8 — 10  Jahren  keine  Siche- 
rung der  Stromversorgung,  einer  der  Grundlagen  des 
Wirtschaftslebens  schlechthin.“  Auch  die  zuriickge- 
bliebene  Nachholarbeit  der  vergangenen  Jahre  und 


der  ungeheure  Anstieg  des  Bedarfs  sind  besonders 
hervorzuheben.  Die  Elektrizitatswirtschaft  verfolgt 
hier  alle  Plane  aus  der  Erkenntnis  ihrer  fast  sech- 
zigjahrigen  Erfahrungen  heraus.  Uber  ihrem  Wirken 
steht  ein  volkswirtschaftliches  Gebot.  Sie  hat  die  ge- 
setzlich  auferlegte  Pflicht,  jeden  mit  Strom  zu  ver- 
sorgen  und  muI3  die  Stimme  erheben,  wenn  die  Erfiil- 
lung  dieser  Yerpflichtung  gefahrdet  erscheint. 

Dieser  Augenblick  ist  gekommen.  Aus  ihrer  Ver- 
antwortung  der  deutschen  Offentlichkeit  gegeniiber 
muBte  die  YDEW  in  Mainz  ihre  Warnungen  aus- 
sprechen.  Wird  die  Regierung,  wird  das  Parlament, 
wird  die  Offentlichkeit  auf  sie  horen? 


EPOCHEN  DER  VDEW 

Aus  dem  Mainzer  Vortrag  vori  Dr.  Pirruiig 


1 .  Epoche : 


1892 — 1916 
8.  7.  1892 


Juni  1893 

5.  u.  6.  6. 
1894 

1898 

1.  10.  1901 

1903 

1905 

1908 

1910 

1913 

April  1916 


Tagung  der  Direktoren  Deutscher  Elek- 
trizitatswerke  in  Berlin  (Verbandsgriin- 
dung  zuriickgestellt,  aber  bereits  drei 
Kommissionen  gegriindet). 

Dresdener  Tagung  (noch  keine  endgiil- 
tige  Losung  der  Organisationsfrage). 
Jahresversammlung  in  Leipzig  („Ver- 
einigung  der  Vertreter  von  Elektrizitats- 
werken“  gegriindet). 

J ahres  versammlung  in  Kopenhagen  (Ein- 
beziehung  auslandischer  Werke). 
Erstmals  ,,Mitteilungen  der  Vereinigung 
der  E!ektrizitatswerke“. 
Jahresversammlung  in  Wien.  - f . 

Griindung  der  Einkaufsstelle  der  Elek- 
trizitatswerke. 

Jahresversammlung  in  Brussel. 
Jahresversammlung  in  Oslo. 
Einrichtung  einer  Rechtsberatungsstelle. 
Neuorganisation  der  VdEW,  Anstellung 
eines  Geschaftsfiihrers.  - 


2.  Epoche: 


1917— 1932 

Januar  1917  Vereinigung  nach  Berlin  verlegt. 

1917  Hauptversammlung  genehmigt  Neuord- 

nung  der  VdEW  und  neue  Satzung. 
25jahriges  Bestehen  der  Vereinigung. 

20.  4.  1918  Eintragung  der  VdEW  in  das  Vereins- 
register. 

1924  Teilnahme  von  Vertretern  der  VdEW  an 

der  Weltkraftkonferenz. 

1928  Sondertagung  fiber  Tariffragen  in  Berlin. 

1.  10.  1928  Eigenes  Verwaltungsgebaude  in  Berlin. 


3.  Epoche: 

1933—1944 

19.  1.  1934  Namensanderung  der  VdEW.  Bis  1940 
„Reichsverband  der  Elektrizitatsversor- 
gung“  (REV).  1940  wieder  VdEW. 

1934  Wirtschaftsgruppe  Elektrizitatsversor- 

gung  „WEV“  zur  alleinigen  Vertretung 
ihres  Wirtschaftszweiges  gebildet.  REV 
bleibt  daneben  zur  Erfiillung  besonderer 
Aufgaben  bestehen. 

1938  Letzte Mitgliederversammlung  der  WEV 

in  Berlin. 


4.  Epoche: 

1945— 1950 

1 * 10.  1945  Alliierter  Kontrollrat  untersagt  Wieder- 
aufbau  der  VdEW. 

1946  Verbiinde  der  Elektrizitats werke  in  den 

einzelnen  Landern  gegriindet. 

23.  1.  1947  „Verband  der  Elektrizitatswerke  Nord- 
rhein-Westfalen/' 

9.  4.  1947  „Verband  Nordwestdeutscher  Elektrizi- 
tatswerke“  entsteht. 

1946 —  1947  Griindung  weiterer  Landesverbande  in 

verschiedenen  Landern. 

30.  9.  1947  Als  Dachorganisation  der  Bizone  AdEW 
in  Wiesbaden  gegriindet. 

1948  Aufbau  von  Landesverbanden  in  der 

franzosischen  Zone,  die  spater  der 
AdEW  beitreten. 

11.  8.  1950  Wiedergriindung  der  VDEW  beschlos- 
sen. 

1.  1.  1951  Ablosung  der  AdEW  durch  die  neue 
VDEW. 
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Der  Vertreter  des  Bundesivirtschaftsministeriums 
Ministerialrat  Dipl.  Ing.  Ulloth 


„Ich  mochte  Ihnen  versichern,  daB  ich  alle  Ihre 
Argumente  kenne,  die  entscheidend  dartun,  dad  der 
Weg  der  Kohle  iiber  das  Elektrizitatswerk,  nicht  nur 
trotz  der  Kohlennotlage,  sondern  auch  gerade  wegen 
der  Kohlennotlage  der  einzig  richtige  ist  und  daB  alles 
geschehen  wird,  durch  unermiidliche  Vertretung  die- 
ser  okonomisch  stichhaltigen  Auffassung  zukiinftig 
eine  ausreichende  Kohlenbelieferung  der  Kraftwerke 
zu  erreichen", — erklarteauf  der  Mainzer  Versamm- 
lung  als  Vertreter  des  Bundeswirtschaftsministeriums 
Ministerialrat  Dipl.  Ing.  Ulloth. 

Bonn  kennt,  wie  der  Ministerialrat  nochmals  an  an- 
derer  Stelle  mit  einleuchtenden  Zahlenbeispielen 
zeigte,  auch  die  iibrigen  Argumente  der  Elektrizitats- 
wirtschaft,  • die  zu  den  in  Mainz  ausgesprochenen 
Warnungen  veranlaBten. 

Der  Ministerialrat : „Es  rnuB  als  eine  unabdingbare 
Voraussetzung  erkannt  werden,  daB  die  Elektrizitats- 
wirtschaft  technisch  und  wirtschaftlich  leistungs- 
fahig  und  gesund  erhalten  wird.  Die  heutige  Preis- 
stellung  laBt  demgegenuber  ernstlich  befiirchten,  daB 
zahlreiche  Unternehmen  die  notwendigen  Abschrei- 
bungen  nicht  mehr  erwirtschaften  und  hierdurch  die 
Sicherheit  der  Stromversorgung  stark  beeintrachtigt 
wird.  Jede  Unsicherheit  der  Belieferung,  Einschran- 
kung  oder  Unterbrechung  aber  fiihrt  zu  Erschwerun- 
gen  in  der  Produktion  und  erheblichen  Schadigungen 
der  Wirtschaft,  die  in  einem  groBen  MiBverhaltnis 
stehen  zu  dem  Aufwand,  der  heute  zur  Erhaltung  der . 
Betriebstiichtigkeit  der  Anlagen  erforderlich  ware." 


Offiziell  wurde  von  Herrn  Ministerialrat  Ulloth 
anerkannt,  daB  die  Elektrizitats  wirtschaft  jahrlich 
eine  Milliarde  DM  fur  Investitionen  benotigt.  Er 
stellte  zur  bisherigen  Beriicksichtigung  dieser  Tat- 
sache  noch  fest: 

,Der  Wissenschaftliche  Beirat  des  Bundeswirtschafts- 
ministeriums hat  dieser  Tage  bestatigt,  daB  durch 
eine  disproportionale  Entwicklung  der  einzelnen 
Wirtschaftszweige  u.  a.  die  Versorgungswirtschaft 
gegeniiber  anderen  Wirtschaftszweigen  zuruckge- 
blieben  ist . . . Die  Aufgabe  des  Augenblicks  muB 
daher  darin  bestehen,  die  heute  zur  Verfiigung  ste- 
henden  Investitionsmittel  bevorzugt  in  die  Elektri- 
zitatswirtschaft  einzuleiten." 

Aber  von  solcher  Erkenntnis  bis  zur  Verwirklichung 
dieser  Plane  ist  es  durchaus  kein  leichter  Weg.  Ent- 
gegen  steht  einmal  die  Begrenzung  der  Mittel,  vor 
allem  der  Auslauf  der  ERP-Zuwendungen  (Ulloth: 
„Die  Bereitstellung  von  ERP-Mitteln  iiber  den  ge- 
wahrten  Betrag  hinaus  ist  kaum  noch  zu  erwarten.“) 
Entgegen  steht  aber  auch  die  unzureichende  Auf- 
klarung  der  Offentlichkeit  iiber  die  Ge- 
fahren,  die  aus  einer  weiteren  Vernachlassigung  der 
Elektrizitatswirtschaft  entstehen:  „Ich  weiB  aus  mei- 
ner  taglichen  Arbeit  um  die  groBen  Sorgen  und  Note 
der  Elektrizitatswerke  und  kann  beurteilen,  daB  es 
ein  die  Hilfe  erschwerender  Mangel  bliebe,  wenn  Sie 
sich  der  Anregung  nach  weitgehender  Behandlung 
Ihrer  Angelegenheiten  in  aller  Offentlichkeit  nicht 
annehmen  wiirden." 
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Geschdftsfuhrer  der  VDJEW 
Dr.  Ing.  Roggendorf 

„1/HeUc  pM&Uziiai!" 


Auch  der  Geschaftsfiihrer  der  VDEW,  Dr.  Ing. 
Roggendorf,  stellte  auf  derMainzer  Tagung  fest,  daB 
eine  planvolle  wirtschaftspolidsche  Arbeit  der  Ver- 
einigung  ohne  Einwirkung  auf  die  Offentlichkeit 
nicht  denkbar  sei:  „Es  ist  zuzugeben,  daB  eine  ge- 
wisse  Zuriickhaltung,  iiber  Fragen  aus  unserem 
Kreis  in  der  Offentlichkeit  zu  sprechen,  auf  unserer 
Seite  vorlag.  Bei  der  Entwicklung,  die  die  politi- 
schen  und  wirtschaftlichen  Dinge  im  Bundesgebiet 
genommen  haben,  scheint  es  aber  nicht  richtig  zu 
sein,  diese  Zuriickhaltung  weiter  beizubehalten. 

Es  ware  falsch,  wollte  man  annehmen,  daB  die 
iibrige  Wirtschaft  schon  voll  iibersehen  kann,  welche 
gefahrlichen  Entwicklungen  sich  fiir  ihre  Rentabilitat 
durch  die  bisherigeVernachlassigung  derElektrizitats- 
werke  bereits  abzeichnen.  Wenn  eines  Tages  Strom- 
abschaltungen  unvermeidbar  sind,  kann  dies  zu  hef- 
tigen  Vorwiirfen  fiihren.  Darum  miissen  wir  diese  be- 
drohlichen  Aussichten  rechtzeitig  an  die  Presse  und 
den  Funkherantragen  und  den  Reportern  Gelegenheit 
geben,  daB  sie  sich  iiber  den  Stand  der  Dinge  auf 
Grund  untriiglicher  Unterlagen  unterrichten  konnen. 

Ich  zweifle  nicht,  daB  sie  diese  Fragen  interessieren 
werden,  sofern  wir  nur  die  Zusammenhange  volks- 
tiimlich  genug  schildern.  Das  kann  schon  bei  ein- 
fachen  Netzstorungen  geschehen,  aber  auch  bei  Kessel- 
schaden  groBeren  Umfangs  usw.  Hier  sollte  von  den 
Werken  stets  der  wahrheitsgemaBe  Hinweis  nie  ver- 
saumt  werden,  daB  sie  allein  eine  Folge  des  uns  auf- 
erlegten  Zwanges  sind,  dringende  Erneuerungen 
immer  wieder  zuriickzustellen. 

Wir  sollten  aber  auch  der  Presse  friihzeitig  unsere 
Erhebungen  unterbreiten,  aus  denen  sie  ersieht,  wie 
rapid  der  Stromverbrauch  zunimmt  und  daB  die  dar- 
aus  sich  ergebenden  Aufgaben  mit  den  bisherigen  Ver- 
fahren  nicht  mehr  zu  meistern  sind,  Auch  die  Vorrats- 
haltung  bei  uns,  die  bedrohliche  Abnahme  unserer 
Kohlenlager,  diirfte  fiir  den  Mann  der  Presse  und  des 
Funks  in  jedem  Fall  wichtig  zu  einer  Wiirdigung  sein, 
damit  die  Offentlichkeit  nicht  ganz  unvorbereitet  von 
den  Erschwerungen  betroffen  wird,  die  sich  daraus  fiir 
jedenHaushaltundjedeFabrik  gleichsam  iiber  Nacht 
ergeben  konnen. 

Auf  jede  Zeitung — auf  jeden  Sender  kommt  es  da- 
bei  an.  Wir  haben  in  der  Frankfurter  Zentrale  unserer 
Vereinigung  eine  steigende  Nachfrage  der  Reporter 
nach  solchen  Unterlagen  feststellen  konnen,  weil  sie 
bereits  ahnen,  daB  sich  hier  ganz  wichtige  Entwick- 


lungen anbahnen.  Es  kommt  nun  auf  uns  und  Sie  an, 
damit  wir  die  Herren  nicht  enttauschen  und  jederzeit 
auch  die  allerneusten  Unterlagen  anbieten  konnen. 

Daher  unterstiitzen  Sie  uns  bitte,  indem  Sie  unserer 
Pressestelle  bereitwilligst  und  schnell  alles  melden, 
was  den  Presse-  und  Funkleuten  wichtig  erscheinen 
kann  — Betriebsausbauten,  Stromabnahmekurven, 
neuartige  Formen  der  Finanzierung,  von  der  Industrie 
geltend  gemachte  Nachteile  bei  Stromabschaltungen 
und  dergleichen  mehr. 

Assessor  Sachs 

Die  nachfolgenden  Ausfiihrungen  des  Assessors 
Sachs  (VDEW)  auf  der  Mainzer  Tagung  zeigen,  wie 
notwendig  die  Unterrichtung  der  Offentlichkeit 
auch  iiber  die  Rechtsfragen  der  Elektrizi  tats  wirt- 
schaft ist.  Nur  so  konnten  Gesetze  erwartet  werden, 
die  eine  wirklich  dauerhafte  Losung  bringen. 

Das  kiinftigeEnergierechtmusse,  so  fiihrte  Assessor 
Sachs  in  Mainz  aus,  den  Erfahrungen  der  Vergangen- 
heit  Rechnung  tragen.  Die  Bezeichnung  des  Ent- 
wurfes  fiir  ein  solches  neues  Energierecht  als  eines 
Aufsichtsgesetzes  enthalte  ein  Programm.  Sie 
bringe  im  Gegensatz  zum  friiheren  Energiewirt- 
schaftsgesetz  die  kiinftig  dem  Staat  zugedachte  Be- 
schrankung  zum  Ausdruck. 

Dem  kiinftigen  Kartellrecht  trage  der  Entwurf 
des  Energieaufsichtsgesetzes  dadurch  Rechnung,  daB 
er  selbst  diejenigen  Tatbestande  auffiihre,  auf  die  im 
Interesse  einer  ungestorten  Energieversorgung  nicht 
verzichtet  werden  konne  und  gleichzeitig  der  ohne- 
dies  bestehenden  Energieaufsichtsbehorde  die  Befug- 
nisse  und  Aufgaben  einer  Kartellaufsicht  mit  zuweise. 

Der  Lastenausgleich  sei  eine  wirtschaftliche 
Frage  im  rechtlichen  Gewande.  Die  Energiewirt- 
schaft  erhoffe  eine  Anerkennung  ihrer  Notlage. 
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Oberregierungsbaurat  Sardemann 


Nur  ein  kleiner  Teil  des  zu  erwartenden  Neubedarfs 
an  elektrischem  Strom  wird  bis  zum  Jahre  i960  durch 
die  bereits  laufenden  Bauvorhaben  der  Elektrizitats- 
werke  gedeckt  werden  konnen.  Die  auf  vorsichtigen 
Schatzungen  aufbauende  nachfolgende  graphische 


Ubersicht  zeigt  es  in  alarmierender  Deutlichkeit.  Man 
kann  danach  bis  zum  Jahre  i960  mit  einem  Gesamt- 
bedarf  an  installierter  Leistung  von  etwa  20  Millionen 
Kilowatt  rechnen.  Gedeckt  werden  konnen . durch 
Altanlagen  -hiervon  11,5  Millionen  Kilowatt,  und 


10,1  Mio  kW 

8.8  Mio  kW 

8.9  Mio  kW 
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20,0  Mio  kW 

15,8  Mio  kW 

15,7  Mio  kW 
11,5  Mio  kW 


O Vorhandene  Kraftwerkslei- 
stung  Ende  1950: 

11,5  Millionen  kW 

0 Im  Bau  befindliche Anlagen: 
2,2  Millionen  kW 

0 Baureife  Projekte,  Finan- 
zierung  nodi  niehf  gesichert: 
2,1  Millionen  kW 

o Planungen:  4,2  Millionen  kW 

0 Ausfall  an  Kraftwerkslei- 
sfung  durch  Uberalterung: 
bis  1960  2,3  Millionen  kW 


OFFENTLICHE 

KRAFTWERKE 

UND 

INDUSTRIE  LLE 
EIGEN-ANLACEN 


2.3  Millionen  kW 
Ausfall  bis  I960 
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die  im  Bau  befindlichen  Neuanlagen  versprechen 
allenfalls  nochmals  eine  Leistung  von  insgesamt 

2.2  Millionen  Kilowatt. 

Vollige  UngewiBheit  besteht  also  einstweilen  dar- 
iiber,  wie  ein  bis  zum  Jahre  i960  noch  zu  erwartender 
weiterer  Bedarf  von  6,3  Millionen  Kilowatt  gedeckt 
werden  konnte.  Wohl  sind  noch  eine  Anzahl  Vor- 
haben,  die  den  Betrag  dieser  fehlenden  Leistung  auf 

4.2  Millionen  Kilowatt  vermindern  konnten,  bereits 
baureif,  aber  ihre  Finanzierung  ist  vorerst  nicht  ge- 
sichert.  Ein  dann  noch  immer  verbleibender  Rest  an 
neu  zu  erstellender  Leistung  liegt  vorerst  rtoch  in 
vollig  ungewisser  Feme.  Die  hierzu  notwendigen  Bau- 
vorhaben  sind  einstweilen  erst  im  Planungsstadium. 

Es  kann  gar  keinem  Zweifel  unterliegen,  daB  die 
bereits  baureifen,  aber  bisher  noch  nicht  finanzierten 
und  auch  die  noch  zu  planenden  Neuanlagen  nur 
mit  erheblichen  Sonderkrediten  an  die  Elektrizitats- 
wirtschaft  erstellt  werden  konnen. 

Die  augenblickliche  Strompreisgestaltung,  die  im 
wesentlichen  noch  an  den  Grundlagen  von  1936  fest- 


halt,  erlaubt  den  Elektrizitatswerken  nicht  einmal 
den  normalen  Ersatz  alter  Anlagen.  Sie  haben  zwar 
von  Ende  1946  bis  Marz  1951  aus  eigener  Kraft  1,2 
Millionen  Kilowatt  Kraftwerksleistung  durch  Be- 
seitigung  von  Kriegsschaden  wiedereinsatzfahig 
machen  konnen.  Sie  haben  sich  weiterhin  an  der  neu- 
erstellten  Kraftwerksleistung  von  1,7  Millionen  Kilo- 
watt mit  einer  selbstfinanzierten  Neuleistung  von 
900  000  Kilowatt  beteiligen  konnen,  aber  den  Einge- 
weihten  ist  es  kein  Geheimnis,  daB  dafiir  langst  fallige 
normale  Reparaturen  zuriickgestellt  werden  muBten. 
Diese  melden  sich  nun  nach  der  Verschiebung  nur 
um  so  dringlicher  an. 

Aber  selbst  von  dem  bescheidenen  MaB  der  bisher 
neu  geschaffenen  Leistung  (1,7  Millionen  Kilowatt) 
waren  bereits  800  000  Kilowatt  nur  mit  amerika- 
nischer  Kredithilfe  zu  erstellen.  Dabei  konnte  noch 
keine  amerikanische  Hilfe  erlangt  werden,  um  diese 
erhohte  Kraftwerksleistung  an  die  Abnehmer  heran- 
zubringen:  im  Ausbau  des  gesamten  Leitungsnetzes 
ist  noch  ein  riesiger  Nachholbedarf  vorhanden. 


| Per  neue Vorstand  der  VDEW 


Nachdem  Generaldirektor  Dr.  Ing.  E.  h. 
Pirrung,  Stuttgart,  mit  Riicksicht  auf 
sein  hohes  Alter  und  seine  auBerordent- 
liche  Belastung  durch  Beruf  und  zahl- 
reiche  Ehrenamter  bat,  von  seiner 
Wiederwahl  zum  Vorsitzenden  abzu- 
sehen,  fiel  die  Wahl  des  Vorstands- 
rates  auf  folgende  Personlichkeiten : 


H.  Freiberger  H.  Leininger  K.  Frank 

Vorsitzender  1.  stellv.  2.  stellv. 

der  VDEW  Vorsitzender  Vorsitzender 

Dem  entlasteten  bisherigen  Vorstand,  den  Herren  tende  Vorsitzende),  sprachen  der  neue  Vorstand  und 
Generaldirektor  Dr.  Ing.  E.  h.  A.  Pirrung  (Erster  V or-  der  Vorstandsrat  den  warmsten  Dank  der  Mitglieds- 
sitzender),  Stuttgart,  Stadtrat  H.  Muller,  Hannover,  werke  fur  die  aufopferungsvolle  Arbeit  aus,  die  sie  bei 
und  Direktor  W.  Strahringer,  Darmstadt  (Stellvertre-  der  Neuorganisation  der  Vereinigung  geleistet  haben. 


Hetausgeber:  VDEW,  Frankfurt  am  Main  — Druck:  Johannes  Weisbecker,  Frankfurt  am  Main 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


DR  UCKAUSGLEICHSCH  ALTER 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


1 

r : 



|£J 

Bill 


MESSWARTEN 

Fur  die  Wa  r m e w i r t s c h a f t 

HARTMANN  A BRAUN 

A-O  FRANKFURT/MAIN 

Elektr  ische  und  warmetechnische  Mefygerafe 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Jmf. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


BABC 


DAS 


BLOCK- 

KESSELHAUS 


nil;'  - 


mm 

S.I- 

!p  ! 


BABCOCKWERKE  OBERHAUSEN  -RHL 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


SCHLU55ELFERTIGE 

KRAFTWERKE 

HAS CH IN EN FABRIC  AUG5BURG-NURNBERG  A.G. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


liefert  vollstdndige 
elektrische  Ausrustungen 

fur 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


AEG 

Das  Zeichen  fur 
elektrotechnische 
Hochstleistungen 


,l\' 


lV'> 


igsai 


. «^f$pg|p§f 


~ 125-atG-GROSSKRAFTWERK  • ERSTER  AUSBAU 
124000  kW- 1951  IN  BETRIEB  GENOMMEN 

Planung  und  Bau  von  GroBkraftwerken  sind  der  Priifstein  fur  die 
Leistungsfdhigkeit  elektrotechnischer  GroBunternehmen. 

Im  GroBkraftwerk  isf  eine  Summe  von  Erfahrungen  auf  den 
verschiedensten  Teilgebieten  der  Elektrotechnik  und  des 
Maschinenbaus  vereinigt,  die  nur  von  einer  Groflfirma 
im  Laufe  von  Jahrzehnten  gesammelt  werden  kann. 

Die  AEG  errichtete  seit  ihrem  Bestehen  im  In-  und  Auslande  eine 
groBe  Anzahl  bedeutender  Grofikraftwerke  fur  die  offent- 
liche  und  industrielle  Energieversorgung  und  lieferte  Turbinen- 
satze  mit  einer  Gesamtleistung  von  mehr  als  20  Millionen  kW 
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Stanzteile  hochster  Prazision 

Kondensatorscheiben  • Membranen, 
Gluhlampenscheiben  • Wasserstands- 
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ImVerlag  erscheinen: 

ELEKTRO-VERLAG  .die  eiektbopost- 

.ELEKTROWARME-TECHNIK' 

W.  SACHON  KG.  M ! N D E L H E I Itfl  nachschlagewerk 

„D1E  DEUTSCHE  ElEKTRO-INDUSTME* 

FAC H V E R LAG  FOR  DIE  GESAMTE  ELE KTROTECHN IK  / VER LAGSDRUCKEREI  / KLISCHEEANSTALT 


Zur  81.  Hauptver sammlung  des  VDI 
entbieten  wir  alien  Teilnehmern 
die  besten  GriiBe  und  wiinschen 
einen  angenehmen  Auf enthal t in  der 

MESSESTADT  HANNOVER 

> 

ELEKTRO-VERLAG 
W.  Saehon  KG. 


Mindelheim,  den  31.7.1951 
SchloB  Mindelburg 
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A.  Verfasser-Verzeichnis 


Albrecht,.  C.  und  Zeitz,  E.:  Harten  und  Verguten  im 
Salzbad.  5—6/136 

Arens,  J.,  siehe  K,  Scherzer 

Asten,  W.  von:  Schmelzen  in  Niederfrequenzofen. 
5—6/126 

Bonnhoff,  H.:  Die  Temperaturregelung.  5 — 6/121 

Buchkremer,  R.:  Brennen  von  Keramik.  5 — 6/143 

Czepek,  E.:  Holztrocknung  mit  Elektrowarme.  4/81 

Czepek,  R.;  Eigenschaften  moderner  elektrischer  Rohr- 
kochplatten  wahrend  des  Dauerbetriebes.  4/91 

Eck,  B.:  Stromungstechnische  Probleme  bei  elektrisch  be- 
heizten  Luftumwalzungsofen.  4/86 

Gengenbach,  O.:  Elektroofen  mit  unmittelbarer  Erwar- 
mung  iiber  Elektroden,  3/67 

Godecke,  W.:  Der  Graphitstabschmelzofen.  3/62 

— : Schmelzen  im  Widerstandsofen.  5 — 6/131 

Gorn,  P.:  Kochen  und  Backen.  5 — 6/156 

Hennicke,  G.:  Die  Elektro-Industrie  und  die  industrielle  . 
Elektrowarme.  5 — 6/119 

H e n s e 1 , W.:  Die  Gemeinschaftsschau  der  Deutschen  Elek- 
tro-Wirtschaft  auf  der  DLG  Ausstellung  in  Frankfurt 
a.  M.  3/57 

Herbst,  S.:  Elektrisch  beheizter  Drehkernofen  zum 
Emaillieren  von  starkwandigem  Geschirr.  2/43 

— : Das  Emaillieren  von  Blechen  und  GuBteilen.  5 — 6/146 

Hunold,  W.:  Gliihen  und  Verguten  von  Leichtmetall. 
5—6/141 

Jordan,  Fr.:  Wie  sollte  der  elektrische  Haushaltherd 
weiterentwickelt  werden?  1/15 

Ka'lpers,  H.:  Die  Erwarmung  von  Metallen  mit  Hoch- 
frequenz.  1/8 

Keller,  W.:  Wohin  steuert  die  Entwicklung  der  elek- 
trischen  Kochplatte.?  3/71 

Knoops,  Fr.:  Schmelzen  von  Aluminiumlegierung  im 
Elektroofen.  1/12 


Lauster,  Fr.:  Physik  und  Technik  der  Infrarot-Strahlung. 
2/37 

Linnhoff,  F.:  Schmelzen  in  Hochfrequenzofen.  5—6/128 
Masukowitz,  H.:  Gaswarme  oder  Elektrowarme?  1/3 

Masukowitz,  H.  und  Schulz,  W.  : Entwicklungs- 
stufen  der  Elektrowarme.  (Geschichtstafel)  5 — 6/112 

Muller,  Harald:  Das  Elektrowarme-Institut  Essen- 
Langenberg.  2/33 

— : Ultrarot-,  induktive  und  dielektrische  Erwarmung. 
5—6/149 

Neumann,  H.:  ElektroschweiBen.  5 — 6/153 

Oljesch  lager,  H.:  Elektrizitat  in  der  GroBkiiche.  2/49 
Opitz,  E.:  Induktive  Beheizung  Chemischer  Apparaturen. 
1/10 

Scherzer,  K.  und  Arens,  J.:  Gliihen  und  Anwarmen 
von  Schwermetallen.  5 — 6/139 

Schichtel,  K.:  Die  Heizkorper.  5 — 6/120 

Schimmer,  C.  und  Schulz,  W.:  Beheizung  vonWerk- 
zeugen  und  Apparaturen.  5 — 6/151 

Scholl,  P.:  Das  Kiihlen.  5 — 6/164 
Schulz,  W.,  s.  H.  Masukowitz 
— : s.  C.  Schimmer 

Schwabe,  W.  E. : Abbrand  der  Elektroden  im  Elektro- 
stahlofen.  1/6 

S t i e b e 1 , Th.:  HeiBwasserbereitung.  5 — 6/161 

Tamele,-K.:  Das  Gliihen  und  Blankgliihen  von  Stahl. 
5—6/133 

Warschko,  H.:  Btigeln  und  Waschen.  5 — 6/166 
Wilke,  W.:  Schmelzen  im  Lichtbogenofen.  5 — 6/l2« 

Woll,  Ph. : Der  Leistungsbegriff  bei  elektrischen  Biigel- 
geraten.  1/19 

— : Der  Leistungsbegriff  bei  elektrischen  Biigelgeraten  (Fort- 
setzung.)  2/47 

Zeitz,  E.:  s.  C.  Albrecht. 


B.  Sachlich  geordnetes  Verzeichnis 

A — Aufsatze,  B = Budibesprechung,  R “ Rundschau 


Allgemeines 

Die  Elektroindustrie  und  die  industrielle  Elektrowarme. 

G.  Hennicke.  A.  5 — 6/119 

Das  Elektrowarme-Institut  Essen-Langenberg. 

Harald  Muller.  A.  2/33 

Gaswarme  Oder  Elektrowarme.  H.  Masukowitz.  A.  1/3 
Die  Gemeinschaftsschau  der  Deutschen  Elektro-Wirtschaft 
auf  der  DLG  Ausstellung  in  Frankfurt/Main. 

W.  H e n s e 1.  A.  3/57 

In  Memoriam  [Verstorbene  Schrittmacher  der  Elektrowarme) 


Friedrich  Wilhelm  Schindler  5 — 6/105 

Hugo  Helberger  5 — 6/106 

Heinrich  Voigt  5 — 6/106 

Friedrich  Bolling  5 — 6/107 

Gustav  Tammann  5 — 6/107 


Ernst  Richard  Ritter 

5—6/107 

Wilhelm  Coulon 

5—6/108 

Hermann  Passavant 

5—6/108 

Georg  Dettmar 

5—6/108 

Stephan  Schneider 

5—6/109 

Emil  Friedrich  Russ 

5—6/109 

Wilhelm  Rohn 

5—6/109 

Wilhelm  Fischer 

5—6/110 

Rudolf  Rumler 

5—6/110 

Theodor  Stassinet 

5—6/111' 

Werner  Hessenbruch 

5—6/1 1 1 

ElektroschweiBen 

Betriebliche  Ueberwachung  beim  PunktschweiBen.  R.  3/76 
ElektroschweiBen.  H.  Neumann.  A.  5 — 6/153 
Elektrisches  GlasschweiBen.  R.  1/27 
Neue  SchweiBverfahren.  R.  1/27 
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Elektrowarme  in  Haushalt  und  GroBkUche 

Anwendung  der  Hochfrequenz-Warme  im  Hotelgewerbe. 

R.  3/74 

Biigeln  und  Waschen.  H.  Warschko.  A.  5 — 6/166 
Eigenschaften  moderner  elektrischer  Rohrkochplatten  wah- 
rend  des  Dauerbetriebes.  R.  Czepek.  A.  4/91 

Elektrizitat  in  der  GroBkiiche.  H.  Oeljeschlaqer. 

A.  2/49 

Elektrowarmegerate  fiir  den  Haushalt.  R.  2/53 

Englands  Versorgung  mit  elektrischen  Biigeleisen  u.  Wasch- 
maschinen.  R.  2/53 

Wie  sollte  der  elektrische  Haushaltherd  weiterentwickelt 
werden?  Fr.  Jordan.  A.  1/15 

HeiBwasserbereitung.  T h.  Stiebel.  A.  5 — 6/161 

Kochen  und  Backen.  P.  Gorn.  A.  5 — 6/156 

Kochen  mit  Hochfrequenz.  R.  2/53 

Kombinierter  Warmwasserspender  und  Raumlufterhitzer. 

R.  1/27 

Wohin  steuert  die  Entwicklung  der  elektrischen  Kochplatte? 
W.  Keller.  A.  3/71 

Der  Leistungsbegriff  bei  elektrischen  Biigelgeraten. 

Ph.  Wo  11.  A.  1/19 

Der  Leistungsbegriff  bei  elektrischen  Biigelgeraten. 

P h.  W o 1 1.  A.  2/47 

Perus  Einfuhr  elektrischer  Kiichen-  und  Heizgerate.  R.  2/53 


Elektrowarme  in  Landwirtschaft  und  Gartenbau 

Elektrowarme  im  Erwerbsgarten.  R.  1/26 

Die  Gemeinschaftsschau  der  Deutschen  Elektro-Wirtschaft 
auf  der  DLG-Ausstellung  in  Frankfurt/Main. 

W.  Hens  el.  A.  3/57 

Normung  elektrischer  Futterdampfer.  R.  2/53 
Reifen  von  Bananen  durch  Elektrowarme.  R.  3/77 


Induktive  Erwarmung 

Anwendungsbeispiele  der  Induktionsheizung  . R.  3/76 

Elektromagnetische  ,,Pumpe"  bei  Induktionsschmelzofen. 

R.  1/24 

Die  Erwarmung  von  Metallen  mit  Hochfrequenz. 

H,  Kalpers.  A.  1/8 

Induction  Heating  {Indukt.  Erwarmung).  B.  4/103 

Hochfrequenzerwarmung  und  Ultrarotbestrahlung  in  der 
Lebensmittelindustrie.  R.  4/99 

Induktionsheizung  fur  Werkstattarbeiten.  R.  2/51 

Induktive  Beheizung  chemischer  Apparaturen.  E.  O p i t z. 
A.  1/10 

Neuerungen  bei  der  Warmebehandlung  mit  Hochfrequenz. 
R.  3/74 

Oberflachenhartung  von  Kraftfahrzeugteilen  mittels  Hoch- 
frequenz. R.  1/24 

Schmelzen  von  Aluminiumlegierungen  im  Elektroofen. 

Fr.  K n o o p s.  A.  1/12 


Schmelzen  in  Hochfrequenzofen.  F.  Linnhoff.  A.  5 — 6/128 

Schmelzen  in  Niederfrequenz-Oefen.  W.  von  Asten. 

A.  5—6/126 

Ultrarot-,  induktive  und  dielektrische  Erwarmung. 

Harald  Muller.  A.  5 — 6/149 

infrarotstrahlung 

Infrarot-Trocknung  von  Kunstharz-Produkten.  R.  1/26 
Neuartige  elektrische  Raumheizung.  R.  1/26 

Physik  und  Technik  der  Infrarot-Strahlung. 

Franz  Lauster.  A.  2/37 

Ci 

KSItetechnik 

Erfahrungen  mit  Kiihlschranken.  R.  1/28 
Das  Kuhlen.  P.  S c h o 1 1.  A.  5—6/164 
Tiefkiihlung  in  der  Metallindustrie.  R.  1/28 

Kapazltive  HF-Erwarmung 

Die  dielektrische  Erwarmung  dtinner  Folien.  R.  1/26 
Hochfrequenzgenerator  fiir  Kunststoffe.  R.  1/26 

Ultrarot-,  induktive  und  dielektrische  Erwarmung. 

Harald  Muller.  A.  5 — 6/149 

Uchtbogenheizung 

Abbrand  der  Elektroden  im  Elektro-Stahlofen. 

W.  E.  Schwa  be.  A.  1/6 

Elektrisches  Lichtbogenschneiden.  R.  3/74 

Erzeugung  von  Kohlenelektroden  in  Polen.  R.  3/74 

Fortschritte  bei  amerikanischen  Lichtbogen-Stahlofen  in  den 
Jahren  1947  und  1948.  R.  1/23 

Ein  neuer  indirekt  beheizter  3phasiger  Lichtbogenofen. 

R.  1/23 

Schmelzen  im  Lichtbogenofen.  W.  W i 1 k e.  A.  5—6/124 

Verwendung  von  Sauerstoff  bei  der  Elektrostahlherstellung. 
R.  3/74 

MeBtechnik 

Auffindung  fehlerhafter  Leitungsstellen  durch  ihre  Warme- 
strahlung.  R.  1/29 

Direkt  anzeigendes  Spektrometer  fiir  Analyse.  R.  1/29 

Elektrische  Krafte-Messungen  beim  Walzvorgang.  R.  1/29 

Luftgeschwindigkeit  durch  Thermoelemente  gemessen. 

R.  3/78 

Photoelektrisches  registrierendes  Wattmeter  fiir  Hochfre- 
quenz. R.  3/77 

Die  Temperaturregelung.  H.  Bonnhoff.  A.  5 — 6/121 
Warmestromungsmodell.  R.  1/29 
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Raumheizung 

Kombinierter  Warmwasserspender  und  Raumlufterhitzer. 

R.  1/27 

Neuartige  elektrische  Raumheizung.  R.  1/26 
Neuartige  Strahlungsheizung.  R.  3/77 

Sonstige  Anwendungen  der  ElektrowSrme 

Aufbringen  von  Schutzuberziigen  im  elektrostatischen  Feld. 
R.  4/101 

Hochfrequenztrocknung  von  Holz-  und  Textilfasern.  R.  3/7.5 

Herstellung  von  Kunststoff-Druckstocken  auf  photoelektri- 
schem  Wege  mit  elektrisch-geheizten  Griffeln.  R.  4/101 

Neuartige  Keramik-Brennverfahren.  R.  3/77 

Ultrarotstrahlung 

Hochfrequenzerwarmung  und  Ultrarotbestrahlung  in  der 
Lebensmittelindustrie.  R.  4/99 

Innenverspiegelte  Ultrarot-Trockenlampe.  R.  4/101 

Ultrarot-,  induktive  und  dielektrische  Erwarmung. 
Harald  Muller.  A.  5—6/149 

Verschiedenes 

Bohrlocher  durch  elektrische  Funken.  R.  4/101 

Entwickiungsstufen  der  Elektrowarme  (Geschichtstafel). 

H.  M asukowitz  und  W.  Schulz.  5 — 6/112 

Eine  neue  Form  der  Warmeiibertragung.  R.  4/101 

Gliihlampe  als  Schwimmer  und  Warmequelle.  R.  3/78 
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C.  Schimmer  und  W.  Schulz.  A.  5 — 6/151 

Biegsame  Heizflachen.  R.  1/27  . 
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Gliihen  und  Anwarmen  von  Schwermetallen.  K.  Scher- 
z e r und  J.  A r e n s.  A.  5 — 6/139 

Das  Gliihen  und  Blankgliihen  von  Stahl.  K.  Tamele. 

A.  5—6/133 

Gliihen  und  Vergiiten  von  Leichtmetall.  W.  Hun  old. 
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Harten  und  Vergiiten  im  Salzbad.  C.  Albrecht  und  E. 
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Die  Heizkorper.  K.  Schichtel.  A.  5 — 6/120 
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Schmelzen  von  Aluminiumlegierung  im  Elektroofen. 

F r.  Knoops.  A.  1/12 
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Warmewirtschaft  der  Durchlaufkiihlofen.  K.  4/100 
Ueber  die  Wirtschaftlichkeit  der  Elektro-Essen.  R.  4/100 

Wirtschaftliches 

Aluminium-  und  Elektro-Industrie.  R.  3/77 
Elektro-Hochofen-Projekt  in  Kanada.  R.  1/23 

Die  Elektro-Industrie  und  die  industrielle  Elektrowarme. 

G.  H e n n i c k e.  A.  5 — 6/1 19 

Die  Elektrostahlerzeugung  in  Frankreich.  R.  3/74 

Elektrostahlerzeugung  des  Saargebietes.  R.  3/74 

Englands  Versorgung  mit  elektrischen  Biigeleisen  undWasch- 
maschinen.  R.  2/53 

Die  Erzeugung  von  Ferro-Silizium  in  Indien.  R.  1/23 

Erzeugung  von  Kohleelektroden  in  Polen.  R.  3/74 

Fortschritte  bei  amerikanischen  Lichtbogen-Stahlofen  in  den 
Jahren  1947  und  1948.  R.  1/23 

Perus  Einfuhr  elektrischer  Kiichen-  und  Heizgerate.  R.  2/53 
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HERMOSTATEN 

furWarmwasserspeicher 


Durch  seine  einfache  und  gediegene  KonstrukT 
tion  mit  einzelnen  beweglichen  Teilen  ist 
unser  Thermostat  210  B im  hochsten  Grade 
' unempfindlich  und  betriebssicher. 

Technische  Daten : 

Lange  des  FUhtstabes : 300  mm 

Schutzrohr : Auf  Wunsch  wird  der  Thermo- 
stat mit  Schutzrohr  geliefert, 
AnschluBgewinde  R'/2”. 


Theoretische 
Temperaturdifferenz : 


Max.  + 50  C 


Betriebsdaten : 15  A 250  V ~ 

u.  10  A 380  V ~ 
0,25  A 250  V = 

Temperaturbereich : 20  — 90°  C 
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ELEKTROWARME-TECHNIK 

ZENTRALORGAN  FDR  ELEKTRISCHE  WARMEERZEUGUNG  UND  WARMEANWENDUNG 


WISSENSCHAFTLICHE  LEITUNG: 

Dipl.-lng.  H.  Masukowitz,  Frankfurt/Main,  unter  standiger  Mitarbeit  von: 

Prof.  Dr.-lng.  Harold  Muller  (Leiter  des  Elektrowiirme-lnstitufes  Langenberg,  Dozen!  an  der  TH  Braunschweig), 
ferner  der  Herren: 

Dipl.-lng.  G.  Hennicke,  Dortmund,  (Vorsitzender  der  Fachabteilung  10,  Elektroindusfrieofen  des  ZVEI) 

Dipl.-lng.  C.  Schimmer,  Salmunster,  (Vorsitzender  d.  Fachabteilung  11,  Elektrowarme-  u.  Haushaltsgerate  d.  ZVEI) 

Dipl.-lng.  W.  Zillmer,  Karlsruhe,  (Obmann  des  Ausschusses  Elektrowarme  der  VDEW) 

2.  Jahrgang Juni  1951  Nummer  3 


Die  Elektrowarme  auf  der  VDE-Tagung  1951 

in  Hannover 

DK  621.365:061. 3(435.3). 1951" 


Auf  der  in  glanzvollem  Rahmen  verlaufenen  und  von 
einer  groBen  Zahl  von  Elektro-Fachleuten  besuchten  Jahres- 
versammlung  1951  nahm  die  Elektrowarme  unter  ca.  60  Fach- 
vortragen  einen  beachtlichen  Platz  ein,  nachdem  im  Vor- 
jahre  Berichte  aus  dem  Gebiet  der  Elektrowarme  nicbt 
erstattet  worden  waren.  In  zwei  Fachgruppen  wuiden  die 
verschiedensten  Probleme  aus  der  industriellen  Anwen- 
dung  und  der  Grundlagenforschung  der  Elektrowarme 
behandelt. 

Herr  Dipl.  - In  g.  Masukowitz,  VDEW  Frank- 
furt/M., ging  in  der  Einfiihrung  zur  Fachgruppe  F I am 
13.  6.  51  auf  die  Entwicklung  der  Elektrowarme-Technik  in 
den  letzten  Jahren  ein.  Die  Zusammenarbeit  mil  dem 
Ausland  ist  auf  verschiedenen  .Gebieten  wieder  aufgenom- 
men  worden.  So  haben.  hollandische  und  deutsche  Fach- 
leute  das  Gebiet  DK  621.365  ,, Elektrowarme"  der  universel- 
len  Dezimalklassifikation  so  weit  neu  bearbeitet,  dafi  in 
Kiirze  mit  einer  internationalen  Neuausgabe  zu  rechnen  ist. 
Weiter  haben  hollandische  Zentralstellen  mit  dem  Elektro- 
warme-Institut  Langenberg  und  der  VDEW  die  Vorbereitung 
zu  einem  internationalen  Literaturaustausch  aufgenommen. 
Am  dritten  internationalen  Elektrowarme-KongreB  1953  in 
Paris  ist  wieder  mit  deutscher  Teilnahme  zu  rechnen.  Be- 
sonderen  Wert  fur  die  Forderung  der  Elektrowarme-Tech- 
nik ist  den  Arbeiten  des  Elektrowarme-Institutes  Langen- 
berg zuzumessen.  Es  sind  dort  zahlreiche  Forschungs- 
arbeiten  auf  dem  Gebiet  der  industriellen  und  hauslichen 
Elektrowarme  aufgegriffen  und  zum  Teil  bereits  erfolgreich 
abgeschlossen  worden,  wie  z.  B.  Hochfrequenz-Erwarmung, 
Induktive  Gerateheizung,  Infrarotstrahlung,  Beucken-Modell, 
Kochplatten-Untersuchungen.  HeiBwasserbereitung,  Kuhlung. 
Audi  die  Arbeiten  der  Zeitschrift  ,,Elektrowarmetechnik" 
wurden  erwahnt.  Von  besonderer  Bedeutung  fur  die  Ent- 
wicklung der  Elektrowarme-Technik  sind  ferner  die  Arbei- 
ten der  VDE-Kommissionen  0720  ,, Elektrowarme"  u.  0720/3 
..Industrielle  Elektrowarme",  die  auf  dem  Gebiet  der  Haus- 
haltwarme  nahezu  abgeschlossen  sind,  wahrend  bei  den 
Elektroofen  besonders  die  Lichtbogen-Heizung  und  Lack- 
trockenofen  behandelt  wurden.  Auch  die  Normungsarbeiten 
in  den  FNE-Ausschussen  fiir  Haushalt,  Elektrowarme  und 
Industriewarme  sind  zu  erwahnen. 

In  einem  kurzen  Ueberblick  fiber  bemerkenswerte  tech- 
nische  Entwicklungen  wurde  hingewiesen  neben  der  be- 
kanntlich  im  Vordergrund  stehenden  Ausbreitung  der  induk- 
tiven,  dielektrischen  und  Infrarotbeheizung  auf  die  starke  Ver- 
mehrung  von  Metall-Schmelzofen  mit  Beheizung  durch  Netz- 


frequenz  und  Mittelfrequenz,  da  die  groBe  Abbranderspar- 
nis  bei  den  heutigen  Metallpreisen  noch  starker  als  frfiher 
ins  Gewicht  fallt.  In  der  Email-Industrie  kommt  der  Tunnel- 
ofen  starker  als  frfiher  zur  Aufstellung,  wahrend  er  in 
der  keramischen  Industrie  in  den  verschiedensten  Ausffih- 
rungen  als  Schlitten-,  Wagen-,  Schubplatten  und  Koib- 
durchzugofen  zur  Aufstellung  kommt.  Bemerkenswert  ist 
hierbei  die  erfolgreiche  Anwendung  von  metallischen  Heiz- 
ieitern  im  kontinuierlichen  Dauerbetrieb  bis  zu  Tempera- 
turen  von  1300°.  Auch  das  Trocknen  der  verschiedensten 
Stoffe  wird  immer  mehr  mit  elektrischer  Beheizung  durch- 
geffihrt. 

Herr  Dipl.-lng.  W.  Sorgenicht  vomEIek- 
trowarme-Institut,  Langenberg,  sprach  fiber 
,,Induktive  Erwarmung  ferromagnetischer 
Stahle  mit  Netzfrequenz".  Die  Berechnungsunter- 
lagen  der  Wissenschaftler  und  die  Erfahrungen  in  der 
Praxis  genfigen  fiir  die  Bestimmung  der  induktiven  Erwar- 
mungsvorgange  beim  Scbmelzen  und  beim  Harten.  Fiir 
magnetische  Stahle  im  Temperaturbereich  bis  zu  600°  muB- 
ten  diese  Unterlagen  jedoch.  jetzt  in  vielen  Einzelversuchen 
experimentell  in  selbst  gebauten  Anlagen  ermittelt  werden. 
Es  konnte  hierbei  an  Proben  aus  Werkzeugstahl  mit  0,61%  C 
bei  den  Abmessungen  40  X 56  mm  bei  steigendem  Strom- 
belag  ein  etwa  quadratischer  Anstieg  der  Einatzleistung 
festgestellt  werden.  Dieser  erreicht  bei  der  magnetischen 
Sattigung  einen  Grenzwert.  Andere  Proben  mit  wechseln- 
den  Durchmessern  von  30— 100  mm  zeigen  bei  zunehmen- 
dem  Strombelag  einen  Anstieg  des  Wirkungsgrades.  Dieser 
Anstieg  wird  durch  den  Durchmesser  jedoch  wesentlich 
starker  beeinfluBt,  da  er  mit  zunehmendem  Durchmesser 
von  24  auf  70%  ansteigt.  Das  Verhaltnis  von  Lange  zu 
Durchmesser  wurde  mit  und  ohne  Eisenschlufi  untersucht. 
Ohne  Eisenschlufi  steigen  Wirkungsgrad  und  Leistung  bei 
steigender  Lange  erheblich,  wahrend  der  Einflufi  des  Strom- 
belages  geringer  ist.  Der  Wirkungsgrad  steigt  hierbei  von 
39  bis  88,5  % und  die  Einsatzleistung  von  1 bis  74  W/cm 
an.  Bei  einem  Bolzen  80  0 X 95  mm  wurden  schlieBlich 
noch  die  Erwarmungskurven  aufgenommen  und  nach  einer 
Aufheizzeit  von  nur  4,5  Minuten  zwischen  Kern-  und  Rand- 
temperatur  nur  noch  ein  Unterschied  von  5%  festgestellt. 

Herr  Dipl.  - In  g.  K.  Kegel,  AEG  Berlin,  be- 
richtete  fiber.  ,,Neuere  Entwicklung  auf  dem 
Gebiet  der  I n d u k t i o n s - H a r t e m a s c h i n e n". 
Er  ging  zunachst  auf  die  grofien  qualitativen  und  betriebs- 
technischen  Vorteile  der  induktiven  Oberflachenhartung 
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wie  lokale  Erhitzung,  Genauigkeit,  Einschaltung  in  den 
Fabrikationsgang  ein  und  behandelte  dann  die  elektro- 
technischen  Grundlagen.  Eine  genaue  Dimensionierung  der 
Glfihfibertrager,  der  Heizleiter,  der  Eindringtiefe,  der  Luft- 
abstande  und  der  Kfihlung  ist  von  Wichtigkeit  fur  eine 
zuverlassige  Arbeitsweise.  Erhitzungskurven  von  Stahlplat- 
ten  mit  gleichzeitiger  Rfickwandkfihlung  zeigten  die  unge- 
wohnlich  hohe  Leistungsdichte  von  6500  W/cm-. 

Ein  erfolgreicher  Einsatz  derartiger  Maschinen  erfordert 
Automatisierung,  Genauigkeit,  exakte  Reihenfolge,  leichte 
Bedienbarkeit,  einfache  Spannvorrichtungen  und  Einzweck- 
maschinen.  Bei  der  Kurbelwellenhartung  hat  sich  das  Brenn- 
linienverfahren  bewahrt.  Zahnrader  werden  heute  nur  bei 
Massenfertigung  unter  Modul  2 nach  dem  „Allzahnhartungs- 
verfahren"  behandelt,  . da  sich  die  kontinuierliche  ,,Zahn- 
luckenhartung"  wegen  der  groBeren  Anpassungsfahigkeit 
immer  mehr  durchsetzt.  AnschlieBend  wurden  noch  zahl- 
reidie  Abbildungen  ausgefiihrter  Anlagen,  u.  a.  fiir  Leit- 
spindelhartung  gezeigt  und  der  EinfluB  der  Stahlqualitat 
auf  die  automatische  Hartung  sowie  die  Wirtsctiaftlichkeit 
der  Oberflachenhartung  behandelt. 

Herr  D r.  - 1 n g.  F.  Walter,  Berlin,  bevichlete 
fiber  ,,Die  Anwendung  elektrischer  Energie 
ho  her  Stromstarken  in  Elektrothermie  und 
Elektrochemie",  Die  elektrischen  Lichibogenofen 
haben  sich  zu  immer  groBeren  Einheiten  entwickelt.  Zum 
Schmelzen  von  Stahl  wurden  bereits  Oefen  fur  100  t Ein- 
satz und  25  000  kVA  AnschluBleistung  geschaffen.  Die  Re- 
duktionsofen  fiir  Carbid,  Ferrolegierung  u.  dgl.  wurden 
sogar  bis  zu  AnschluBwerten  von  50  000  kVA  entwickelt. 
Hierffir  werden  Stromzuleitungen  bis  zu  100  000  Amp. 
Stromstarke  benotigt.  Die  Vermeidung  ungleichmaBiger 
und  unzulassiger  Erwarmung  in  derart  groBen  Querschnit- 
ten  erfordert  eine  genaue  Kenntnis  der  elektrischen  und 
warmetechnischen  Bedingungen,  auch  die  Selbstinduktion 
muB  auf  tragbar  niedrige  Werte  herabgesetzt  werden.  Der 
Wechselslrom-Widerstand  nimmt  zunachst  im  umgekehrten 
Verhaltnis  zur  Schienenstarke  ab.  Er  erreicht  je  nach  Fie- 
quenz  bei  7—16  mm  Schienenstarke  Grenzwerte.  Bis  zum 
Dampfungsmafl  1 ist  die  Stromverteilung  gleichmafiiy  und 
konstant.  In  diesem  Falle  ist  die  Schienendicke  gleich  der 
Eindringtiefe,  welche  bei  Kupfer  bei  Wechselstrom  50  Hz 
etwa  9,6  mm  betragt.  Diese  Schienenstarke  hat  sich  als 
das  zweckmii3ige  MaB  fiir  die  Praxis  erwiesen,  wahrend  bei 
Leiterschienenbundeln  aus  Kupfer  bis  zu  15  mm  und  aus 
Aluminium  bis  zu  20  mm  gegangen  werden  kann.  Storende 
Verluste  an  Selbstinduktion  konnen  durch  Uebereinander- 
Jegung  der  Stromleiter  einer  Phase  verringert  werden.  So 
wurden  neuerdings  Selbstinduktions-Koeffizienten  von  1000 
bis  3000  cm  gegenfiber  friiher  10  000  bis  20  000  cm  erreicht. 

Es  wurden  dann  die  Gesetze  der  Euergieumsetzung  in 
Gleichungen  abgelcitet  und  die  gewonnenen  Ergebnisse  bei 
der  Untersuchung  einer  Lichtbogenofenanlage  fiir  12  to 
Stahl  bei  4500  kVA  angewendet.  Es  ergeben  sich  hierbei 
Unterschiede  der  Verlust-  nnd  Widerstandswerte  von  fiber 
1 : 2 zwischen  scharfer  und  toter  Phase,  da  in  der  scharfen 
Phase  Energie  von  der  Nachbarleitung  aufgenommen,  in 
der  toten  Phase  an  diese  abgegeben  wird. 

Am  Nachmittag  des  13.6.  leitete  Herr  Professor 
Ilarald  Muller-EWI  Langenberg  die  Fachgruppe 
F fl  mit  grundsatzlichen  Betrachtungen  fiber  die  verschie- 
denartigen  Gebiete  der  Elektrowarme-Technik,  welche  die 
nachfolgenden  Vortrage  behandeln  sollten,  ein.  Er  konnte 
zeigen,  wie  jeder  dieser  Vortrage  init  wichtigen  Forschungs- 
arbeiten  des  Elektrowarme-Instituts  Langenberg  in  Verbin- 
dung  steht  und  ging  besonders  auf  die  Bedeutung  der  Frage 
der  Ableitstrome  fiir  die  Sicherheit  der  Elektrowarme- 
Gerate  ein. 

Herr  D i p 1.  - 1 n g.  T.  v.  Hauteville  - Lorenz- 
Stuttgart  trug  im  AnschluB  an  den  von  ihm  1949  erstatteten 


Fachbericht  fiber  ein  neues  Verfahren  zur 
Schweillung  von  Kunststoffen  vor.  Wahrend 
die  damals  behandelte  Entwicklung  sich  der  dielektrischen 
Erwarmung  bediente,  weil  Werkstoffe  mit  einem  merk- 
lichen  Verlustfaktor  verarbeitet  wurden,  gestattet  das  neue 
Verfahren  das  SchweiBen  von  Kunststoffen  mit  niedrigem 
Verlustfaktor.  Dabei  wird  das  klassische  Erwarmungsver- 
fahren  durch  Warmeleitung  vereint  mit  der  neuzeitlichen 
Impulstechnik.  Dadurch  kommt  es  ebenfalls  zu  einer  ortiich 
begrenzten  Erwarmung  und  damit  zur  VerschweiBung.  Ein 
etwas  ahnliches  Verfahren,  allerdings  bei  unmittelbarer 
Erwarmung  des  Gutes,  haben  s.  Zt.  O.  Zdralek  und  J. 
Wrana’)  angegeben,  als  sie  die  SchweiBung  dfinner  Drahte 
durch  Kondensatorentladung  durchfuhrten.  Die  Bedeutung 
dieser  Arbeiten  liegt  nicht  zuletzt  darin,  daB  die  klassischen 
Verfahren  der  Elektrowarme,  vereint  mit  neuzeitlichen 
Steuerverfahren,  durchaus  in  der  Lage  sind,  sich  neue  Ge- 
biete zu  erobern. 

Vor  14  Jahren  schnf  Herr  Dr.-Ing.  ir.  C.  L.  Beuken  ein 
Analogiemodell,  das  in  seinen  Anwendungsmoglichkeiten 
noch  1 angst  nicht  ausgeschopft  ist.  In  den  USA  haben 
V.  Paschkis  und  seine  Mitarbeiter  Beuken  modelle 
groBten  AusmaBes  erstellt.  Nun  beanspruchen  solche 
Modelle  in  der  klassischen  Form  erhebliche  Raume.  Auf 
Vorschlag  des  Schreibers  dieser  Zeilen  hat  nun  Herr  Dr.- 
Ing.  K.  H.  Brokmeier  ein  Beukenmodell  kleiner  Aus- 
maBe  entwickelt.  Dabei  muBte  naturgemaB  die  Vernachlas- 
sigung  des  Einschwingvorganges,  die  bei  dem  ursprung- 
lichen  Beukenmodell  sicher  zulassig  ist,  Fehler  zur  Folge 
haben.  Als  zulassig  wurden  Fehler  unter  5%  erachtet;  Herr 
Brokmeier  legte  3%  zu  Grunde  und  ffihrte  die  Berecbnun- 
gen  mit  Hilfe  der  Heaviside'schen  Operatorenrechnung 
durch.  Wahrend  bei  dem  Beukenmodell  der  ursprfing- 
lichen  Form  die  an  sich  sehr  hohen  Kapazitaten  und  Wider- 
stande  dekadisch  unterteilt  waren,  und  nur  Veranderungen 
in  verhaltnismaBig  groben  Stufen  erlaubten,  ffihrte  K.  H. 
Brokmeier  die  stetig  veranderbaren  Drehkondensatoren  und 
-widerstande  ein.  Als  Anzeige-Instrument  diente  nicht  mehr 
ein  elektrostatischer  Spannungszeiger,  sondern  der  Katbo- 
denstrahloszillograph.  Mit  dem  Verfahren  wird  auch  der 
Ausbau.  der  meBtechnischen  Klarung  von  Raumvorgangen 
technisch  moglich;  daffir  hat  V.  Paschkis  ein  aus  6 Wider- 
standen  und  1 Kondensator  bestehendes  Raumelement  an- 
gegeben, das  in  der  von  K.  H.  Brokmeier  aufgebauten  An- 
ordnung  sehr  kleine  AusmaBe  annimmt.  Ftir  die  Kanlen- 
und  Eckenprobleme  wird  man  sich  nach  Auffassung  des 
Schreibers  dieser  Zeilen  mit  Vorteil  der  von  C.  L.  Beuken 
angegebenen  Kombination  von  festen  Widerstanden  und 
elektrolytischem  Trog  als  Widerstand  bedienen.2) 

Die  bei  GroBgeraten  schon  fibliche  unmittelbare  Eiwar- 
mung  von  Flussigkeiten  durch  Eintauchen  von  Elektroden 
vc-rsucht  man,  auf  die  HeiBwasserbereitung  im  Haushalt  zu 
fibertragen.  Neben  dem  Sicherheitsproblem,  das  aber  bei 
dem  Fachbericht  von  Herrn  Dr.  - Ing.  H.  Rademacher 
nicht  anstand,  spielt  die  Frage  der  moglichen  Falsch- 
messungen  des  Verbrauches  elektrischer 
Energie  eine  Rolle.  Der  gedrangte  Aufbau  der  Elek- 
trodendurchlauferhitzer  und  die  Moglichkeit  ungleichmafli- 
ger  Ablagerungen  aus  dem  Wasser  — Kalk  u.  dgl.  — laBt 
die  Messungen  an  Ersatzschaltungen  mit  festen  Widerstiin- 
den  schwierig  erscheinen,  so  daB  der  Messung  an  aus- 
geffihrten  Elektrodendurchlauferhitzern  der  Vorzug  gegeben 
wurde.  Die  Ergebnisse  zeigten,  daB  zwar  prozentual  ge- 
sehen,  die  Falschmessungen  unter  der  Fehlergrenze  der  in 
Betracht  kommenden  ZahlergroBen  liegen,  aber  absolut 
genommen,  die  Betrage  schon  merklich  sind.  Ma. 


*)  O.  Zdralek  und  J.  Wrana  ETZ  (1935)  S.  579 

2)  s.  ds.  Heft  S.  51  Bild  nach  C.  L.  Beuken,  Warme-  und  Kaltetechnik  39 
(1937)  H.  7,  S.  1 
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Das  Beukenmodell,  Grundlagen,  Grenzen  und 
Anwendungsmoglichkeiten 

VON  HARALD  MULLER,  ESSEN 

(Mitteilung  ous  dem  E I ekt  r o w a r m e- 1 n st  i t u f Ess,en  / La  n g en  b e r g ) 


DK  536.24  001.5 


Uebersichl:  Die  theoretischen  Grundlagen  des  Beukenmodells 
werden  kurz  gestreift,  die  Grenzen  seiner  An- 
wendung  erortert  und'  Anwendungen  und  An- 
wendungsmoglichkeiten  erortert. 

Das  unbestreitbare  Verdienst  von  C.  L.  Beuken  *)  be- 
steht  darin,  den  nichtstationaren  Warmevorgang  der  Be- 
handlung  in  einem  Analogieverfahren  zuganglich  gemacht 
zu  haben.  W.  Fischer  2)  hat  die  in  der  Dissertation  von 
C.  L.  Beuken  nur  angedeuteten  Naherungs-Ueberlegungen, 
die  aus  der  Telegraphen-Gleichung  zu  einer  Gleichung  im 
Potentialfeld  hinfiihren,  ausfiihrlich  dargestellt.  Ftir  den 
nichtstationaren  Warmevorgang  gilt  im  dreidimensionalen 
Raum  die  Gleichung 


= f r52  § 62  D 1 

6 t i 6 x 2 6y 2 d/2  J 

Beschrankt  man  sich  auf  die  Vorgange  in  einer 
richtung,  dann  gilt  die  einfacherer  Gleichung 
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mit 

'O'  als  der  vom  Eispunkt  aus  gerechneten  Temperatur  in  °C 
t als  der  in  h gemessenen  Zeit 

xyz  als  den  in  der  Richtung  der  Koordinatenachse  in  m 
gemessenen  Strecken. 

Dabei  werden  sogleich  die  technisch  iiblichen  MaBe  ange- 
geben.  Der  Koeffizent  a ist  eine  GroBe,  in  die  die  Warme- 
leitfahigkeit  1 gemessen  in  kcal  m'1  h _1  grad'1  1 die  Wichte 
bzw.  Rohwichte  y in  kp  m'3  3)  und  die  spez.  Warme  c 
in  kcal  kp"1  grad'  eingehen.  Es  gilt 


a 


/. 

8 • c 


(3) 


a wird  demnach  in  m2  h _1  4)  gemessen.  Man  bezeichnet  a 
als  Temperaturleitwert. 

Die  Telegraphengleichung  gilt  nun  fiir  gleichmaBig  ver- 
teilte  Kapazitat,  Induktivitat,  Langswiderstand  der  Leiter 
und  Querleitwert  des  Dielektrikums.  Bezeichnet  man  dem 
iiblichen  Vorgehen  entsprechend  die  Kapazitat  je  Langs- 
einheit  mit  C'  (in  Fm'  ),  die  Induktivitat  mit  L'  (in  Hm-1), 
den  Langswiderstand  des  Leiters  mit  R'  (in  Q m'1),  und 
den  Querleitwert  des  Dielektrikums  mit  G (in  QA  m),  so 
gilt  dann  folgende  Beziehung s) 


= L'-C  -^4 
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Mit  dieser  Gleichung  konnen  Spannungs-Ausgleichsvorgan- 
ge  auf  Leitungen  und  Kabeln  nach  Ort  und  Zeit  beschrie- 
ben  werden.  Wenn  man  sich  nun  ein  Leitergebilde  vorstellt, 
bei  dem  die  GroBe  L'  und  G’  zu  null  wird  — nennen  wir 
es  einmal  ein  ,,idealisiertes"  Kabel,  so  geht  Gl.  (4)  iiber  in 


bezw. 
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Aus  der  letzten  Form  erhellt,  daB  der  Ausdruck  1/(C/?'C’) 
die  Dimension  m2/P  hat,  also  die  gleiche  wie  die  des  Tem- 
peraturleitwertes  a;  wenn  man  die  ZeitmaBe  anpafit,  so 


kann  man  eine  absolute  Uebereinstimmung  zwischen  a und 
ll(R'C')  herbeiftihren.  Aus  dem  Aufbau  der  Gleichungen 
(2)  und  (5b)  kann  man  die  Analogie  fiir  Temperatur  # und 
Spann ung  u ableitenu).  Strecken  x und  Zeit  t bleiben  fiir 
beide  Vorgange  erhalten.  Die  getroffenen  Voraussetzungen 
besagen  physikalisch  das  Folgende:  An  sich  beschreibt  die 
Gleichung  (4)  einen  Vorgang,  bei  dem  die  Energie  zwischen 
dem  elektrischen  und  magnetischen  Feld  pendelt.  Warme- 
vorgange  verlaufen  nur  in  einem  Feld,  dem  Temperaturfeld. 
Die  getroffenen  Voraussetzungen,  vor  allem  die,  dafi  die 
Induktivitat  L'  null  sein  soil,  verweisen  auf  ein  Grenzfall- 
Kabel. 

Die  Voraussetzung  fiir  die  Gleichung  (5b)  ist  an  sich  die 
gleichmaBige  Verteilung  von  C und  R'  langs  des  Ortes  x. 
Nun  hat  sich  gerade  in  der  Nachrichtentechnik  die  Darstel- 
lung  von  Leitungen  durch  Ersatzschaltungen  mit  punkt- 
formig  konzentrierten  Elementen  eingebiirgert,  als  11  Oder 
T-Schaltung 7).  C.  L.  Beuken  wahlte  die  T-Schaltung.  Durch 
Wahl  groBer  Elemente  C'  und  R konnte  der  EinfluB  von  L' 
so  klein  gehalten  werden,  daB  die  eine  Bedingung,  die  zur 
Vereinfachung  von  Gleichung  (4)  in  die  Form  von  Glei- 
chung (5)  gefiihrt  hat,  experimentell  verhaltnismaBig  leicht 
erfiillbar  ist.  Anders  liegen  die  Verhaltnisse  in  Bezug  auf 
die  Ableitung  G’.  Gerade  groBe  Kondensatoren  haben  er- 
hebliche  Querleitwerte,  so  daB  diese  Bedingung  nicht  so 
leicht  zu  erfiillen  ist.  Wenn  C.  L.  Beuken  groBe  Konden- 
satoren und  groBe  Widerstande  wahlte,  so  hatte  er  den 
Vorteil,  daB  er  zur  Anzeige  einfache  Instrumente  verwen- 
den  konnte.  Die  zu  verwendenden  Kondensatoren  haben 
Kapazitaten  in  der  GroBe  von  mehreren  und  die  Wider- 
stande von  mehreren  k Q bis  zu  M Q.  Gerade  die  Hohe  die- 
ser Widerstande  ist  der  Grund  dafur,  daB  die  Querwider- 
stande  der  Kondensatoren  auBerordentlich  hoch  sein  mtis- 
sen,  also  hochwertigste  Kondensatoren  verwandt  werden 
miissen.  Auf  Anregung  des  Verfassers  hat  nun  K.  H.  B r o k - 
meier 8)  den  Fall  untersucht,  ob  kleine  Kondensatoren 
und  Widerstande  verwandt  werden  konnen.  Dabei  wird 
die  Bedingung,  daB  die  Querwiderstande  geniigend  hoch 
bzw.  die  Querleitwerte  praktisch  vernachlassigbar  sind, 
leicht  zu  erfiillen  sein,  aber  der  EinfluB  der  Induktivitat 
bedarf  besonderer  Beachtung.  Denn  auch  bei  kleinen  Kon- 
densatoren C‘  und  Widerstanden  Vwird  der  Aufbau  nicht 
so  gedrangt  erfolgen  konnen,  daB  man  L'  ohne  weiteres 
vernachlassigen  kann. 

Solange  aber  der  EinfluB  von  L'  nicht  vernachlassigbar 
ist,  haben  wir  es  nicht  mit  einem  einsinnig  verlaufenden 
Ausgleichsvorgang  in  einem  einheitlichen  Potentialfeld,  son- 
dern  mit  einem  schwingenden  Ausgleichsvorgang  zu  tun. 
Als  Grenze  der  zulassigen  schwingenden  Ausgleichsvor- 
gange  wurden  einige  Prozente  (3°/o)  zugelassen. 

Die  sehr  griindlichen  Durchrechnungen  von  K.  H.  Brok- 
meier  haben  bewiesen,  daB  man  dann  zu  sehr  brauchbaren 
kleinen  Abmessungen  kommen,  ja  sogar  mit  handelsiiblichen 
Drehkondensatoren  und  stetig  veranderlichen  Widerstanden 
arbeiten  kann.  Bei  den  urspriinglichen ' Ausfiihrungen  des 
Beuken-Modells  wurden  Gruppen  von  Kondensatoren  ge- 
schaltet,  es  war  also  nur  eine  sprungweise  Aenderung  der 
Kapazitat  moglich. 

Wie  Gleichung  (2)  als  Ausgangspunkt  fiir  die  Analogie 
erkennen  laBt,  ist  zunachst  mit  dem  Modell  nur  der  Fall 
der  Fortpflanzung  des  Warmestroms  in  Richtung  der  Ab- 
szissenachse  darstellbar.  Also  ist  streng  genommen  nur  der 
Fall  des . Temperaturausgleiches  zwischen  zwei  parallelen 
Ebenen,  zwischen  denen  sich  etwa  irgendwelche  Warme- 
dammstoffe  befinden,  darstellbar,  falls  der  Warmestrom 
senkrecht  zu  den  Ebenen  flieBt.  Man  teilt  die  Warmedamm- 
schicht  in  Unterschichten  durch  weitere  parallele  Ebenen 
ein  und  stellt  jede  solche  Schicht  durch  eine  T-Schaltung  dar 
entsprechend  Abb.  1.  Die  Ebenen  sind  Aequipotentialflachen 
des  Temperaturfeldes.  Der  Abbildung  1 ist  die  Annahme 
zugrunde  gelegt,  daB  die  beiden  Auflenschichten  I und  II 
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plotzlich  gleichzeitg  an  2 Warmequellen  gelegt  werden, 
nachdem  sich  vorher  der  gesamte  Warmedammstoff  auf 
Temperatur  0 befunden  hat. 

Das  Verfahren  von  C.  L.  Beuken  bestimmt  den  Span- 
nungsverlauf  an  den  einzelnen  Kondensatoren  C und  da- 
mit  die  Temperaturen  $1  , $2  • • aus  Analogieschliissen 
mittels  elektrischer  Spannungsmesser,  die  parallel  zu  den 
Kondensatoren  C gelegt  werden.  Das  Verfahren  von  K.  H. 
Brokmeier  verwendet  den  Kathodenstrahl-Oszillographen 
und  bestimmt  ebenfalls  den  Verlauf  der  Spannung  u an  den 
Kondensatoren  fiber  der  Zeit  t.  Daraus  laflt  sich  in  kompla- 
ner  Darstellung  der  ortliche  Verlauf  der  Temperatur  & 
in  den  einzelnen  Punkten  des  Warmedammstoffes  mit  . der 
Zeit  als  Parameter  darstellen. 


l 

I 

! i ! 
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! i 
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Verlauf  der  Temperaturen  im  Warmedammstoff  zwischen  zwei  Aequi- 
potentialflachen (parallelen  Hbenen),  die  plotzlich  auf  unveranderliche 
Temperaturen  $|  und  ./)  ,j  gebracht  werden.  Bestimmung  der  Tempera- 

turen^  • • ■ tf‘n  1 uber  der  Zeit  anhand  des  darunter  gezeidineten  Beuken- 
modells.  I u.  II  stellen  die  Begrcnzungsflachen  des  Warmedammstoffes  dar. 
72'  Widerstand.  C'  Kondensator,  Sp.Qu  I,  II  Gleichspannungsquellen. 


Es  ist  ohne  weiteres  klar,  daB  das  Beukenmodell  wie 
jede  Analogie  nicht  mehr  leisten  kann  wie  die  strenge 
Gleichung,  auf  der  es  aufbaut.  Der  Vorteil  liegt  darin,  daB 
es  viel  rascher  einen  Ueberblick  gibt  und  nach  Art  einer 
Rechenmaschine  gehandhabt  werden  kann,  zum  mindesten 
in  dem  von  K.  H.  Brokmeier  entwickelten  konstruktiven 
Aufbau.  Allein  dieser  Vorteil  rechtfertigt  schon  das  Arbei- 
ten  mit  einem  Modell,  wie  es  ja  auf  anderen  Gebieten  auch 
tiblich  ist.  Fur  die  Praxis  gentigt  es  nicht,  zu  wissen,  daB 
man  eine  Gleichung  losen  kann,  wichtig  ist,  ob  die  Losung 
bei  der  Anwendung  nicht  etwa  einen  solchen  Aufwand  be- 
dingt,  daB  man  sie  aus  diesem  Grunde  gar  nicht  anwenden 
kann. 

Die  Anwendbarkeit  des  Modells  zur  Losung  von  Tem- 
peraturausgleidisvorgangen  in  plattenformigen  homogenen 
Oder  geschichteten  Korpern  ist  obne  weiteres  nach  dem 
vorher  Gesagten  klar,  W.  Fischer 9)  gibt  eine  Reihe  von 
Anwendungsbeispielen,  so  der  homogenen  9°)  und  der  ge- 
schichteten Wand  9b).  Bei  der  Beriicksichtigung  des  Warme- 
iiberganges  von  einer  Wand,  etwa  Wand  II  in  Abb.  1,  auf 
die  gasformige  Oder  fiussige  Umgebung,  kann  man  an  Stelle 
Sp  Qu  II  einen  Widerstand  einsetzen  9C).  Seine  GroBe  er- 
mitteJt  sich  aus  der  Warmeubergangszahl  a.  Umgekehrt 
kann  man  auch,  wenn  man  eine  bestimmte  Warmemenge 
in  der  Zeiteinheit  abfiihren  will,  mittels  der  Brokmeier’schen 
Ausbildung  des  Modells  bestimmen,  welche  Warmeiiber- 
gangszahl  man  erzielen  muB.  Selbst  bei  der  Warmeiiber- 
tragung  dutch  Strahlung  ist  bei  entsprechender  Abwand- 
lung  der  giiltigen  Gleichung  eine  Annaherungsdarstellung 
durch  das  Modell  moglich9d).  Wahrscheinlich  wird  man 
auch  hier  zu  einer  genauen  Losung  kommen  konnen,  wie 
noch  gezeigt  werden  soil.  Man  kann  auch  die  Warme- 
iibertragung  von  der  Ofenwand  auf  das  Gut  darstellen, 
wobei  dann  sich  in  Abb.  1 links  von  Wand  I,  das  Gut  an- 
schlieBen  wvirde,  also  in  dem  Beukenmodell  links  von  der 
Sp  Qu  I eine  weitere  T-Schaltung  entsprechend  dem  Ueber- 
gang  der  Warme  von  der  Ofenwand  auf  das  Gut  9e). 

C.  L.  Beuken  10)  gibt  in  seiner  Dissertation  als  weiteres 
sehr  wichtiges  Anwendungsgebiet  die  Untersuchung  von 
Temperaturschwankungen  in  einem  Ofen  an.  Die  Zahl  der 
Beispiele  lieBe  sich  noch  wesentlich  erweitern. 


Dem,  Schmidt’ schen  Differenzenquotientenverfahren  fur 
den  auch  exakt  mittels  Differentialgleichungen  behandel- 
baren  Fall  des  unendlich  langen  Zylinders  ist  der  von  W. 
Fischer11)  ebenfalls  behandelte  Fall  der  Abbildung  von 
Zylindern  mit  unendlich  langer  Achse  angeglichen.  Wahrend 
man  beim  Schmidt'schen  graphischen  Verfahren  ein  in  der 
Temperaturachse  linear,  in  der  Streckenachse  logarithmisch 
geteiltes  Koordinatenpapier  verwendet,  mufi  nun  im  Mo- 
dell in  einer  Annaherung  gearbeitet  werden.  Die  Warme- 
stromdichte  ist  im  Beharrungszustand  nicht  mehr  konstant. 
W.  Fischer  wahlt  den  Weg,  den  Zylinder  in  gleicher  Weise 
wie  es  in  Abb.  1 fur  die  ebene  Platte  geschehen  ist,  in  ko- 
axiale  zylindrische  Schicbten  aufzuteilen,  deren  jede  den 
gleichen  Warmewiderstand  hat.  Dies  erreicht  man,  wenn 
der  Innenzylinder  einer  solchen  Schicht  jeweils  den  halben 
Durchmesser  des  AuBenzylinders  hat.  Die  Warmekapazita- 
ten  der  Schichten  bilden  eine  geometrische  Reihe.  Auch  hier 
sind  die  unterteilenden  Flachen  Aequipotentialflachen.  Man 
konnte  auch  den  anderen  Weg  gehen,  die  Rauminhalte  der 
zylindrischen  Schichten  bezogen  auf  die  Langeneinheit  in  Rich- 
tung  der  Zylinderachse  gleichgroB  zu  wahlen.  Der  Vorteil 
dieser  Annahme  liegt  daran,  daB  man  durch  Planimetrieren 
oder,  wo  es  moglicht  ist,  durch  Berechnen  die  Gleichheit 
der  Flachen  zwischen  zwei  aufeinanderfolgenden  ausge- 
wahlten  Aequipotentiailinien  herstellen  kann.  Fur  die  Wahl 
der  Gleichheit  der  Warmewiderstande  gibt  es  ein  so  ein- 
faches  Mittel  nicht.  Man  konnte  aber  so  vorgehen,  daB  mit 
einem  elektrolytischen  Trogmodell  arbeitet,  wie  es  schon 
im  Zusammenhang  mit  der  Bestimmung  des  Verlaufes  der 
Aequipotentiailinien  erwahnt  worden  ist.  Man  muB  dann 
die  beiden  Aequipotentiailinien  durch  metailische  Zylinder- 
flachen  ersetzen,  die  in  die  Trogfliissigkeit  eintauchen  und 
aus  der  Fliissigkeit  gewissermaBen  einen  Korper  zwischen 
beiden  Zylindern  herausschneiden,  dessen  Widerstand  dann 
mittels  Briickenmessung  bestimmt  wird.  Macht  man  das  fur 
eine  Reihe  beliebig  herausgegriffener  Aequipotentialzylin- 
der,  so  erhalt  man  eine  Kurve.  Aus  ihr  kann  man  dann  die 
Lage  der  Aequipotentialflachen  bestimmen,  zwischen  denen 
analog  der  Warmewiderstand  gleich  hoch  ist.  Im  allgemei- 
nen  kann  man  aber  einen  guten  Anhalt  auch  ohne  Trog- 
modell erhalten,  wenn  man  nur  zeichnerisch  vorgeht.  Das 
Verfahren  ist  im  allgemeinen  etwas  umstandlich,  aber  ge- 
niigend  genau. 

Geht  man  auf  dem  Weg  vor,  daB  man  nicht  den  Behar- 
rungszustand des  konstanten  Warmestromes  im  Behar- 
rungszustand zugrunde  Iegt,  sondern  den  der  gleichmafiigen 
„Aufladung"  mit  Speicherwarme  zum  Zeitpunkt,  wo  die 
Stoning  im  Temperaturfeld  gerade  die  Zylinderachse  er- 
reicht, so  wiirden  sich  zwschen  den  ausgewahlten  Aequi- 
potential! inien  bzw.  -flachen  unterschiedliche  Warmewider- 
stande ergeben.  Wahrend  im  ersten  Falle  die  Warmekapa- 
zitaten  bald  unter  die  der  gewiinscbten  Genauigkeit  ent- 
sprechende  Grenze  gesunken  sind,  gilt  dies  im  2.  Fall  fur 
die  Warme-Widerstande,  die  nun  ihrerseits  nach  einer  Ge- 
setzmaBigkeit  abnehmen.  Es  gilt  jeweils 


r .1/7=1  jr 

n y l in 


+ 1 


+ r 


n + 1 


(6) 


Damit  wiirden  sich  aber  im  elektrischen  Analogiebild 
die  Kapazitaten  gleichgroB  und  die  Widerstande  gestaffelt 
ergeben.  Die  Lage  der  Aequipotentiailinien  bestimmt  Glei- 
chung (6).  Dieser  Weg  ergibt  zwar  im  Gegensatz  zu  dem 
von  W.  Fischer  eingeschlagenen  Weg  eine  Einteilung  in 
eine  endliche  Zahl  von  Schichten  und  im  stationaren  End- 
zustand  eine  gleichmaBige  Verteilung  der  gespeicherten 
Warme.  Die  in  beiden  Fallen  gemessene  Spannungsvertei- 
lung  sind  auBer  bei  ebenen  Aequipotentialflachen  aber 
nicht  iibereinstimmend  und  die  wahre  Verteilung  der  Tem- 
peraiur  im  stationaren  Zustand  wird  von  beiden  ab- 
weichen.  Man  kann  in  Erweiterung  dieses  Gedankenganges 
auch  geschichtete  Zylinderanordnungen  und  ebenso  Hohl- 
zylinder  behandeln.  Die  eindimensionale  Losung  eines  an 
sich  zweidimensionalen  Problems  ist  deshalb  moglich,  weil 
die  Gestalt  der  Aequipotentialflachen  bekannt  ist. 

Das  dritte  von  E.  Schmidt  behandelte  Kugelproblem  wird 
nach  der  Differenzenquotientenrechnung  graphisch  mittels 
in  der  Abszissenachse  reziprok  verzerrten  StreckenmaBsta- 
bes  und  linearem  TemperaturmaBstab  behandelt.  Wahrend 
beim  Zylinder  die  Temperatur  iiber  In  r mit  r als  Radius 
der  betrachteten  Aequipotentialflache  aufgetragen  wird, 
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geschieht  dies  bei  der  Kugel  iiber  1 /r,  wobei  r wiederum 
der  Radius  der  betrachteten  Aequipotentialflach'e  ist.  Sinn- 
gemaB  kann  man  beim  Beukenmodell  vorgehen  und  erhalt 
dann  einma]  in  Anlehnung  an  die  von  W.  Fischer  fiir  den 
Zylinder  durchgefuhrte  Naherungsspannung  eine  bestimmte 
T-Schaltung  mit  C'  und  R'  oder  nach  dem  vom  Verfasser 
angegebenen  Weg  eine  andere,  wobei  wiederum  die  Kugel 
in  Hohlkugeln  zerlegt  wird,  die  den  gleichen  Rauminhalt 
besitzen.  Es  gilt  jeweils 


rn  |/2  ' = l/rn  + 1 + rn  - 1 


(7) 


Auch  hier  ergibt  sich  im  stationSren  Zustand  eine  gleich- 
maflige  Warmespeicherung  zwischen  den  bei  der  Einteilung 
herausgegriffenen  Aequipotentialflachen.  Abb.  2 zeigt  das 
fiir  den  behandelten  Fall  des  Zylinders  die  drei  Kurven, 
nach  Fischer,  nach  Gleichung  (6)  und  nach  Ernst  Schmidts 


Verlauf  der  Temperaturen  in  einem ' (unendlich  langen)  Vollzylinder 
Kurve  a)  nach  der  Fischer'schen  Annaherung  berechnetf 
Kurve  b)  nach  dem  ‘E.  Schmidt'schen  graphisdien  Verfahren  bestimmt, 
Kurve  c)  entsprechend  Gl.  (6) 

M Spur*  der  Zylinderachse 
H Punkt  des  Zylindermantels 


Differenzenquotientenverfahren,  Die  Kurven  a)  und  b)  wei- 
chen  weniger  im  Charakter  von  einander  ab  als  Kurve  c). 
Man  sieht  also,  dail  die  Fischer’sche  Annahme,  mit  kon- 
stantem  Warmestrom  zu  rechnen,  den  wirklichen  Verhalt- 
nissen  weniger  nahe  kommt.  Wenn  man  fiir  einen  Korper 
beliebiger  Form  etwa  die  Warmestromung  analogiemaBig 
ermitteln  will  — rechnungsmaBig  kann  man  das  nicht  — 
dann  ist  dies  sicher  moglich,  wenn  man  den  Verlauf  der 
Aequipotentiallinien  bezw.  -flachen  irgendwie  ermitteln 
kann.  Ein  solcher  Weg  ist  der  elektrolytische  Tro.g 12),  ein 
anderer  mittels  der  Toeplerschen  Strohhalmmethode 13)  die 
Feldlinien  festzulegen  und  senkrecht  zu  ihnen  die  Aequi- 
potentiallinien — • gegebenenfalls  als  Spuren  von  Aequi- 
potentialflachen zu  zeichnen.  Man  kann  dann  dem  Warme- 
widerstand  entsprechend  diejenigen  Aequipotentiallinien 
auswahlen,  zwischen  denen  sich  Raume  gleichen  Warme- 
widerstandes  befinden.  Freilich  wird  das  Verfahren  nur 
zum  Ziele  fiihren,  wenn  die  .Formen  der  Korper  nicht  sehr 
von  den  drei  Formen  abweichen,  ftir  die  die  Vorgange  im 
Potentialfeld  berechenbar  oder  nach  dem  E.  Schmidt'schen 
Verfahren  graphisch  darstellbar  sind. 

Vor  kurzem  hat  R.  Czepek.14)  von  ihm  friiher  im  Elek- 
trowarme-Institut  durchgefuhrte  Messungen  veroffentlicht. 
Dort  sind  auch  die  Beziehungen  fiir  die  Kugel  entsprechend 
den  von  W,  Fischer  fiir  den  unendlich  langen  Zylinder  an- 
gegeben  und  fiir  eine  zylindrische  Anordnung  ein  Beispiel 
durchgemessen. 

Genau  wie  beim  Verfahren  nach  E.  Schmidt  ist  die  An- 
wendung  des  Verfahrens  zunachst  auf  die  drei  Falle  be- 
schrankt,  fiir  die  auch  durch  die  Differentialgleichungen 
eine,  wenn  auch  rechnerisch  unbequeme  Losung  vorliegt. 
Wahrend  das  Verfahrens  von  E.  Schmidt  auch  in  diesem 
Falle  eine  dem  Verfahren  angemessene  genaue  Losung  ge- 
stattet,  bringt  das  Modellverfahren  eine  Naherungslosung. 


Allerdings  gestattet  es,  den  Zustand  zu  irgendeinem  Zeit- 
punkt  sofort  zu  ermitteln,  wahrend  beim  Schmidt'schen 
Verfahren  vom  Anfang  an  bis  zum  betrachteten  Augenblick 
die  Kurven  gezeichnet  werden  miissen.  Die  Entscheidung 
hangt  also  von  der  geforderten  Genauigkeit  und  dem  mog- 
lichen  Zeitaufwand  ab. 

Nun  sind  aber  viele  Falle  von  Bedeutung,  wo  die  Rech- 
nung  tasachlich  versagt.  Das  eine  ist  das  Kanten-  und 
Eckenprobiem.  Ein  Weg  fiir  die  Losung  der  Aufgabe 
,, Warmestromung  durch  die  Ecken  von  Ofenwandungen" 
wurde  in  Anlehnung  an  das  abgewandelte  Langmuir’- 
sche  Modell  beschrieben  ,5).  Abb.  3 stellt  ein  Analogiemodell 
vor,  in  dem  vom  elektrolytischen  Trog,  kombiniert  mit 
Widerstanden,  Gebrauch  gemacht  wird.  Somit  kann  man 
bei  einer  der  Rechnung  kaum  mehr  zuganglichen  Anordnung 
zu  einer  analogiemaBigen  Losung  kommen. 

Auch  die  Frage  der  raumlichen1  Warmeausbreitung  kann 
mittels  eines  Analogiemodells  angepackt  werden,  wie 
M.  A v r a m i und  V.  P a s c h k i s 16)  gezeigt  haben.  Aller- 
dings scheiterte  die  Durchfiihrung  bisher  an  den  erforder- 
lichen  Abmessungen  des  Modells,  eine  Schwierigkeit,  die 
die  nunmehr  nach  den  Brokmeier’schen  Arbeiten  auch  als 
iiberwunden  betrachtet  werden  kann.  Theoretisch  ist  der 
Fall  der  Kugel  durchrechenbar  und  auch  mit  Hilfe  des 
E.  Schmidt'schen  Verfahrens  graphisch  zu  losen.  Im  Ana- 
logiemodell werden  die  gleichen  Gesichtspunkte  wie  beim 
Zylindermodell  zu  beachten  sein. 


Abb.  3 

Analogiemodell  fiir  die  Warmestromung  -durch  die  Ecken  von  Ofenwan- 
dungen zur  Bestimmung  der  GrdBe  des  Warmestromes  (nach  Warme-  und 
Kaltetechnik  (1937)  H.  7,  S.  Aon.) 

W Wechselstromquelle 
Ei,  U2  Spannungsmesser 
I Strommesser 
r wahre  Widerstande 
R wahre  Widerstande 


K.  H.  Brokmeiei")  hat  das  von  V.  Paschkis1*) 
angegebene  Volumenelement,  das  praktisch  bisher  nicht 
verwirklicht  werden  konnte,  ausfiihren  konnen  und  hat 
auch  ein  Modell  eines  Quaders  gebaut  und  angenahert 
durchgemessen.  Die  Schwierigkeiten  liegen  nicht  nur  in 
der  schlechten  Vergleichbarkeit  mit  thermischen  Messungen 
an  einem  Quader,  sondern  auch  in  den  Unsicherheiten  an 
den  AuBenflachen,  also  den  Randbedingungen.  Wahrschein- 
lich  wird  man  auch  hier  einen  Weg  suchen  miissen,  der  in 
etwa  dem  in  Abb.  3 dargestellten  entspricht.  Die  Bestim- 
mung der  Aequipotentialflachen  innerhalb  des  Quaders 
und  auch  auBerhalb  laBt  sich  sicher  in  gleicher  Weise 
durchfiihren,  wie  sie  W.  E s t o r f f 19)  nach  den  schon  er- 
wahnten  Vorarbeiten  von  Fortescue  und  Farns- 
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worth  zur  Bestimmung  des  Verlaufs  von  Aequipotential- 
flachen  bei  Isolatoren  angewandt  hat.  Die  T o e p 1 e r'sche 
Strohhalmmethode  diirfte  hier  aber  bei  weitem  bequemer 
sein.  Im  iibrigen  kann  man  z.  B.  bei  einemQuader  denVer- 
lauf  der  Feldlinien  ohne  weiteres  festlegen  und  so  zu 
Aequipotentialflachen  kommen.  Damit  aber  ist  fiir  den 
Aufbau  des  Modeiles  schon  das  Wesentliche  gewonnen. 

Ein  sehr  wichtiger  Punkt  ist  die  bei  Rechnung  und 
Modellversuch  zunachst  angesetzte  Konstanz  der  Tempera- 
turleitfahigkeit  a,  die  aber  praktisch  niemals  erfuilt  ist. 
Man  kennt  aber  in  etwa  den  Verlauf  der  Faktoren  ).,  y und 
c und  kann  daraus  den  Verlauf  der  Grofle  a bestimmen. 
Es  ist  das  Verdienst  von  A.  A v r a m e s c u 20),  fiir  die 
Erwarmung  elektrischer  Leiter  in  Zylinderform  die  Glei- 
chungen  fiir  mit  der  Temperatur  veranderlichem  Wider- 
stand  aufgestellt  zu  haben,  wenn  der  Leiter  einem  Schalt- 
vorgang  unterliegt.  Dabei  wird  fiir  den  Schaltvorgang  eine 
stark  vereinfachte  Form  der  StoBspannung  oder  Wander- 
wellenstirn  zu  Grunde  gelegt.  Fiir  die  drei  von  ihm  be- 
handelten  Falle,  Platte,  unendlich  langer  Zylinder  und 
Kugel  gibt  E.  Schmidt  an,  daB  sein  Verfahren  auch  bei 
temperaturabhangigen  Stoifwerten  anwendbar  ist,  wenn 
man  y durch  einen  Ausdruck  der  Form  am  • A ('§•)  beriick- 
sichtigen  kann.  Dies  wird  fast  immer  moglich  sein.  Man 
kann  nun  beim  Beukenmodell  die  Veranderlichkeit  von  a 
sicher  auch  beriicksichtigen,  wenn  man  einen  verander- 
lichen  Widerstand  einsetzt,  dessen  Veranderung  von  der 
der  Temperatur  analogen  Spannung  beeinfluBt  wird.  Das 
diirfte  durchaus  durch  Rohrenschaltungen  moglich  sein,  wo- 
bei  der  Widerstand  der  Rdhren  durch  die  der  Temperatur 
analoge  Spannung  beeinfluBt  wird.  Versuche  in  dieser  Rich- 
tung  sind  im  Gange.  Wahrscheinlich  kann  man  auch  bei 
den  Kondensatoren  ahnlicb  verfahren. 


Zusammenfassung:  Es  wird  festgestellt,  daB  das  Beuken- 
modell, bei  dem  durch  den  von  K.  H.  Brokmeier  durch- 
gefiihrten  Uebergang  auf  kleinere  Widerstande  und  Kapa- 
zitaten  die  Handlichkeit  wesentlich  verbessert  werden 
konnte,  durchaus  in  der  Lage  ist,  eine  groBe  Anzahl  von 
Aufgaben  losen  zu  helfen,  bei  denen  der  nichtstationare 
Warmevorgang  von  einschneidender  Bedeutung  ist.  Auch 
zwei-  und  dreidimensionale  Aufgaben  lassen  sich  ohne  zu 
hohen  Aufwand  losen,  wo  die  strenge  Rechnung  versagt. 
Auch  da,  wo  die  strenge  oder  auch  eine  gut  angenaherte 
Rechnung  moglich  ist,  ergibt  das  Modell  immer  noch  er- 
hebliche  Zeitersparnisse,  so  daB  es  als  wesentliches  Hilfs- 
mittel  zur  Klarung  nichtstationarer  Warmevorgange  ge- 
eignet  ist. 


1)  C.  L.  Beuken  Diss,  Bergakademie  Freiberg/Sachsen  1936, 

, Economisch  Technisch  Tijdsdirift  19  (1939)  S.  43 

2)  W.  Fischer  Elektrowarme  9 (1939)  S 133 

3)  Fur  das  Gewicht  der  Masse  1 kg  setzen  wir  bei  Normalbeschleunigung 
von  g = 9,81  ms  -2  die  Grofle  1 kp  (Kilopond)  und  gestalten  physi- 
kalisdie  Formeln  dann  entsprechend  um. 

4)  Wenn  man  y in  kp  dm  miflt,  dann  mufl  man  anstelle  Cl  die  Grofle  Cl 

setzen.  Es  gilt  dann  Cl  = 0,00  *1  Cl\ 

5)  Die- Aufrechterhaltung  der  Dimensionsgleichheit  auf  beiden  Seiten  for- 
dert  bei  der  Telegraphengleichung  die  Einfuhrung  der  Werte  je  Langen- 
einheit,  eine  im  Schrifttum  nicht  immer  erkennbare  Tatsadie. 

6)  Man  kann  auch  aus  der  Telegraphengleichung,  die  in  ihrem  Aufbau 
fiir  Stromstarke  und  Spannung  gleidi  ist,  fiir  die  Stromstarke  eine 
entsprechende  Beziehung 

6J_  _ 1 . <52  i 
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ableiten,  worin  auch  wiederum  1 /L’  C'  die  Dimension  m2/s  hat.  Ana- 
logie  besteht  dann  zwischen  Stromstarke  Z und  Temperatur  $ . Vor- 
aussetzung  ist,  dafi  man  gewissermaflen  eine  idealisierte  Freileitung 
vor  sidi  hat,  bei  der  der  Langswiderstand  R'  und  die  Querkapazitat 
c'  vernachlassigbar  klein  sind.  Mit  dem  Wort  Midealisiert"  soil  zum 
Ausdruck  gebracht  werden,  daB  es  sich  im  gewissen  Sinne  um  eine 
erzwungene  Vorstellung  handelt.  Bei  der  Gleichung  (5b)  zugrunde- 
liegenden  Vorstellung  ist  insofern  auch  erzwungen,  weil  bei  einem 
Kabel  die  Ableitung,  also  der  Querleitwert,  sicher  nicht  vernachlassig- 
bar ist,  selbst  bei  verlustarmen  Dielektriken.  Als  ideale  Leitung 
wird  immer  die  verlustlose  Leitung  bezw.  das  verlustlose  Kabel  an- 
gesehen.  Das  idealisierte  Kabel  ist  also  keineswegs  ein  ideales  Kabel. 
(Vgl.  Johannes  Fischer:  Einfuhrung  in  die  klassische  Elektrodynamik, 
1936  Springer,  Berlin)  Abschn.  II,  46. 

7)  Auf  rein  rechnerischem  Wege  hat  Ernst  Schmidt  in  der  August-Topfel- 
Festschrift  Berlin  1924  erstmalig,  in  Heft  5 des  Bandes  13  der  ,,For- 
schung  auf  dem  Gebiete  des  Ingenieurwesens"  1942,  S.  177,  ausfiihr- 
lich  das  Differenzverfahren  zur  Losung  von  Differentialgleichungen 
der  nichtstationaren  Warmeleitung  behandelt  und  dort  ebenso  eine 
Unterteilung  des  zu  untersuchenden  Gebildes  in  Zonen  behandelt, 
wie  C.  L.  Beuken  es  fur  den  Modellaufbau  zugrunde  legt..  Die  Abb.  1 
dieser  Arbeit  gibt  ein  Beispiel  einer  solchen  Zonenunterteilung. 
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Fortsetzung  aus  Heft  Nr.  2/1951 

Praktisch  wird  sich  stets  ein  Zwischenzustand  nachMaB- 
gabe  des  Luftschichtanteils  einstellen.  Die  allgemeine  Ten- 
denz  besteht  in  einem  Absinken  der  aquivalenten  Leitzahl: 
der  im  Neuzustand  Platte-Topf  gegebene  Wert  wird 
im  Laufe  des  Betriebes  einem  Wert  X'2  zustreben.  Der  Grad 
des  Abfalles  von  auf  ?.'2  hangt  von  der  Zahl  und  GroBe 
der  Kontaktstellen  und  der  Temperatur  und  Oberflachen- 
beschaffenheit  der  im  Warmeaustausch  stehenden  Nutz- 
flachen  ab.  Man  neigt  nun  zu  der  Annahme,  daB  eine  Ver- 
ringerung  des  Uebertragungsanteils  durch  metailische  Lei- 
tung 2ml  durch  einen  iiberhdhten  Strahhmgsanteil  Xs  aus- 
geglichen  werden  kann,  da  die  Verschlechterung  des.  Fla- 
chenkontaktes  zwischen  Platte  und  Topf  zwangslaufig  einen 
Anstieg  der  mittleren  Plattentemperatur  zur  Folge  hat. 
nimmt  bekanntlich  mit  der  4.  Potenz  der  wirksamen  Tem- 
peratur zu  und  ist  der  Strahlungszahl  der  im  Austausch 
stehenden  Flachen  verhaltnisgleich.  Dieser  Strahhmgsanteil 
ist  jedoch  selbst  dann,  wenn  die  Arbeitstemperatur  der 
Plattennutzflache  bis  zu  den  heute  technisch  moglichen 
hochsten  Werten  gesteigert  wtirde,  unbedeutend,  solange 
Aluminiumgeschirr  benutzt  wird.  Der  Uebertragungsanteil 
durch  Strahlung  betragt  in  diesem  Fall  1.  ,2v.H.  Alu- 
minium weist  eben  nur  ein  Emissionsvermogen,  bezogen 


auf  einen  absolut  schwarzen  Korper,  von  6 v.  H.  auf  und 
wirkt  als  ausgesprochener  Warmespiegel.  Der  durch  Strah- 
lung ubertragene  Energieanteil  ist  nach  dem  Gesagten  vor- 
nehmlich  an  eine  Steigerung  der  Strahlungszahl,  d.  h.  des 
Emissions-  bzw.  Absorptionsverhaltnis  der  warmeaufneh- 
menden  Flacbe  gebunden,  wenn  man  voraussetzen  kann, 
daB  die  Plattennutzflache  als  Strahlungssender  durchschnitt- 
lich  ein  Emissionsverhaltnis  von  60  v.  H.  besitzt.  GuBeisen- 
und  Stahlgeschirr  hat  zwar  verhaltnismaBig  gute  Strahlungs- 
eigenschaften,  der  damit  tatsachlich  erreichte  starkere  Strah- 
lungsaustausch  wird  jedoch  durch  eine  erheblich  geringere 
metailische  Leitung  (Warmeleitzahl  von  Stahl:  50,  von 
Aluminium:  180)  weitgehend  aufgehoben.  Bei  Emailgeschirr 
liegen  die  Verhaltnisse  noch  ungiinstiger.  Technisch  sinn- 
voli  ware  in  dieser  Beziehung  die  Verwendung  von  Alu- 
miniumgeschirr, dessen  BodenauBenflache  als  Warmestrah- 
ler  absorbierend  wirkt,  ohne  daB  seine  hervorragende  Leit- 
eigenschaft  in  ihrer  Wirkung  herabgesetzt  wird.  Zu  diesem 
Zweck  auf  dem  Topfboden  aufgebrachte  Lack-  oder  Oxyd- 
iiberziige  diirften,  selbst  wenn  sie  ein  leitendes  Pigment 
enthalten,  noch  zu  stark  isolieren.  Eine  abriebfeste  chemi- 
sche  Farbung  erscheint  hierfiir  zweckmaBiger. 

Bei  diesen  Ueberlegungen  dart  aber  nicht  iibersehen  wer- 
den, daB,  gleichgiiltig  welche  Plattenbauart  vorliegt,  der 
wesentliche  Uebertragungsanteil  auf  die  metailische  Be- 
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riihrungsstellen  entfallt  und  zwar  wird  er  stets  mehr  als 
50  v.  H.  der  gesamten  iibertragenen  Warmemenge  betragen 
miissen,  wenn  der  physikalische  Wirkungsgrad  nicbt  un- 
zulassig  stark  absinken  soli.  Der  auf  dem  Wege  der  Strah- 
lung  an  das  KochgefaB  iibergehende  Energieanteil  kann  nie.- 
mals  den  Hauptanteil  an  dem  Uebertragung.svorgang  aus- 
macben,  er  kann  vielmehr,  da  er  mit  dem  iiber  die  Be- 
riihrungsstellen  flieBenden  Anted  in  gewissem  Sinne  kor- 
respondiert,  bestenfalls  nur  als  spurbares  Regulativ  des 
Trennschichteffektes  wirken,  wenn  die  oben  genannten 
Voraussetzungen  von  der  Topfseite  her  erfiillt  sind. 


tur  ganz  erhebliche  Werte  annehmen.  Man  kann  zwei  aus- 
gepragte  Falle  unterscbeiden: 

1.  Ftir  ein  bestimmtes  Kochgut,  z.  B.  siedendes  Wasser 
(Warmeiibergangszahl:  2000)  mit  Einlage  steigt  die 
Uebertemperatur  A #TW  zwischen  Kochgut  und  Boden- 
innentlache  mit  zunehmender  Leistungsaufnahme  der 
Platte  und  umgekehrt.  Z.  B.  wurde  die  Uebertemperatur 
in  diesem  Falle  bei  einer  Aufnahme  von  1200  W 12°  C, 
von  1500  W 14°  C und  von  2000  W 20°  C betragen. 

2.  In  der  Regel  wird  die  Warmeiibergangszahl  a nicht 
konstant  bleiben.  Mit  allmahlich  sich  verschlechternden 
Warmeiibergangsverhaltnissen,  also  bei  zunehmender 
Vermischung  von  Wasser  und  Kochgut  bis  zum  Brei- 
zustand  oder  beim  Ausdampfen  des  Temperaturbegren- 
zers  Wasser  oder  Fett,  steigt  die  Uebertemperatur 
A $TW  aucb  bei  g 1 e i c h bleibender  Leistungsaufnahme. 
Verfolgt  man  z.  B.  die  Kurve  fur  eine  Leistungsaufnahme 
von  1200  W,  so  ist  bei  siedendem  Wasser  (Warme- 
iibergangszahl:  2000)  eine  Uebertemperatur  A f/TW 
= 16°  C,  bei  heifiem,  nicht  siedendem  Wasser  (Warme- 
iibergangszahl:  300)  eine  solche  von  A $rw  1=1  60° c 
und  bei  Fett  (Warmeiibergangszahl:  100)  eine  solche  von 
weit  iiber  100°  C zu  erwarten. 

„Aber  auch  dann,  wenn  die  Kochplatte  auf  die  kleinste 
Leistungsaufnahme  von  200 — 300  W der  Fortkochstufe  zu- 
riickgeregelt  wird,  1st  ftir  Fett  noch  mit  ganz  betrachtiichen 
Uebertemperaturen  zu  rechnen.  Man  arbeitet  also  auch  in 
diesem  Bereich  noch  in  der  Nahe  des  Anbrennpunktes,  wenn 
auch  die  Anbrenngefahr  wesentlich  geringer  als  bei  anderen 
Beheizungsarten  ist. 


Votler  Oemisch  von  voile 

Flachenkontakt  Warmeleitbrucken  Luflschicht 
A-A  Metal!  und  Luftschicht  X-  A Luff 


X-  Xm+Xlk+Xs 


Abb.  13 

Schema  des.Warmeiiberganges  in  der  Trennschicht  zwischen  Platte  und  Topt 


Die  bisherigen  Betrachtungen  bezogen  sich  auf  den  sich 
auf  der  AuBenseite  des  Topfbodens  abspielenden  Warrne- 
vorgang.  Ganz  anders  liegen  die  Verhaltnisse  auf  der  In- 
nenseite  des  Topfbodens,  an  der  sich,  wie  schon  oben  aus- 
gefiihrt  wurde,  ein  Temperaturabfall  A #TW  zum  Kochgut 
einstellt.  Aus  der  hierfiir  giiltigen  Beziehung: 


geht  hervor,  daB  bei  gegebener  Bodenflache  F der  Tempe- 
raturabfall A $Tyy  lediglich  von  der  durch  den  Topfboden 
durchgesetzten  Warmemenge  Q bzw.  der  spezifischen  War- 

mebelastung  ^ und  der  von  der  Art  des  Kochgutes  be- 
sfimmten  Warmeiibergangszahl  a abhangt. 


Der  im  Topfboden  und  an  der  Bodeninnenflache  sich  ein- 
stellende  Temperaturabfall  A #T  und  A ??TW  ist  in  Abb.  14 
in  Abhangigkeit  von  den  EinfluBgroBen,  namlich  dem  War- 
medurchsatz  Q und  der  Warmeleitzahl  X bzw.  der  Warme- 
iibergangszahl  a ftir  den  Beharrungszustand  unter  Voraus- 
setzung  gleichmaBigen  spezifischen  Warmedurchsatzes  iiber 
der  ganzen  Flache  dargestellt.  Das  sich  im  Topfboden  selbst 
einstellende  Temperaturgefalle  Ai?t  kann,  wie  aus  der  klei- 
nen  Teil-darstellung  in  Abb.  14  zu  ersehen  1st,  bei  den  prak- 
tisch  vorkommenden.  Bodendicken  und  Topfwerkstoffen 
(Warmeleitzahl  50 — 175)  vernachlassigt  werden.  Starkere 
Ueberhohungen  an  der  Bodeninnenflache  treten  ein,  wenn 
sich  der  Warmeiibergang  nach  dem  Kochgut  oder  der  spezi- 
fische  Warmedurchsatz  ortlich  sehr  verandert. 


Die  in  der  Hauptdarstellung  eingezeichneten  Kurven- 
ziige  gelten  jeweils  ftir  eine  bestimmte  Leistungsaufnahme 
N der  Kochplatte  bezw.  einen  daraus  zu  errechnenden  War- 
medurchsatz Q.  Wie  man  sieht,  kann  die  zwischen  Kochgut 
und  Bodeninnenfiache  sich  einstellende'  Bodeniibertempera- 
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Warmedurchsatz  durch  Topfboden  : 750!<ca!fi 
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WCtrmeubergangszahl 


Abb.  14 

Temperaturabfall  im  Topfboden  d l9  y und  vom  Topfboden 
zum  Kochgut  d & jyj  auf  einer  Kochplatte  180  (J) 


Diese  Zusammenhange  wurden  deshalb  so  ausfiihrlich 
behandelt,  weil  sie  in  enger  Beziehung  zu  gewissen  Be- 
griffen  stehen,  die  seit  Einfiihrung  der  Elektro-Kiiche  als 
gewichtigstes  Werbeargument  dienen  und  im  Schrifttum 
immer  wieder  Erwahnung  finden.  Es  handelt  sich  uni  die 
dem  elektrischen  Kochen  besonders  eigenen  Vorteile  wie 

1)  milde  Warms 

2)  -gleichmaBige  Temperaturverteilung 

3)  geringe  Anbrenngefahr 

4)  geringer  Verbrauch  an  Temperaturbegrenzer  Wasser 
und  Fett. 

Aus  der  Art  und  Weise,  wie  diese  Begriffe  verwehdet 
werden,  ist  zu  schlieBen,  daB  die  betreffenden  Benutzer 
stets  die  Vorstellung  haben,  daB  die  Oberflachentemperatur 
der  Kochplatte  die  Temperatur  im  Kochgut  bestimmt. 

Wie  oben  nachgewiesen  wurde,  hangt  aber  die  Flohe 
der  an  der  inneren  Bodenflache  auftretenden  Uebertempe- 
ratur ausschlieBlich  von  der  Hohe  des  stiindlichen  Warme- 
durchsatzes und  den  Warmeiibergangsverhaltnissen  des 
Kochgutes  ab.  Die  Temperatur  der  Kochplatte  steht  also  in 
gar  keinem  Zusammenhang  mit  den  Vorgangen  auf  der 
Kochgutseite  des  Topfes.  Es  ist  demnach  ftir  das  Kochgut 
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vollig  gleichgiiltig,  bei  weicher  plattenseitigen  Temperatur 
die  Warme  fibertragen  wird,  ob  nun  die  Plattennutzflache 
unter  dem  Kocbtopf  eine  mittlere  Temperatur  von  150°  C 
Oder  500°  C annimmt.  MaBgebend  fur  die  sich  im  Kochgut 
einstellenden  Temperaturen  ist  die  tatsachlich  durch  den 
Topfboden  durchgebrachte  Warmemenge,  definierte  Warme- 
fibergangsverhaltnisse  durch  Temperaturbegrenzer  auf 
der  Kochgutseite  vorausgesetzt.  Daraus  -erhellt,  daB  man,  je 
geringer  die  durchgebrachte  Warmemenge  ist,  um  so  weni- 
ger  Temperaturbegrenzer  Wasser,  Oel  Oder  Fett  benotigt 
und  sich  um  so  weiter  vom  Anbrennpunkt  entfernt. 

Man  kann  demnach  feststellen,  dafl  jede  Art  von  Koch- 
platte  mit  ,, milder  Warme"  arbeitet,  wenn 

1)  die  stiindlich  fibertragene  spezifische  Warmemenge  in 
den  bisherigen  Erfahrungsgrenzen  von  1 — 3 W/cm2 
(Fortkoch-  und  Pfannengerichtsstufe)  liegt, 

2)  die  Temperaturverteilung  auf  der  inneren  Bodenflache 

gleichmaBig,  d.  h.  der  spezifische  Warmedurchsatz 

gleichmaBig  fiber  der  Plattenflache  verteilt  ist  und 

3)  schroffe  Temperaturwechsel  beim  Anheizen  und  bei 
der  Regelung  von  der  Plattenseite  her  ausgeglichen 
werden. 

Der  besondere  Vorzug  gleichmaBiger  Temperaturvertei- 
lung im  Vergleich  zu  anderen  Beheizungsarten  ist  ganz  all- 
gemein  durch  die  Eigenart  der  elektrischen  Kochplatte  ge- 
geben.  Es  darf  an  dieser  Stelle  auf  Messungen  der  Topf- 
bodeninnentemperatur  verwiesen  werden,  die  Voigt  in  der 
ELEKTRO-WARME  1936  H.  8 und  in  der  Zd.VDl  1936 
Nr.  49  veroffentlicht  hat.  Diesen  Arbeiten  wurden  zwei 
pragnante  Beispiele  entnommen,  ffir  die  in  Abb.  15  die 


Abb.  15 

Temperaturverteilung  am  Innenboden  von  wassergefiillten 
Aluminiumtopfen  auf  Kochplatten  180  0,  1200  W 

a)  Elektro-Spez.-Topf  auf  GuB-Vollkochplatte 

b)  Handelsublidier  Topf  auf  Stahl-Hullblechplatte 


Isothermendarstellung  (Rurven  gleicher  Temperatur)  gewahlt 
wurde.  In  Abb.  15a  ist  das  Temperaturfeld  in  einem  Elek- 
iro-Aluminiumtopt  aur  emer  normaien  GuBvolIplatte  180  0 
1200  W,  in  Abb.  15b  das  Temperaturfeld  in  einem  neu- 
wertigen  handelsublichen  Aluminiumtopf  auf  einer  Stahlkoch- 
platte  (Hiillblechplatte)  180  0 1200  W wiedergegeben.  Die 
Topfe  enthielten  siedendes  Wasser.  Man  erkennt,  daB  die 
Stahlkochplatte  bei  Verwendung  des  diinnwandigen  Alumi- 
niumtopfes  keine  grofleren  Temperaturunterschiede  zeigt  als 
die  GuBkochplatte  mit  dickbodigem  Spezialtopf.  Die  gemes- 
senen  hochsten  Uebertemperaturen  stimmen  jedenfalls  gut 
mit  den  vorbesprochenen  physikalischen  GesetzmaBigkeiten 
fiberein.  Der  Verlauf  der  Temperaturkurven  kennzeichnet 
die  Art  der  Verteilung  des  spezifischen  Warmedurchsatzes 
fiber  der  Nutzflache.  Die  GuBvollkochplatte  war  fiber  der 
gesamten  Oberflache,  die  Stahlhochplatte  in  Hiiliblechbau- 
art  nur  fiber  einer  Ringflache  beaufschlagt.  Ideal  waren 
selbstverstandlich  zum  Plattenumfang  konzentrisch  verlau- 
fende  Isothermen  mit  schwach  nach  innen  ansteigenden 
Gradienten.  Der  hervorragende  Anted,,  den  die  regellos 
liegenden  metallischen  Kontaktstellen  an  der  Warmefiber- 
tragung  haben,  laBt  jedoch  die  Bedeutung  dieses  Ideal- 
bildes  vollig  zuriicktreten. 

In  einem  auf  einer  Gasflamme  aufgesetzten  Topf  wird 
sich  ein  Temperaturfeld  ausbilden,  dessen  Kurvenverlauf 
durch  die  ganzlich  anders  geartete  Warmeiibertragung  durch 
Strahlung  und  Konvektion  ihr  Geprage  erhalt,  Ueberall 
dort,  wo  eine  Flammenspitze  den  Topfboden  beriihrt,  stellt 


sich  ein  Temperatur, ,hocker"  ein,  d.  h.  die  Flammenspitzen 
bilden  sich  im  Temperaturfeld  des  Bodens  deutlich  ab, 
wolilgemerkt  aber,  nicht  infolge  der  sehr  hohen  Flammen- 
temperaturen,  sondern  durch  den  an  dieser  Stelle  stark 

fiberhohten  spezifischen  Warmedurchsatz  wie  iiberhaupt 

die  Mangel  der  Gasbeheizung  im  wesentlichen 

1)  in  dem  zu  hoch  bemessenen  und 

2)  in  dem  sehr  ungleichmaBig  iiber  der  Nutzflache  ver- 
teilten 

spezifischen  Warmedurchsatz  — ~ 
begrfindet  sind. 

Eine  einmal  mit  einem  elektrisch  beheizten  Kochtopf 
erreichte  gfinstige Temperaturverteilung  kann  gestort  werden: 

1)  kochgutseitig  durch  groBe  Veranderungen  der  Warme- 
iibergangszahl  a uber  dem  Topfboden:  leicht  anbren- 
nende  Speisen, 

2)  plattenseitig  durch  Veranderungen  des  spezifischen 
Warmedurchsatzes  -^r-  iiber  der  Nutzflache  durch  Ver- 

r 

formung  des  Topfbodens:  Trennschichteffekt. 

Gerade  der  letztangefuhrte  Punkt  ffihrt  zu  der  Forde- 
rung,  die  unvermeidliche  Verformung  beider  im  Austausch 
stehenden  Flachen  durch  zweckmaBige  Formgebung  und 
Werkstoffauswahl  in  engeren  Grenzen  als  bisher  zu  halten. 
Das  setzt  voraus,  daB  die  verwendeten  Werkstoffe  bei  den 
vorkommenden  Arbeitstemperaturen  volumenbestandig  sind, 
moglichst  gut  die  Warme  leiten,  eine  hohe  Strahlungszahl 
besitzen  und  die  beiden  warmeaustauschenden  Flachen  so 
starr  wie  moglich  ausgefiihrt  werden. 

Soweit  es  sich  um  die  Platten  handelt,  ist  diese  For- 
derung  technisch  gelost.  Auf  der  Geschirrseite  liegen  die 
Verhaltnisse  um  einiges  verwickelter.  Das  fur  die  Elektro- 
kfiche  hergestellte  dickbodige  Spezialgeschirr  bedeutet  stets 
einen  zusatzlichen  Geldaufwand.  Andererseits  muB  man 
feststellen,  daB  das  handelsiibliche  dfinnwandige  Geschirr 
aus  Aluminium,  Stahl  Oder  Email  nach  dem  heutigen 
Stand  der  Technik  auch  ffir  alle  andere  Beheizungsarten 
keine  befriedigende  Losung  darstellt.  Es  ware  deshalb 
von  Seiten  der  Geschirrhersteller  grundsatzlich  anzustreben, 
einen  Geschirrtyp  zu  entwickeln,  der  einen  guten  Kompro- 
miB  zwischen  den  beiden  bestehenden  Typen  darstellt: 
Leichter  als  das  Elektrogeschirr,  jedoch  stabiler  als  das 
handelsiibliche  dfinnwandige  Geschirr.  Als  Werkstoff  ver- 
dient  Aluminium  und  dessen  Legierungen  schon  wegen  der 
guten  Warmeleitfahigkeit  den  Vorzug.  Die  Verbesserung 
der  Strahlungs-  bzw.  Absorptionseigenschaften  des  Topf- 
bodens lagen  im  iibrigen  auch  im  Interessei  der  Gas-  und 
Kohlenkiiche. 

Welche  Form  die  elektrische  Kochplatte  zukiinftig  auch 
immer  annehmen  moge,  die  erorterten  speziellen  Vorziige 
sind  stets  durch  das  System  gegeben,  wenn  nur  die  er- 
wahnten  Grundsatze  beachtet  werden. 


Die  Energiebilanz  des  Systems  Platte-Topf 


Die  im  Heizleiter  der  Kochplatte  entwickelte  Warme- 
menge wird  dem  in  dem  aufgesetzten  KochgefaB  enthaltenen 
Kochgut  niemals  restlos  zugeffihrt  werden  konnen.  Das 
gauze  thermische  System  Platte-Topf  ist  zwangslaufig  mit 
Eigenverlusten  behaftet,  die  sich  aus  der  folgenden  Bilanz- 
gleichung  ffir  den  Ankochvorgang  ergeben: 
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Da  die  Hohe  der  Verluste  von  der  abhangig  verander- 
lichen,  namlich  der  Uebertemperatur  bestimmt  wird,  kommt 
den  plattenseitigen  Verlusten  bei  dem  Energieaustausch 
erstrangige  Bedeutung  zu.  Die  Verluste  werden  auBerdem 
noch  durch  Stoffkonstanten  mitbestimmt,  namlich  die  War- 
mespeicherung  Qsp,  durch  die  mittlere  spezifische  Warme 
Cm  und  das  Eigengewicht  G,  die  Abkiihlungsverluste  durch 
die  Warmeleitung  nach  der  Unterlage  und  die  Ausstrah- 
lung  und  Konvektion  an  die  umgebende  Luft. 
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Um  den  Absolutwert  der  Plattenverluste  auf  ein  Min- 
destmaB  zu  bringen,  miissen  die  Stoffkonstanten  und  die 
Uebertemperatur  einen  Kleinstwert  einnehmen.  Konstruktiv 
laflt  sich  jedoch  nur  das  eine  Oder  das  andere  erreichen. 

Soweit  man  die  Stoffkonstanten  nicht  weitgehend  genug 
beeinflussen  kann,  kommt  es  in  erster  Linie  darauf  an,  das 
Eigengewicht  und  die  . Verlustflachen  so  klein  als  moglich 
zu  halten,  vor  allem  sind  die'  Abmessungen  des  hochst- 
temperierten  Teiles  mit  hoher  spezifischer,  Warme  und  zwar 
die  den  Heizleiter  umhiillende  Isolierschicht  auf  ein  elek- 
trisch  zulassiges  Mindestmafl  zuriickzufiihren.  Es  ist  zu 
bedenken,  dafi  die  Plattenverluste  unmittelbar  mit  dem 
Uebertragungsvorgang  in  der  Trennschidit  insofern  korre- 
spondieren,  als  mit  Erhohung  der  Uebergangswiderstande 
id 

+-7- die  mittlere  Plattentemperatur  ansteigt.  Je  hoher 

demnach  das  Eigengewicht  und  die  mittlere  spezifische 
Warme  der  Platte  ist,  um  so  empfindlicher  reagiert  sie 
durch  eine  hohere  Warmespeicherung  auf  Aenderungen  in 
der  Trennschicht. 

Die  Giite  des  Warmedurchganges  laBt  sich  summarisch 
mit  den  ubrigen  Verlustgliedern  d'es  Systems  nach  einem 
physikalisch  genau  definierten  Verfahren  bewerten,  fur  das 
die  TL  fur  Elektro-Haushalthexde  verbindliche  Angaben 
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Abb.  16 

Energiebilanz  von  Kochplatten  beim  Ankochen  von  Wasser 
in  Elektro-Aluminiumtopfen 


enthalten.  Dieses  MeBverfahren  befaBt  sich  mit  dem  Auf- 
heizvorgang  und  besteht  bekanntlich  im  Ankochen  ver- 
schiedener  Wassermengen  von  20 — 95°  C in  verschieden  ge- 
normten  Topfgrofien  bei  voller  Leistungsaufnahme  der  Plat- 
te. Die  3 in  Abmessung  und  Leistungsaufnahme  genormten 
PlattengroBen  sind  an  die  Einhaltung  von  hochsten  Ver- 
brauchszahlen  gebunden. 

Der  Ankochvorgang  geht  stets  bei  hochster  Leistungsauf- 
nahme (Stufe  III)  vom  kalten  Zustand  der  Platte  aus,  um 
das  HochstmaB  der  auftretenden  Verluste  zu  erfassen.  Die 
Energiebilanz  ist  in  Abb.  16  am  Beispiel  einer  GuB-Voll- 
kochplatte  180  0,  1200  W veranschaulicht.  Die  Platte  als 
warmespeicherndes  Gebilde  schluckt  beim  ersten  Aufheizen 
einen  nicht  unbedeutenden  Teil  der  in  ihr  entwickelten 
Warme,  wahrend  der  an  die  Umgebung  der  Platte  verlorene 
Warmeanteil  bei  giinstigen  Uebergangsverhaltnissen  in  der 
Trennschicht  verhaltnismaBig  zuriicktritt.  Beim  Ankochen 
von  3,5  kg  Wasser  mit  95°  C wurden  allein  schon  15,9  v.  H. 
des  gesamten  Energieaufwandes  von  der  Platte  selbst  ein- 
behalten,  6,9  v.  H.  gingen  an  die  Umgebung  der  Platte  und 
7,0  v.H. 'an  den  Topf  verloren.  70,2  v.H.  wurden  effektiv 
dem  Kochgut  zugefuhrt. 

Die  in  der  Trennschicht  zwischen  Platte  und  Topf  in- 
folge  Verschlechterung  der  Uebergangsverhaltnisse  auf- 
tretenden Verluste  treten  zahlenmafiig  in  der  Energiebilanz 
nicht  unmittelbar  in  Erscheinung,  sondern  sind  mittelbar  in 
den  Flatten-  und  Topfverlusten  enthalten.  Man  muB  sich 
vorstellen,  dafi  sich  jede  Verlustzunahme  in  der  Trenn- 
schicht durch  Zunahme 

1)  der  mittleren  Temperatur  der  Platte  und 

2)  der  Ankochzeit 


bemerkbar  macht.  Vor  allem  steigen  die  Speicherverluste 
der  Platte,  die  als  thermisches  Dampfungsglied  wirken  und 
den  Ankochvorgang  nachhaltig  hemmen.  Wollte  man  des- 
halb,  um  das  Anheizen  zu  beschleunigen,  die  Warmespeiche- 
rung durch  eine  hohere  Leistungsaufnahme  ausgleichen,  so 
miiBte  die  spezifische  Flachenbelastung  einer  GuB-Vollkoch- 
platte  von  den  iiblichen  4.8  bis  auf  8 oder  9W/cm2,  jeden- 
falls  auf  einen  Wert  gesteigert  werden,  der,  wenn  der  GuB- 
korper  nicht  vorzeitig  zerriitten  soil,  einen  Temperatur- 
regler  erfordert.  Der  gleiche  Effekt  laBt  sich  erreichen,  in- 
dent man  das  Eigengewicht,  selbst  unter  Inkaufnahme  etwas 
hoherer  Verluste  an  die  Umgebung,  auf  das  technisch  mog- 
liche  MindestmaB  herabsetzt,  ohne  daB  besondere  zusatz- 
liche  MaBnahmen  notwendig  sind. 

Der  beim  Ankochversuch  ermittelte  Verbrauch  und  Wir- 
kungsgrad  laBt  keinerlei  Riickschliisse  auf  den  tatsachlichen 
Verbrauch  im  Kiichenbetrieb  zu.  Der  Ankochwirkungsgrad 
ist  vielmehr  eine  rein  physikalische  GroBe,  die  unter  be- 
stimmten  Bedingungen  Anhaltspunkte  ffir  die  Wirkung  be- 
stimmter  EinfluBgroBen,  wie  z.  B.  der  Trennschicht  auf  die 
Energiebilanz  des  Systems  gibt.  Man  kann  aus  diesem 
Grunde  niemals  von  einem  ,,besseren"  Ankochwirkungsgrad 
auf  einen  ,,niedrigen"  Verbrauch  im  praktischen  Verbrauch 
schlieBen.  Im  Kiichenbetrieb  wird  der  zur  Deckung  der 
Eigenverluste  des  Systems  und  durch  den  Garvorgang  be- 
dingte  wirkliche  Stromverbrauch  vollig  iiberdeckt  von  wei- 
teren  Verbrauchsanteilen,  die  ein  Mehrfaches  der  mit  dem 
Ankochwirkungsgrad  verkniipften  Verluste  betragen.  Es 
handelt  sich  hierbei  um  eine  Reihe  von  kochtechnischen 
Vorgangen,  wie  Ankochen,  Warmhalten  und  Fortkochen  bei 
Volleistung,  Braten  und  Backen  bei  verschiedenen  Leistungs- 
stufen  und  vor  allem  die  vielen  Bedienungsfehler,  indem 
beispielsweise  der  richtige  Zeitpunkt  beim  Umschalten  ver- 
saumt  oder  eine  zu  hohe  Stufe  zu  lange  eingeschaltet  bleibt. 


Kenngrofien 

Bei  der  Betrachtung  der  verschiedenen  Bauarten  fiel  in 
erster  Linie  das  Streben'  auf,  die  Flatten  durch  Verwendung 
formbestandiger  Werkstoffe  leichter  zu  bauen.  Abb.  17  ver- 
anschaulicht diese  Entwicklung.  Fur  jede  der  3 genormten 
Plattendurchmesser  sind  die  G e w i c h t e von  typischen 
Vertretern  der  4 charakteristischen  Bauarten  aufgetragen. 
Der  Darstellung  kommt  insofern  allgemeine  Bedeutung  zu, 
als  das  Gewicht  der  jeweiligen  Platte,  mit  einer  Streuung 


S 


SchluDboaen,  Stifte.  AnschluBste/n 

Jsoliermasse.  Heizleiter,  AnschluBlitzen 

W/////A  OuBgehause  Oder  Hullbleche.  Rohre 


Abb.'  17 

Gewidite  kennzeichnender  Kochplattenbauarlen 

S.  = schwere  GuB-Vollkochplatte 
N = normale  GuB-Vollkochplatte 
R = GuI5-Ringplatte 
H — Stahl-Hullblechplatte 
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von  ± 5 °/o  fiir  die  von  ihr  vertretene  Bauart  gilt.  Z.  B.  wog 
die  englische  Chromalox-Ringkochplatte  Modell  1934  genau 
so  viel  wie  der  Ego-Heizring  Modell  1938  gleichen  Durch- 
messers.  Ebenso  kann  man  die  fiir  die  Hiillblechplatte  an- 
gegebenen  Werte  praktisch  samtlichen  in*-  end  auslandischen 
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Abb.  18 

Gewiditverteilung  kennzeichnender  Kochplattenbauarten 


Stahlkochplatten  in  Hiillblech-  und  Rohrrostbauart  gleicher 
Grofie  gleichsetzen.  Beim  Vergleich  der  Platten  innerhalb 
der  NormgroBe  erkennt  man,  dab  die  Gewichte  der  stanl- 
kochplatten  nur  50  v.  H.,  die  der  Ringplatte  70  v.  H.  der 
guBeisernen  Vollkochplatte  betragen.  Das  Verhaltnis  ist 
gegeniiber  den  Vollplatten  schwerster  Ausfiihrung  noch 
giinstiger.  Wie  die  schraffierten  Felder  zeigen,  wurde  das 
Gewicht  im  wesentlichen  am  Gehause  und  der  Isolation, 
also  am  aktiven  Xeil,  einge'spart. 


Recht  aufschluBreich  ist  auch  eine  Darstellung  des  pro- 
zentualen  Anteils  der  wichtigsten  Bauelemente,  wie  Metall- 
umhiillung,  Isolierung  mit  Heizleiter  und  SchluBboden  mit 
Kontaktsystem  (Abb.  18).  Der  aktive  Teil,  bestehend  aus 
Metallhiille  und  Isolierung  beansprucht  bei  der 


Stahlkochplatte 
GuBringplatte 
normalen  GuBvollplatte 
schweren.GuBvollplatte 
vom  gesamten'  Gewicht. 


45  ...  55  v.  H. 
65  ...  80  v.  H. 
70  ...  75  v.  H. 
80  ...  85  v.  H. 


Im  gleichen  Sinne  interessant  sind  auch  die  auf  das  Ge- 
wicht der  aktiven  Teile  bezogenen  hochsten  Leistungs- 
aufnahmen  der  einzelnen  Bauarten;  sie  beziffern  sich 


a)  fiir  eine  normale  auf  die  gesamte  Nutzflache  bezogene 
Leistungsdichte  von  4.8  W/cm2 

bei  der  Stahlkochplatte  auf  1.7  . . . 2.0  W/g  bzw.  kW/kg 
GuBringplatte  0.9  ..  . 1.1  W/g 

GuBvollkochplatte  0.5  ..  . 0.7  W/g 

b)  fiir  eine  Leistungsdichte  von  6.0  W/cm2 
bei  der  Stahlkochplatte  auf  2.1...  2. 5 W/g 

GuBringkochplatte  1.1.  ..  1.4  W/g 
GuBvollkochplatte  0.6  ..  . 0.9  W/g 

Der  Werkstoff  der  Stahlkochplatte  wird  demnach  hin- 
sichtlich  der  eingebauten  Leistung  doppelt  und  dreifach 
hoher  ausgenutzt  als  bei  GuBkochplatten. 


(SchluB  folgt) 


Kalorimetrische  Messungen  an  automatisch 


geregelten  BUgeleisen 


Fortsetzung  aus  Heft  Nr.  2/1951  (SchluB) 


VON  L.  NAWO,  SCHWAB.  HALL 


DK  621.345.45  : 48.4:536.68 


Es  bedarf  nun  der  Ueberpriifung,  ob  die  untersuchten 
Biigeleisen  den  in  den  NEMA-Vorschriften  festgelegten  Be- 
dingungen  entsprochen  haben.  Die  Forderung,  daB  die  mitt- 
iere  Sohlentemperatur  im  Leerlauf  bei  niedrigster  Regler- 
einstellung  nicht  holier  als  177°  C sein  soil,  wurde  von  samt- 
lichen Biigeleisen  erfiillt,  wie  aus  der  tabellarischen  Zusam- 
menstellung  zu-  entnehmen  ist.  Auch  der  fiir  die  hochste 
Reglereinstellung  im  Leerlauf  vorgeschriebene  Mindestwert 
von  233°  C fiir  die  mittlere  Sohlentemperatur  wurde  einge- 
halten.  Die  Kenntnis  dieser  beiden  Werte  gestattet  bereits 
eine  teilweise  Beurteilung  des  Biigeleisens  fiir  den  prak- 
tischen  Gebrauch.  Durch  die  Differenzbildung  erhalt  man  den 
Regelbereich  des  Temperaturreglers.  Ein  Biigeleisen,  das 
einen  Regler  mit  einem  kleinen  Verstellbereich  besitzt,  mufi 
schlechter  beurteilt  werden,  als  ein  Eisen  mit  einem  Regler, 
der  die  Einstellung  einer  moglichst  niedrigen  und  entspre- 
chend  hohen  Sohlentemperatur  gestattet,  und  somit  die 
Moglichkeit  einer  besseren  Anpassung  an  die  verschiede- 
nen  Gewerbearten  vorhanden  ist.  Der  in  den  NEMA-Vor- 
schrilten  genannte  Grenzwert  von  177°  C fiir  die  mittlere 
Sohlentemperatur  im  Leerlauf  bei  niedrigster  Reglereinstel- 
lung erscheint  reichlich  hoch.  Parr  gibt  in  der  erwahnten 
Veroffentlichung  im  Electrical  Engineering  eine  niedrigste 
Biigeltemperalur  von  121°  C an.  Dieser  Wert  ist  riach  den 
Erfahrungen  des  Verfassers  mit  Rucksicht  auf  die  neuen 
Kunststoffgewebe  auch  noch  zu  hoch.  Die  niedrigste  Leer- 
lauftemperatur  der  Sohle  sollte  zwischen  80 — 100°  C liegen. 
Der  bei  der  hochsten  Reglereinstellung  fiir  die  mittlere  Soh- 
lentemperatur geforderte  Mindestwert  von  233°  C diirfte 
fur  europaische  Verhaltnisse  zu  niedrig  liegen,  da  fur  das 
Biigeln  sehr  feuchter  Leinenwasche  eine  Biigeltemperatur 
von  250°  C wiinschenswert  ist.  Es  diirfte  sich  deshalb  emp- 
fehlen,  die  mittlere  Sohlentemperatur  im  Leerlauf  bei  hoch- 


ster  Reglereinstellung  zu  270  : 290?  C zu  wahlen.  Der  mitt- 
lere Regelbereich  ist  dann  280  — 90  = 170°  C.  Wie  aus  der 
Zusammenstellung  der  Tabelle  1 zu  entnehmen  ist,  erfullen 
die  Eisen  • C,  D und  E diese  Bedingungen.  Der  Regelbereich 
von  87°  C fiir  das  Eisen  A muB  als  unzureichend  bezeichnet 
werden.'  Bei  diesem  Biigeleisen  handelt  es  sich  um  eine  alte- 
re  Ausfiihrung  und  es  kann  schon  auf  Grund  der  bisherigen 
Feststellungen  die  SchluBfolgerung  gezogen  werden,  daB 
ein  derartiges  Biigeleisen  den  an  eine  neuzeitliche  Konstruk- 
tion  zu  stellenden  Anforderungen  nicht  entspricht.' 

Mit  Rucksicht  auf  die  notwendigen  Toleranzen  bei  der 
Fertigung  des  Reglers,  der  ja  wegen  des  geforderten  Preises 
und  als  Massenprodukt  niemals  als  Regler  mit  groBer  Ge- 
nauigkeit  gewertet  werden  kann,  wird  es  vielleicht  von  eini- 
gen  Herstellern  fiir  zweckmaBig  erachtet,  die  hochste  Leer- 
lauftemperatur  etwas  hoher  zu  legen,  zumal  ein  Nachteil 
in  der  Bedienung  hierin  nicht  zu  erblicken  ist,  da  ja  die 
Moglichkeit  besteht,  den  Regler  niedriger  einzustellen,  wenn 
der  Biigelvorgang  es  erfordert.  Es  sei  aber  darauf  hingewie- 
sen,  daB  man  auch  bei  Biigeleisen  mit  Temperaturregl'er  be- 
strebt  sein  sollte,  die  Sohlentemperatur  nicht  unnotig 
hoch  zu  legen,  da  neben  dem  Vorhandensein  des  Tempera- 
turreglers eine  niedrige  Sohlentemperatur  als  zusatzlicher 
Schutz  gegen  Brandgefahr  anzusprechen  ist.  Bei  dem  Vor- 
schlag,  den  mittleren  Regelbereich  zu  170°  C zu  wahlen, 
wurde  von  der  Voraussetzung  ausgegangen,  daB  der.  Unter- 
schied  der  mittleren  Sohlentemperatur  zwischen  Leerlauf  und 
groBtem  Warmeentzug  nicht  zu  groB  ist,  das  Biigeleisen  also 
einen  Temperaturregler  besitzt,  der  infolge  seiner  Konstruk- 
tion  und  seiner  Anordnung  den  Schwankungen  der  Sohlen- 
temperatur gut  zu  folgen  vermag,  also  eine  kleine  Regel- 
differenz  aufweist. 
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Wir  kommen  somit  zu  einer  weiteren  Forderung  fur  die 
Beurteilung  eines  Biigeleisens  mit  Temperaturregler.  Die 
NEMA-Vorschriften  enthalten  die  Bedingung,  dafi  im  Leer- 
lauf  bei  hochster  Reglereinstellung  der  Unterschied  der  Soh- 
lentemperatur  zwischen  SchlieBen  und  Oeffnen  des  Reglers 
nicht  groBer  sein  soil  als  38°  C fur  Biigeleisen,  die  nur  fur 
Wechselstrom  bestimmt  sind,  und  65,5°  C fur  Biigeleisen, 
die  fur  beide  Stromarten  vorgesehen  sind.  Unterzieht  man 
die  in  der  Tabelle  1 enthaltenen  Werte  einer  Ueberpriifung, 
so  ist  zunachst  die  groBe  Regeldifferenz  von  130°  C fur  das 
Biigeleisen  A zu  beachten,  das  fur  Gleicb-  und  Wechselstrom- 
anschluB  bestimmt  ist  und  eine  Differenz  von  hochstens  65,5° 
C haben  soil.  Es  handelt  sich  hier  um  die  bereits  erwahnte 
altere  Ausfiihrung  und  es  ist  verstandlich,  daB  ein  derarti- 
ger  Regler  die  Schwankungen  der  Sohlentemperatur  bei 
verandertem  Warmeentzug  nicht  so  schnell  ausgleichen 
kann,  daB  nur  geringe  Aenderungen  der  Biigeltemperatur 
entstehen.  Aber  auch  bei  dem  Eisen  D neuerer  Ausfiihrung 
ist  die  gestellte  Forderung  nicht  erfiillt,  wahrend  das  Eisen 
C noch  gerade  der  Bedingung  entspricht. 

Die  bisherige  Betrachtung  erstreckte  sich  auf  die  im  Leer- 
lauf  ermittelten  Werte.  Diese  Messungen  lassen  sich  ver- 
haltnismaBig  einfach  durchfiihren.  Es  wurde  der  Nachweis 
erbracht,  daB  schon  das  Ergebnis  dieser  Untersuchungen 
einen  gewissen  Einblick  in  die  Leistungsfahigkeit  eines  Bii- 
geleisens zulassen.  Eine  bessere  Beurteilung  ermoglicht  je- 
doch  der  Kalorimeterversuch,  der  AufschluB  gibt  iiber  die 
Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  Warmeentzug  und 
somit  bemerkenswerte  Riickschliisse  auf  das  Verhalten  des 
Eisens  beim  Biigeln  gestattet.  Die  NEMA-Vorschriften  legen 
fiir  die  Beurteilung  einen  groBten  Warmeentzug  von  403 
WE/h  (1600  BTU/h)  zu  Grunde  und  schreiben  gegeniiber 
Leerlauf  bei  hdchster  Reglereinstellung  einen  Unterschied 
der  Sohlentemperatur  von  hochstens  71UC  vor.  In  der  Abb.  9 
ist  der  Grenzwert  von  403  WE/h  eingezeichnet  und  Zahlen- 
tafel  1 enthalt  die  sich  aus  dem  Verlauf  der  Kurven  er- 
gebenden  Werte  der  Differenz  Ui  fiir  die  Temperaturen  im 
Leerlauf  und  der  angenommenen  Warmeabgabe  von  403 
. WE/h  fiir  die  untersuchten  Biigeleisen.  Aus  der  Zusammen- 

! stellung  ist  zu  ersehen,  daB  samtliche  Priiflinge  der  gestell- 

ten  Bedingung  entsprochen  haben,  auch  das  Eisen  A mit  der 
1 grofien  Regeldifferenz.  Es  ist  nicht  ganz  verstandlich,  wes- 

halb  die  NEMA  fiir  diese  Temperaturdifferenz  ein  so  grofies 
Spiel  festgelegt  hat,  da  von  einem  modernen  Eisen  wesent- 
lich'  kleinere  Differenzen  verlangt  werden  kbnnen.  Eine 
gewisse  Einschrankung  ist  in  der  auBerdem  erhobenen  For- 
derung zu  erblicken,  daB  bei  jedem  Warmeentzug  bis  403 
WE/h  die  Sohlentemperatur  315°  C nicht  .iiberschreiten  und 
191°  C nicht  unterschreiten  soil.  In  der  Abb.  9 sind  diese 
Werte  als  Begrenzungsiinie  eingetragen.  Das  Biigeleisen  B 
liegt  auBerhalb  des  Bereiches  und  die  bei  hochster  Regler- 
einstellung erreichten  Sohlentemperaturen  sind  als  zu  hoch 
anzusprechen,  da  sie  auch  beim  Biigeln  feuchter  Leinen- 
wasche  nicht  erforderlich  sind. 

Es  zeigt  sich  die  nachteilige  Auswirkung  der  Wahl  eines 
grofien  Regelbereiches  bei  einem  Regler  mit  kleiner  Regel- 
differenz. Vielleicht  ist  bei  der  Festlegung  des  zulassigen 
grofien  Bereiches  fiir  die  Temperaturdifferenz  Ui  auch  die 
Ueberlegung  mit  herangezogen,  daB  bei  einem  Regler  mit 
kleiner  Regeldifferenz  die  Schaltkontakte  einer  groBeren 
Beanspruchung  unterworfen  werden  und  einem  Hersteller, 
der  eine  moglichst  grofie  Lebensdauer  des  Reglers  erreichen 
will,  diese  Bauart  durch  Ausfiihrung  eines  Regelorgans  mit 
grofier  Regeldifferenz  und  dem  dadurch  erfolgenden  groBe- 
ren Absinken  der  Sohlentemperatur  ermoglicht  wird.  Die 
Messungen  haben  jedoch  ergeben,  daB  bei  dem  Biigeleisen 
neuerer  Ausfiihrung  eine  moglichst  kleine  Temperaturdiffe- 
renz angestrebt  wurde.  Bei  dem  heute  zur  Verfugung  ste- 
henden  Kontaktmaterial  durften  keine  Bedenken  wegen  einer 
geniigenden  Lebensdauer  des  Reglers  bestehen.  Es  ist  ver- 
standlich, daB  der  Konstrukteur  bemiiht  ist,  ein  Biigeleisen 
zu  entwickeln,  dessen  Sohlentemperatur  durch  den  EinfluB 
des  Temperaturreglers,  unabhangig  vom  Warmeentzug,  prak- 
tisch  konstant  bleibt.  Vergleicht  man  auf  Grund  dieser 
Ueberlegung  die  Werte  der  Temperaturdifferenz  Ui  in  der 
Tabelle  1,  so  erfahren  die  Biigeleisen  E und  G die  beste 
Beurteilung.  Das  Eisen  B muB  eigentlich  wegen  zu  hoher 
Sohlentemperatur  ausgeschlossen  werden.  Es  ist  aber  anzu- 
nehmen,  daB  bei  Herabsetzung  der  Schalttemperatur  des 
Reglers  eine  groBe  Beeintrachtigung  des  Wertes  Ui  nicht 
erfolgt,  so  daB  die  drei  Biigeleisen  B,  E und  G als  gleich- 


wertig  zu  bezeichnen  sind.  Die  iibrigen  Eisen  entsprechen 
zwar  auch  noch  den  NEMA-Bedingungen,  doch  sollte  man 
von  einem  modernen  Biigeleisen  verlangen,  daB  bei  einem 
Warmeentzug  von  400  WE/h  ( =*  1600  BTU/h)  die  Tempera- 
lurdifferenz  Ui  nicht  groBer  als  20°  C ist. 


Abb.  10 

Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  Warmeentzug  aus  der  Sohle 
bezogen  auf  eine  Leistungsaufnahme  von  1000  W und  eine  Sohlentemp. 
von  250  0 C bei  groBtem  Warmeentzug 


Betrachtet  man  in  Abb.  9 die  Abhangigkeit  der  Sohlen- 
lemperatur  vom  Warmeentzug,  so  ist  zu  ersehen,  daB  bei 
samtlichen  Biigeleisen  mit  Temperaturreglern  ein  grofierer 
Warmeentzug  als  403  WE/h  moglich  ist.  Um  alien  praktisch 
vorkommenden  Biigelvorgangen  entsprechen  zu  konnen  und 
ein  schnelles  Arbeiten  zu  ermoglichen,  ist  einem  Biigeleisen 
der  Vorzug  zu  geben,  das  einen  moglichst  grofien  Warme- 
entzug ohne  groBe  Aenderung  der  Sohlentemperatur  ge- 
stattet. Der  groBtmogliche  Warmeentzug,  der  dadurch  ge- 
kennzeichnet  ist,  daB  der  Temperaturregler  gerade  nicht 
mehr  anspricht,  hangt  von  der  GroBe  der  zugefiihrten  elek- 
trischen  Leistung  und  vom  Wirkungsgrad  ab.  Dieser  Wert 
des  Warmeentzuges  muB  fiir  einen  Vergleich  auBerdem 
noch  in  Beziehung  zu  der  Sohlentemperatur  gebracht  wer- 
den, da  sonst  ein  Biigeleisen  mit  hoher  Sohlentemperatur 
eine  schlechtere  Beurteilung  erfahren  wiirde  als  ein  Eisen 
gleicher  Leistungsaufnahme  mit  niedrigerer  Sohlentemperatur. 

Diese  Feststellung  kann  durch  Betrachtung  der  Kurven 
fiir  die  Eisen  B und  A unter  Beweis  gestellt  werden.  Beide 
Biigeleisen  haben  eine  Leistungsaufnahme  von  1000  W. 
Ohne  Beriicksichtigung  der  Sohlentemperatur  wiirde  dem 
Eisen  B eine  Warmemenge  von  700  WE/h  entzogen,  wah- 
rend das  Eisen  A dagegen  775  WE/h  durch  die  Sohle  ab- 
geben  kann.  Um  also  ein  Biigeleisen  richtig  beurteilen  zu 
konnen,  muB  die  Leistungsfahigkeit  fiir  eine  bestimmte  Soh- 
lentemperatur zu  Grunde  gelegt  werden.  Fiir  das  Biigeln 
feuchter  Leinenwasche  kann  eine  Sohlentemperatur  von 
250°  C als  ausreichend  angesehen  werden.  Es  soli  deshalb 
diese  Temperatur  fiir  die  weitere  Betrachtung  gewahlt  wer- 
den. Die  Neigung  der  geradlinigen  Kurven  ist  von  der  Wir- 
kungsweise  des  Reglers  und  den  Verlusten  durch  die  Haube 
abhangig.  Wenn  auch  mit  steigender  Sohlentemperatur  die 
Verluste  groBer  werden,  so  kann  fiir  das  in  Frage  kommen- 
de  Temperaturgebiet  die  Aenderung  als  so  gering  betrachtet 
werden,  daB  eine  Parallelverschiebung  der  Kurven  fiir  die 
Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  Warmeentzug  als 
zulassig  erachtet  werden  kann.  Eine  Nachpriifung  dieser 
Ueberlegung  durch  Aufnahme  der  Leistungskurven  fiir  ver- 
schiedene  Reglereinstellungen  ergab  fiir  den  parallelen  Ver- 
lauf der  Kurven  nur  geringe  Abweichungen,  die  innerhalb 
der  MeBgenauigkeit  fiir  die  Versuchseinrichtung  lagen.  Es 
kann  also  im  Rahmen  dieser  Ausfiihrungen  eine  Parallel- 
verschiebung der  einzelnen  Kurven  erfolgen. 

Es  soil  nun  noch  der  Verlauf  der  Kurve  b der  Abb.  5 be- 
trachtet werden.  Bei  der  Ermittlung  des  Wirkungsgrades  bei 
Leerlauf  wurde  von  der  Annahme  ausgegangen,  daB  bei 
samtlichen  Biigeleisen  die  Sohle  'A  der  gesamten  Oberflache 
betragt  und  somit  lh  der  zugefiihrten  Leistung  durch  die 
Sohle  abgegeben  wird.  Diese  Annahme  setzt  voraus,  daB 
bei  samtlichen  Biigeleisen  gleicher  Leistungsaufnahme  die- 
selbe  Warmeiibergangszahl  fiir  die  Haube  gilt  und  die  Hau- 
bentemperatur  unabhangig  von  der  Art  und  dem  Einbau  des 
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Heizkorpe-rs  sowie  der  Warmeleitfahigkeit  des  Sohlenmate- 
i;ials  1st.  Einer  kritischen  Beurteilung  konnen  diese  Voraus- 
setzungen  nicht  entsprechen.  Andererseits  diirfte  es  kaum 
moglich  sein,  die  Auswirkung  der  einzelnen  Faktoren  durch 
entsprechende  Versuche  mit  geniigender  Genauigkeit  zu  er- 
mitteln.  Wahrend  der  durchgefiihrten  Versuche  konnte  fest- 
gestellt  werden,  dafi  sich  fur  samtliche  Biigeleisen  gleicher 


IS 


Biigeleisen 

Abb.  11 

Differenz  der  Sohlentemperatur  zwischen  Leerlauf  und  groBtem 
Warmeentzug  bezogen  auf  eine  Leistungsaufnahme  von  1000  W 
und  eine  Sohlentemperatur  von  250  0 C 


Leistungsaufnahme  fur  die  Kurve  b praktisch  der  gleiche 
Verlauf  der  Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  War- 
meentzug ergab,  wenn  der  Temperaturregler  nicht  mehr  an- 
sprach  und  somit  aus  einem  temperaturgeregelten  Biigel- 
eisen  ein  Eisen  ohne  Rcgler  geworden  war.  So  erklart  sich 
die  Tatsache,  daB  in  der  Abb.  9 fur  die  Biigeleisen  mit  1000 
W Leistungsaufnahme  die  gleiche  Begrenzungslinie  gernaB 
der  Kurve  b der  Abb.  5 gilt.  Fur  die  Eisen  mit  kleinerer 
Leistungsaufnahme  ergeben  sich  etwas  andere  Neigungen 
der  Begrenzungslinie.  Fur  die  Beurteilung  der  Temperatur- 
differenzU2  zwischen  grofitmoglichem  Warmeentzug  und  Leer- 
lauf bezogen  auf  eine  Sohlentemperatur  von  250°  C fur  Biigel- 
eisen  gleicher  Leistungsaufnahme  kann  also  eine  Parallelver- 


Abb.  12 

Abhangigkeit  des  Wirkungsgrades  von  der  Sohlentemperatur 


schiebung  der  zugehorigen  Kurven  a (vergl.  Abb.  5)  durch  den 
Schnittpunkt  der  entsprecbenden  Kurve  b mit  der  Linie  fur  250° 
C Sohlentemperatur  erfolgen.  Um  einen  Vergleich  fur  Eisen 
verschiedener  Leistungsaufnahme  zu  gestatten,  muB  auBer- 
dem  von  der  Annahme  des  gleichert  Warmeentzuges  durch 
die  Sohle  ausgegangen  werden,  unabhangig  davon,  ob  samt- 
liche  Biigeleisen  entsprechend  ihrer  Bauart  und  Leistungs- 
aufnahme  diese  Warmeabgabe  ermoglichen.  Da  die  moder- 
nen  Biigeleisen  groBtenteils  eine  Leistungsaufnahme  von 
1000  W haben  und  die  Mehrzahl  der  untersuchten  Eisen 


ebenfalls  dieser  Aufnahme  enlsprachen,  wurde  fiir  die  wei- 
tere  Beurteilung  fiir  samtliche  Biigeleisen  eine  Leistungs- 
aufnahme von  1000  W zu  Grunde  gelegt.  Da  bei  den  Ver- 
suchen  ein  annahernd  paralleler  Verlauf  der  Kurven  b fiir 
die  Eisen  C und  D mit  der  zugehorigen  Kurve  b fiir  die 
iibrigen  Biigeleisen  festgestellt  wurde,  kann  angenommen 
werden,  daB  sich  fiir  die  Kurven  b der  Eisen  C und  D auch 
bei  einer  Leistungsaufnahme  von  1000  W der  gleiche  Ver- 
lauf ergeben  wird.  Es  kann  deshalb  eine  Parallelverschiebung 
bis  zu  einem  Warmeentzug  von  860  WE/h  bei  einer  Sohlen- 
lemperatur  von  20°  C entsprechend  der  Warmeabgabe  eines 
verlustlosen  1000'  W-Bugeleisens  erfolgen.  Somit  sind  die 
Voraussetzimgen  gegeben  fur  die  Beurteilung  des  Tempera- 
turreglers,  bezogen  auf  250°  C Sohlentemperatur  und  eine 
Leistungsaufnahme  von  1000  W.  Die  Abb.  10  zeigt  den  ent- 
sprechenden  Kurvenverlauf  und  die  ermittelten  Werte  fiir 
die  Temperaturdifferenz  U2  sind  in  Zahlentafel  1 enthalten. 
Die  Darsteliung  der  Abb.  11  ermoglicht  eine  schnelle  Ueber- 
sicht.  Man  erkennt,  dafi  das  Biigeleisen  B die  beste  Beurtei- 
lung erfahren  muB.  Das  Eisen  A,  das  als  altere  Ausfiihrung 
mit  einem  Regler  groBer  Regeldifferenz  ausgeriistet  ist,  hat 
den  grofiten  Temperaturabfall  zwischen  Leerlauf  und  groB- 
tem Warmeentzug.  Bei  einem  guten  Biigeleisen,  das  einen 
Regler  mit  kleiner  Regeldifferenz  und  richtiger  Anordnung 
des  Temperaturfiihlers  in  der  Sohle  haben  muB,  sollte  die 
Temperaturdifferenz  Us  nicht  groBer  als  25°  C sein. 


Bugelefsen 


Abb.  13 

Unterschied  des  ermittelten  Wirkungsgrades  gegenuber  den 
in  den  NEMA-Vorschriften  angegebenen  Mindestwerten 


Es  wurde  darauf  hingewiesen,  daB  der  Kalorimeterver- 
such  auch  die  Bestimmung  des  Wirkungsgrades  als  Verhalt- 
nis  der  durch  die  Sohle  abgegebenen  Warmemenge  zu  der 
mit  dem  Wattstundenzahler  ermittelten  Arbeitszufuhr  er- 
moglicht. Tragt  man  die  Abhangigkeit  des  Wirkungsgrades 
vom  Warmeentzug  durch  die  Sohle  im  rechtwinkligen  Ko- 
ordinatensysiem  auf,  so  ergibt  sich  fiir  die  untersuchten 
Eisen  ein  Kurvenverlauf  gemaB  Abb.  9.  Diese  Darsteliung 
ergibt  jedoch  keine  eindeutige  Beurteilung.  Das  Biigeleisen 
A,  das  nach  den  bisherigen  Ueberlegungen  am  schleditesten 
zu  bewerten  war,  hat  scheinbar  den  besten  Wirkungsgrad. 
Es  muB  deshalb  die  GroBe  mit  herangezogen  werden,  die 
bei  Veranderung  des  Warmeentzuges  auch  eine  Aenderung 
erfahrt,  namlich  die  Sohlentemperatur,  In  den  NEMA-Vor- 
schriften ist  ein  Mindestwirkungsgrad  fiir  verschiedene  Soh- 
lentemperaturen  bei  einem  Warmeentzug  von  403  WE/h 
(1600  BTU/h)  angegeben.  Da  mit  zunehmender  Sohlentem- 
peratur auch  die  Haubentemperatur  groBer  wird,  ist  mit 
einer  Zunabme  der  Verluste  zu  rechnen.  Die  NEMA  hat  die- 
ser Feststellung  dadurch  Rechnung  getragen,  daB  die  vor- 
geschriebenen  Mindestwerte  des  Wirkungsgrades  mit  zuneh- 
mender Sohlentemperatur  kleiner  werden.  In  der  Abb.  12 
sind  diese  Werte  als  untere  Grenze  eingetragen.  Eine  rich- 
tige  Vergleichsmoglichkeit  des  Wirkungsgrades  wurde  die 
Ermittlung  der  zugefiihrten  Leistung  bei  einer  bestimmten 
Sohlentemperatur  z.  B.  250°  C durch  den  Kalorimeterversuch 
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erfordern.  Dieses  Verfahren  wurde  sehr  viel  Zeit  erfordern, 
ganz  abgesehen  davon,  daB  es  Biigeleisen  gibt,  die  auch  bei 
hochster  Reglereinstellung  eine  Sohlentemperatur  von  250°  C 
nicht  erreichen.  Eine  niedrigere  Temperatur  zum  Vergleich 
heranzuziehen,  ist  nicht  ratsam,  da  als  hochste  Biigeltempe- 
ratur  250°  C gefordert  werden  muB.  Um  mit  Hilfe  der  er- 
mittelten  Wirkungsgrade  in  Abhangigkeit  vom  Warmeent- 
zug  einen  Vergleich  der  einzelnen  Eisen  zu  ermoglichen, 
wurde  folgendes  Verfahren  angewendet.  Aus  den  Kurven 
der  Abb.  9 wurden  fiir  eine  abgegebene  Warmemenge  von 
403  WE/h  die  Wirkungsgrade  und  die  dazugehorigen  Soh- 
lentemperaturen  ermittelt  und  diese  Werte  in  Abb.  12  ein- 
getragen.  AuBerdem  sind  sie  in  Zahlentafel  1 aufgenommen, 

Die  Wirkungsgrade  samtlicher  untersuchten  Eisen  liegen 
oberhalb  der  vorgeschriebenen  unteren  Grenze.  Fur  diesen 
Fall  gilt  die  Ueberlegung,  daB  die  Beurteilung  des  betreffen- 
den  Eisens  umso  schlechter  ausfallen  muB,  je  mehr  sich  der 
jeweilige  einem  Warmeentzug  von  403  WE/h  entsprechende 
Punkt  der  Grenzlinie  nahert.  Liegen  die  MeBpunkte  unter- 
halb  der  Grenzwertkurve,  so  muB  die  Beurteilung  im  um- 
gekehrten  Sinn  erfolgen.  Ein  Vergleich  des  MeBwertes 
und  des  nach  NEMA  vorgeschriebenen  Mindestwertes 
des  Wirkungsgrades  fiir  die  einzelnen  Eisen  gibt  somit  die 
Moglicbkeit  einer  Bewertung  beziiglich  des  Wirkungsgrades. 
Die  Darstellung  der  Abb.  13  veranschaulicht  aufier  der  ta- 
bellarischen  Zusammenstellung  in  Zahlentafel  1 diese  Ge- 
geniiberstellung.  Man  erkennt,  daB  nunmehr  das  Biigeleisen 
A entsprechend  den  bisherigen  Feststellungen  am  ungiin- 
stigsten  bewertet  werden  muB.  Es  mufl  also  fiir  die  Beurtei- 
lung des  Wirkungsgrades  fiir  einen  bestimmten  Warme- 
entzug immer  die  zugehorige  Sohlentemperatur  mit  in  Be- 
tracht  gezogen  werden.  Die  so  ermittelten  Werte  geben 
keine  Vergleichsmoglichkeit  fiber  die  Aenderung  der  Ver- 
luste  des  Eisens  vom  groBten  Warmeentzug,  also  hochste* 
Belastung,  bis  zum  Leerlauf,  sondern  gelten  fiir  einen  be- 
stimmten, fiir  samtliche  Eisen  gleichen  Warmeentzug,  z.  B. 
403  WE/h,  und  sind  zu  der  sich  hierbei  ergebenden  Sohlen- 
temperatur in  Beziehung  gebracht. 

Bei  der  Erorterung  der  Regeldifferenz  des  Temperatur- 
reglers  wurde  schon  darauf  hingewiesen,  daB  mit  Riicksicht 
auf  die  Lebensdauer  der  Kontakte  ein  zu  haufiges  Schalten 
des  Reglers  vermieden  werden  mufl.  Dieser  Forderung  Wird 
in  den  NEMA-Vorschriften  dadurch  entsprochen,  daB  die 
einer  Periode  entsprechende  Ein-  und  Ausschaltzeit  bei  ir- 
gend  einer  normalen  Gebrauchsbedingung  nicht  kiirzer  als 
1 min  sein  soli.  Diese  Zeiten  werden  wahrend  des  Kalori- 
meterversuches  mit  einer  Stoppuhr  und  durch  Beobachtung 
des  Leistungsmessers  ermittelt.  Der  bei  den  verschiedenen 
Warmeentziigen  ermittelte  ungiinstige  Wert  ist  in  Zahlen- 
tafel 1 enthalten.  Das  Biigeleisen  G hat  die  gestellte  Be- 
dingung  nicht  erfiillt,  da  die  Zeit  einer  Periode  kiirzer  als 
1 min  ist. 

AbschlieBend  sollen  noch  die  Meflergebnisse  des  Biigel- 
eisens  H ohne  Temperaturregler  besprochen  werden.  Die 
Abhangigkeit  der  Sohlentemperatur  vom  Warmeentzug  ist 
aus  Abb.  9 zu  ersehen.  Da  eine  Temperaturregelung  nicht 
erfolgt,  ergibt  sich  nur  ein  Kurvenverlauf  gemafi  Kurve  b 
der  Abb.  5.  Die  mogliche  Warmeabgabe  ist  bei  einer  Lei- 
stungszufuhr  von  nur  450  W kleiner  als  403  WE/h.  Man  er- 
kennt auBerdem  das  schnelle  Absinken  der  Sohlentempera- 
tur bei  nur  kleiner  Erhohung  des  Warmeentzuges.  Diese 
Erscheinung  macht  sich  im  praktischen  Gebrauch  dadurch 
bemerkbar,  daB  haufig.Biigelpausen  eingelegt  werden  miis- 
sen,  damit  das  Eisen  wieder  die  fiir  den  Biigelvorgang  not- 
wendige  Sohlentemperatur  erhalt.  Bei  einem  modernen  Bii- 
geleisen mit  einer  Leistungsaufnahme  von  1000  W und 
einem  Temperaturregler  dagegen  andert  sich  die  Sohlentem- 
peratur auch  bei  groBter  Warmeentnahme  nur  so  wenig,  daB 
der  Biigelvorgang  dadurch  praktisch  nicht  beeinfluflt  wird. 
Es  kann  also  laufend  gebiigelt  werden.  In  diesem  Zusam- 
menhang  sei  auch  kurz  auf  die  weiteren  Vorziige  eines  tem- 
peraturgeregelten  Bugeleisens  hingewiesen.  Die  vorgesehe- 
ne  Verstellbarkeit  des  Reglers  ermoglicht  die  Einstellung 
der  richtigen  Sohlentemperatur  fiir  das  betreffende  Biigel- 
gut.  Der  Temperaturregler  tragt  auBerdem  zur  Brandverhii- 
tung  bei.  Auch  bei  hochster  Reglerstellung  kommt  es  infolge 
rechtzeitigem  Abschalten  des  Reglers  nicht  zu  einer  Flam- 
menbildung  und  Entstehung  eines  Brandes.  Es  erfolgt  ledig- 
lich  ein  Verkohlen  der  Unterlage  ohne  tiefen  Einbrand.  Die- 
ser Schaden  kann  allerdings  nicht  verhutet  werden,  da  die 
Sohlentemperatur  mit  Riicksicht  auf  das  Biigeln  schwerer 


Wasche  nicht  so  weit  herabgesetzt  werden  kann.  Parr  be- 
richtet  in  dem  erwahnten  Vortrag,  daB  durch  die  Einfiihrung 
des  temperaturgeregelten  Biigeleisens  der  Anteil  der  durch 
elektrische  Biigeleisen  hervorgerufenen  Brande  im  Vergleich 
zu  alien  Branden,  die  durch  elektrische  Anlagen  entstanden 
sind,  bei  einer  ausgewahlten  Reihe  von  Stadten  von  13,2°/o 
im  Jahre  1932  auf  2,3°/o  im  Jahre  1934  zuriickgegangen  ist. 

In  der  Abb.  9 ist  auch  die  Wirkungsgradkurve  fiir  das 
Biigeleisen  H ohne  Temperaturregler  eingetragen.  Die 
NEMA-Vorschriften  fordern  fiir  eine  Sohlentemperatur  von 
260°  C einen  Wirkungsgrad  von  70%.  Der  Wirkungsgrad  des 
untersuchten  Eisens  betragt  fiir  diese  Temperatur  60%,  so 
die  gestellte  Bedingung  nicht  erfiillt  ist. 

Die  vorstehenden  Ausfiihrungen  sind  eine  Berichterstat- 
tung  iiber  Versuche,  die  mit  dem  von  der  NEMA  vorge- 
schriebenen Priifgerat  unter  Beachtung  der  gestellten  For- 
derungen  durchgefiihrt  wurden,  wobei  jedoch  durch  die  von 
Parr  gemachten  Ausfiihrungen  die  Anregung  gegeben  wurde, 
eine  Auswertung  der  Versuchsergebnisse  vorzunehmen,  die 
eine  Erweiterung  der  in  den  NEMA-Vorschriften  gestellten 
Bedingungen  bedeutet.  Die  Veroffentlichung  verfolgt  den 
Zweck,  auch  in  Deutschland  die  Hersteller  von  Biigeleisen 
und  andere  an  derartigen  Untersuchungen  interessierte 
Kreise  mit  dieser  Priifmethode  bekannt  zu  machen.  Da  dem 
Verfasser  eine  entsprechende  Veroffentlichung  in  deutschen 
Fachzeitschriften  nicht  bekannt  ist,  erscheint  dieser  Schritt 
gerechtfertigt,  auch  wenn  einige  Stellen  von  dem  Verfahren 
bereits  Kenntnis  erhalten  haben.  Es  bleibt  festzustellen,  daB 
es  mit  der  kalorimetrischen  Versuchseinrichtung  moglich  ist, 
den  Wirkungsgrad  und  das  Verhalten  der  Sohlentemperatur 
bei  Aenderung  der  abgegebenen  Warmemenge  zu  ermitteln 
und  daB  die  dadurch  gewonnenen  Ergebnisse  eine  weit- 
gehende  Beurteilung  der  Biigeleisen  ermoglichen.  Es  muB. 
jedoch  darauf  hingewiesen  werden,  daB  der  bei  den  ver- 
schiedenen Einstellungen  des  Elevators  erfolgende  gleich- 
maBige  Warmeentzug  durch  die  Sohle  und  das  dadurch  be- 
o’ingte  regelmaBige  Schalten  des  Temperaturreglers  nicht 
dem  praktischen  Biigelvorgang  entspricht.  Hierauf  wurde 
auch  von  Parr  aufmerksam  gemacht  und  er  empfiehlt,  auBer- 
dem noch  einen  praktischen  Biigelversuch  vorzunehmen. 
Es  darf  als  bekannt  vorausgesetzt  werden,  daB  die  Durch- 
fiihrung  derartiger  Versuche  sehr  stark  von  dem  Verhalten- 
der  biigelnden  Person  abhangig  ist.  Man  kann  im  eigenen 
Laboratorium  zu  vergleichbaren  Ergebnissen  kommen,  wenn 
fiir  die  Biigelarbeit  nach  ausreichender  Einarbeitung  immer 
dieselbe  Person  herangezogen  wird.  Fiir  eine  objektive  Be- 
urteilung durch  verschiedene  Priifstellen  kann  jedoch  ein 
derartiger  Versuch  nicht  verwendet  werden  und  es  ist  des- 
halb  besonders  hervorzuheben,  daB  durch  die  vom  Electrical 
Testing  Laboratory  entwickelte  und  vorstehend  beschriebe- 
ne  Versuchseinrichtung  dem  Ingenieur  die  Moglichkeit  einer 
objektiven  Beurteilung  des  Verhaltens  eines  Biigeleisens  im 
Gebrauch  gegeben  ist.  Wahrend  der  Besprechung  der  Ver- 
suchsergebnisse wurde  betont,  daB  fur  moderne  Biigeleisen 
mit  einer  Leistungsaufnahme  von  1000  W und  verstellbarem 
Temperaturregler  in  einigen  Fallen  die  Grenzen  enger  ge- 
zogen werden  konnen.  Die  entsprechenden  Vorschlage  wur- 
den gemacht.  Der  Bestimmung  des  Wirkungsgrades  kommt 
keine  groBe  Bedeutung  zu,  da  eine  vergleichende  Beurtei- 
lung nicht  denselben  Warmeentzug,  sondern  die  gleiche 
Sohlentemperatur  fiir  samtliche  zu  untersuchenden  Eisen  zur 
Voraussetzung  haben  mufl.  Diese  Forderung  ist  aber  mit 
Riicksicht  auf  die  verschiedenen  Reglerkonstruktionen  und 
die  Abweichungen  in  der  Leistungsaufnahme  der  Biigeleisen 
nicht  zu  erreichen.  Es  konnte  deshalb  auf  die  Beurteilung 
des  Wirkungsgrades  verzichtet  werden,  zumal  die  iibrigen 
durch  den  Kalorimeterversuch  gewonnenen  Ergebnisse  fiir 
die  Bewertung  des  Verhaltens  eines  Bugeleisens  im  prak- 
tischen Gebrauch  als  ausreichend  anzusprechen  sind. 

Die  beschriebene  Versuchseinrichtung  und  der  fiir  die 
Durchfiihrung  der  Versuche  notwendige  Aufwand  an  Zeit 
und  Einrichtung  mag  im  Verhaltnis  zu  dem  Gegenstand  eines 
Bugeleisens  als  iibertrieben  betrachtet  werden.  Die  ameri- 
kanischen  Ingenieure  haben  diese  Auffassung  nicht  vertre- 
ien  und  haben  dieses,  scheinbar  einfache  Haushaltgerat 
genau  so  wichtig  erachtet  wie  jedes  andere  technische  Er- 
zeugnis.  Als  Erfolg  dieser  Einstellung  ist  die  bahnbrechende 
Entwicklung  des  Bugeleisens  mit  hoher  Leistungsaufnahme 
und  versteilbarem  Temperaturregler  zu  verzeichnen,  das  in 
Europa  immer  mehr  an  Bedeutung  gewinnt  und  auch  bei 
uns  die  bisherige  Ausfiihrung  immer  mehr  zuruckdrangen 
wird. 
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RUNDSCHAU 


ELEKTRISCHE  ERHITZUNGSVERFAHREN 


Die  Elektrostahlofen 

621.365,621.745.5:669.14 

Auf  der  Industrieofen-Tagung  (1949)  in  Essen  sprach 
Dr.-Ing.  F.  Sommer  iiber  den  Einsatz  der  Elektroofen  im 
Stahlwerk.  Von  den  200  000  t Elektrostahl  im  Jahre  1949 
wurden  etwa  95%  im  Lichtbogenofen  nach  dem  System 
Heroult  erschmolzen.  Die  besonderen  Vorteile  des  Licht- 
bogenofens  wurden  eingehend  erwahnt  und  insbesondere 
darauf  hingewiesen,  daB  aus  legiertem  Schrott  die  Legie- 
rungselemente  (Nickel,  Chrom,  Molybdan,  Kobald,  Mangan, 
Vanadium  nnd  Wolfram)  fast  vollstandig  zuriickgewonnen 
werden  konnen. 

Als  gebrauchlichste  Typen  der  Lichtbogenofen  haben  sich 
eingefiihrt:  Kleinofen  fiir  GieBereien,  Oefen  bis  10  t Fas- 
sungsvermogen  fur  die  Edelstahlherstellung  und  solche  mit 
10  bis  100  t Inhalt  fiir  Bau-  und  Massenstahle.  Wahrend 
die  Kleinofen  sauer  zugestellt  sind,  haben  die  tibrigen  Oefen 
basische  Zustellung. 

Hinsichtlich  des  Wirkungsgrades  der  Lichtbogenofen 
fiihrte  der  Redner  aus,  daB  sich  diese  Wie  folgt  in  der 
Praxis  ergeben  hatten:  Wahrend  der  Einschmelzperiode  74 
bis  80  %,  wahrend  der  Feinungszeit  20  bis  50%.  Der  Ge- 
samtwirkurigsgrad  ist  bei  der  Erzeugung  von  hochwerti- 
gen  Stahlen  in  kleinen  Oefen  45  bis  55%,  dagegen  bei  Mas- 
senstahlen  in  groBeren  Ofeneinheiten  50  bis  65%. 

Auch  die  sogenannten  Schaukelofen  (bis  1000  kg  Ein- 
satz), die  indirekten  Widerstandsofen  (auch  bis  1000  kg) 
und  die  Hochfrequenz-Induktionsofen  haben  sich  im  Stahl- 
werksbetrieb  gut  bewahrt.  Sch. 


Hochfrequenz-lnduktionsheizung 

621.365.52 

Die  bisher  iiblichen  Warmbehandlungsvorgange  werden 
kurz  geschildert  und  das  Prinzip  der  Induktionsheizung  an 
einem  Beispiel  erlautert.  Die  Vielseitigkeit  der  Anwendung 
der  Hochfrequenz-Induktionsanlagen  wird  beschrieben  und 
die  erheblichen  Vorteile  an  verschiedenen  Werkstiicken 
naher  dargelegt.  Durch  geeignete  Wahl  und  Ausgestaltung 
der  Anlage  lassen  sich  sowohl  auBere  als  auch  innere  Ober- 
flachen  entsprechend  warm  behandeln. 

Wahrend  fiir  Frequenzen  von  2000  bis  10  000  Hz  Motor- 
generatoren  verwendet  werden,  kommen  fiir  Frequenzen 
von  50  000  bis  200  000  Hz  Funkenstreckenanlagen  und  bei 
iiber  200  000  Hz  Rohrenoszillatoren  in  Frage.  Mit  den 
iiblichen  Anlagen  bis  10  000  Hz  lassen  sich  die  bekannten 
Schmelz-  und  Wiirmevorgange  (Erhitzen  fiir  Warmver.for- 
mungsvorgange,  Anlassen,  Durchwarmen,  Aufschrumpfen, 
Harten,  Spannungsbeseitigung  u.  a.)  durchfiihren,  dagegen 
ermoglichen  Anlagen  fiir  50  000  und  mehr  Hz  auch  viele 
andere  technologische  Prozesse  unter  besonder.s  giinstigen 
Bedingungen,  wie  Sinterung  von  Wolframkarbid  und  ahn- 
lichen  Stoffen,  Verarbeitung  von  Zellulose,  Papier,  Textilien, 
Tabak  usw.  sowie  Trocknung  von  Gummi,  Holz  und  ahn- 
lichen  Stoffen.  Sch, 

(Intern.  Chemical  Engineering,  London,  30  (1949)  Nr.  4,  S.  179) 

Induktive  ErwMrmung 

621 .365.5  ; 669.14 

Es  wird  eingehend  das  induktive  Schmelzen  und  Erwar- 
men  von  Metallen  und  Stahl  behandelt.  Metalle  mit  einem 
Schmelzpnnkt  von  650°  C werden  in  Stahltiegeln  bei  Netz- 
frequenz  geschmolzen.  Ein  Ofen  von  400  kg  Fassungsver- 
mogen  hat  einen  AnschluBwert  von  15  kW  und  setzt  stiind- 
lich  200  kg  durch. 

Bei  einer  1500  t-Presse  fiir  Drahte  wird  das  Mundstiick 
mit  einem  AuBendurchmesser  von  800  mm  und  einem  Ge-; 
wicht  von  4 t induktiv  in  4 Stunden  auf  400°  C aufgewarmt. 
Der  AnschluBwert  der  induktiven  Erwarmungseinrichtung 
betragt  75  kW. 

Beim  Entspannen  vori  Stahlbandern  unter  Druck  werden 
die  PreBbacken  mit  induktiver  Beheizung  versehen.  In  die- 
sen  Vorrichtungen  konnen  bei  einem  AnschluBwert  des 
Gerates  von  nur  3,0  kW  Siigeblatter  von  1,8  m Lange  in 
1,5  Min.  entspannt  werden. 


Ebenfalls  wird  die  induktive  Erwarmung  fiir  die  Anwar- 
mung  von  Walzen  fur  grofie  Warmwalzwerke  benutzt.  Ein 
Walzenpaar  mit  820  mm  Durchmesser  und  1300  mm  Lange 
bei  einem  Stuckgewicht  von  je  8 t wird  in  10  Stunden  auf 
300°  C erwarmt.  Hierfiir  wird  ein  AnschluBwert  von  120  kW 
benotigt.  Sch. 

J.  Minssieux:  Rev.  Gen.  Electr.  59  (1950)  S.  285;  7 S,.  10  Abb.) 

Induktions-  und  dielektrische  Heizung 

621.365.52 

Del-  Verfasser  geht  in  groBen  Ziigen  auf  die  Vorteile 
dieser  Anwendungsge.biete  der  Elektrowarme-Anwendung 
ein.  Wahrend  die.  Induktionsheizung  sich  besonders  fiir 
Metalle,  speziell  fiir  solche  mit  hoher  magnetischer  Perme- 
abilitat  eignet,  findet  die  dielektrische  Heizung  bei  einer 
groBen  Gruppe  warmeisolierender  Stoffe,  die  im  allgemei- 
nen,  d.  h.  bei  niedrigen  Frequenzen  elektrisch  isolierend 
sind,  Anwendung.  Es  werden  Formeln  entwickelt,  nach 
denen  sowohl  die  in  der  Ofencharge  erzeugte  Warme  als 
auch  die  Energieaufnahme  fiir  einen  zwischen  zwei  plan- 
parallele  Elektroden  gelegten  Korper  mit  gleichmiiBigem 
Querschnitt  errechnet  werden  konnen.  Sch. 

(G.  W.  Scott:  Electrical  Engineering  1948) 

Mittelfrequenz-Schmelzofen 

621.365.52:669.14 

Die  besonderen  Vorteile  des  Mittelfrequenz-Induktions- 
ofens  als  Umschmelz-  und  Legierungsofen  werden  beschrie- 
ben. Diese  sind  u.  a.  gute  elektro-dynami'sche  Baddurch- 
mischung,  geringer  Abbrand  und  Analysengenauigkeit,  wo- 
durch  ein  gleichmaBiges  Produkt  bei  nennenswerten  Erspar- 
nissen  erzielt  werden  kann.  Beim  Schmelzen  und  Ueber- 
hitzen  von  GrauguB  gewahrleistet  eine  vollkommene  Auf- 
losung  aller  vorhandenen  Graphitkeime  auch  bei  kleineren 
GuBstiicken  eine  gute  Verteilung  des  Graphits.  Besondere, 
auf  langjahrige  Erfahrungen  aufgebaute  Konstruktionen  ver- 
meiden  unnotige  Erwarmungen  der  Bandagen  und  der 
aliBerhalb  des  Ofens  liegenden  Eisenteile.  Die  Kippeinrich- 
t'ung  ist  mit  hydraulischen  Druckstempeln,  die  einen  groBe- 
ren  Regelbereich  haben,  ausgeriistet.  Oefen  mit  bis  zu  8 t 
Fassungsvermogen  bei  1800  kW  Umformerleistung  sind  in 
Betrieb.  • Sch. 

(Fr.  Linnhoff:  ApG-Mitteilungen  41  (1951)  H.  5'6,  S,  104/5;  2 S.,  3 B.) 

Dielektrische  Erwarmung 

621.365.55 

Es  wird  durch  Vergleich  mit  der  besser  bekannten  in- 
duktiven Erwarmung  von  Metallen  in  Spulenfeldern  nach- 
gewiesen,  daB  fur  die  Erwarmung  von  Nichtmetallen  zu- 
meist  nur  ein  Kondensatorfeld  in  Frage  kommt,  weil  gerade 
hier  gewisse  Verlustfaktoren  auf  ein  MindestmaB  gehalten 
werden  konnen.  Energiebedarf  und  GleichmaBigkeit  der 
dielektriscben  Erwarmung  werden  formelmaBig  erfaBt  und 
die  Voraussetzungen  fiir  die  gunstigste  Losung  beschrieben. 
Hinweise  auf-  elektriscbe  Materialkonstanten,  Skineffekte 
und  Verlustwinkel  gefullter  Kondensatoren  erganzen  die 
Ausfuhrungen.  Einige  Beispiele  erlautern  die  getroffenen 
Feststeliungen.  Die  Leistungsdichte  ist  durch  die  Durch- 
bruchsfeldstarke  begrenzt-.  Die  Abhangigkeit  des  Konden- 
satorvolumens,  der  Elektrodenflache  und  des  Elektroden- 
abstandes  von  den  verschiedenen  GroBen  wird  angegeben. 
Aus  den  Untersuchungen  ergibt  sich,  daB  eine  mogiichst 
groBe  Leistungsumsetzung  bei  kleinstem.  Kondensator  dann 
moglich  ist,  wenn  die  Feldstarke  so  hoch  wie  eben  moglich 
gewahlt  wird.  Sch. 

(K.  Franz:  Eleklrotedmik  2 (1948)  Nr.  10,  S.  281/84;  4 S.,  5 Abb.) 

Die  industrielle  Anwendung  der  StrahlungserwMrmung 

621 .365. .4  : 536.33  : 66.47 

Nach  einer  kurzen  Beschreibung  der  physikalischen  Zu- 
sammenhange  und  einer  graphiscben  Darstellung  der  Ener- 
gieubertragung  bei  Strahlung  und.  bei  Konvektion,  geht  der 
Verfasser  auf  einige  Anwendungsgebiete  der  Infraroterwar- 
mung,  wie  zusatzliche  Trocknung  in  der  Papier-  und  Textil- 
industrie  sowie  Lacktrocknung  ein.  So  konnte  z.  B.  bei  einer 
Papiermaschine  durch  eine  Infrarqtzusatztrocknung  mit 
76  kW  Leistung  eine  Produktionssteigerung  von  10%  er- 
zielt. werden..  Die  von  der  AEG  entwickelten  Rohrenstrahler 
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haben  einen  AnschluBwert  von  1000  Watt,  erzielen  eine 
groBtmogliche  GleichmaBigkeit  und  ermoglichen  eine  Lei- 
stungskonzentration  von  20  kW/m2.  Sch. 

{O.  Kaufmann:  AEG-Mitteilungen  41  (1951)  H.  5/6,  S.  11/13;  2 S , 4 Abb.) 

Die  Anwendung  der  Irifrarotstrahlung  in  Industrie 
und  Therapie 

621,365,4:536.33.62 

Nacti  einer  allgemeinen  Beschreibung  der  physikalischen 
Grundbegriffe  der  Infrarotstrahlung  und  der  von  den  Ber- 
liner Gluhlampenwerken  erstellten  Strahlern  fur  250,  500 
und  1000  Walt  Leistung,  geht  der  Verfasser  auf  Einzel- 
heiten  hinsichtlich  des  Aufbaus  von  Strahlungsfeldern  und 
der  hierbei  zu  beachtenden  Richtlinien  f ur  den  Ofenbau  ein, 
wobei  er  in  graphischer  Darstellung  die  verscbiedenen  Ein- 
fliisse  durch  Abstand  und  • Anordnung  der  Strahler,  liber 
den  EinfluB  der  Wellenlangen  und  liber  das  Verhalten  der 
Korper  im  Strahlungsfeld  nachweist.  Die  Vorteile  und  An- 
wendungsmoglichkeiten  der  Infrarotstrahler  werden  eben- 
falls  erwahnt.  Sch. 

(W.  Jubitz:  Elektroteclinik.  5 (1951)  Nr.  3 u.  4,  S.  99/102  u.  151/57; 

10  S.,  19  Abb.) 

Neues  heizbares  Glas 

621.365.45:666.11 

Von  den  Corning  Glaswerken  wurde  ein  neues  Glas 
entwickelt,  das  ein  durchsichtiger  Heizkorper  ist,  der  die 
Luft  erhitzen  oder  Wasser  kochen  kann.  Die  Hulle  ist  aus 
metallischem  Oxyd  und  nur  etwa  1,5  Millionstel  mm  dick. 
Das  Glas  kann  bis  zu  350 0 erhitzt  werden,  ist  daher  fur 
Kochzwecke  sehr  geeignet  und  kann  in  jeder  gewiinschten 
Form  hergestellt  werden.  Garantiert  wird  bei  solchen  Heiz- 
korpern  eine  Lebensdauer  von  1000  Stunden,  die  aber  in 
der  Praxis  meist  iibertroffen  wird.  Angewendet  werden  die 
Heizkorper  aus  Glas  bei  Brutkasten  fiir  Kiiken,  zum  Trock- 
nen  von  Textilgarnen  und  zum  Trocknen  von  Lack  u.  a. 
Man  kann  das  Glas  auch  fiir  heizbare  Glaswande  zum  Hei- 
zen  eines  Badezimmers  und  als  Windschutzscheiben  ver- 
wenden.  Die  Heizofen  mit  diesern  Glas  nehmen  wenig  Platz 
in  Anspruch  und  geben  eine  gleichmaflige  Warme.  t 

(New  York  Times  vom  12.  3.  1950) 


WARMEBEHANDLUNG 


Elektrische  HSrteofen  mit  SchutzgasatmosphSre 

621.365.4:621.791.352.3 

An  Stelle  der  bisher  xiblichen  Verbindungsmoglichkeiten, 
wie  Nieten,  Schrauben,  SchweiBen  oder  Verstiften  wird 
heute  imraer  mehr  das  Hartloten  angewandt. 

Die  in  den  elektrischen  Lotofen  erreichte  und  gleich- 
maBig  gehaltene  Temperatur  betragt  1150°  C.  Bei  dieser 
Temperatur  lassen  sich  Werkstiicke  und  Werkzeuge  aus 
Stahl  und  Eisen  blankhartloten,  wobei  als  Lotmittel  reines 
desoxydiertes  Kupfer  verwendet  wird,  das  unter  wasser- 
sLoffhaltigem  Schutzgas  (Gasgemisdi  .aus  75°/o  H2  und  25% 
N2)  eine  reduzierende  Wirkung  hat  und  nicht  sprode  wird. 
Die  Schmelztemperatur  des  Kupfers  liegt  bei  1083°  C.  Die 
neuesten  Modelle  der  im  Laufe  der  letzten  10  Jahre  ent- 
wickel'ten  Ofenformen  (Kleinhartlotofen  und  Forderband- 
hartlotofen)  werden  naher  beschrieben  und  das  Prinzip  eines 
Schutzgaserzeugers  im  Bilde  gezeigt. 

Beim  Forderband-Hartlotofen  mit  z.  B.  einem  Ofenquer- 
scbnitt  von  250  mm  Breite  und  170  mm  Hohe  sowie  einer 
Lange  von  1300  mm  konnen  bei  einem  AnschluBwert  von 
46  kW  etwa  40  bis  60  kg  Brutto-Durchsatzmengen  bearbeitet 
werden.  Sch. 

(F.  Brieger:  AEG-Mitteilungen  41  (1951)  H.  5/6,  S.  109/11;  2V«S.,4B.) 

Die  Oberflachenbehandlung  von  Stahl  mittels 
induktiver  HF-Erwarmung 

621.365.52:621.785.5 

Beschrieben  werden  die  Einrichtungen  fiir  Induktions- 
harteanlagen  mit  Frequenzen  von  tiber  100  kHz.  Fiir  diese 
Frequenzen  kommen  nur  Rohren-  Oder  Funkenstrecken- 
umformer  in  Frage,  wobei  letztere  aber  gewisse,  im  einzel- 
nen  angegebene  Nachteile  aufweisen.  Der  Gluhtiberttager 
(Induktor),  der  die  Aufgabe  der  Uebertragung  des  eleklri- 
schen  Widerstandes,  den  das  Werkstiick  dem  in  ihm  erzeug- 
ten  HF-Strom  entgegensetzt,  in  den  Schwingungskreis  der 
Rohre  hat,  darriit  ein  moglichst  hoher  Energieumsatz  bei 


entsprechendem  Wirknngsgrad  erzielt  wird,  muB  mit  Rtick- 
sicht  auf  Spritzwasser  und  Wassernebel  sehr  gut  isoliert 
sein.  Dies  bezieht  sich  auch  auf  die  Windungen  gegen- 
einander.  Der  Heizleiter  erzeugt  schlieBlich  im  Werkstiick 
die  notwendige  Induktionswarme  und  muB,  da  Strome  mit 
Stromdichten  von  3000  bis  6000  A/mm2  zu  iibertragen  sind, 
in  der  Ausfiihrung  moglichst  klein  gewahlt  werden.  Dies 
bedingt  aber  druckwassergekiihltes  Leitermaterial  mit  hoch- 
ster  Leitfahigkeit. 

Ein  Schalt’bild  eines  30  kW-HF-Generators  zeigt  den 
Aufbau  derartiger  Induktionserwarmungsanlagen,  die  durch 
geeignete  MeBinstrumente  und  Sicherungseinrichtungen  zu 
erganzen  sind,  damit  ein  einwandfreies  Arbeiten  ermoglicht 
wird.  In  graphischer  Darstellung  sind  Aufheiz-  und  Abkiihl- 
vorgange  von  Stahlplatten  verschiedener  Dicke  festgehalten. 
Ein  praktisches  Hartebeispiel  (Zahnrad-Hartung)  wird  be- 
schrieben. Sch. 

(K.  Kegel:  Elektrotechnik  2 (1948)  Nr.  10,  S.  285:  7 S.,  14  Abb.) 

Elektrischer  Emaillierofen 

621.365.413:666.29 

Fiir  die  Emaillierung  von  Badewannen  und  Spiilbecken 
ist  bei  der  General  Electrice  Co  ein  U-formiger  Emaillier- 
ofen (40  m lang,  5 m breit)  mit  1855  kW  AnschluBwert  in 
Betrieb  genommen  worden.  Die  im  Gegenstromprinzip  ein- 
gefahrene  Ware  wird  allmahlich  vorerwarmt.  Hierdurch 
wird  das  Verziehen  der  Stiicke  vermindert  und  die  Wirt- 
schaftlichkeit  wesentlich  erhoht.  Die  Betriebstemperatur 
liegt  bei  840°  C und  wird  in'  etwa  6 Stunden  erreicht.  Sch. 

(Usine  Nouvelle  5 (1949)  H.  40  S.  29  u.  BWK  2 (1950)  H.  1,  S.  27) 

Elektrisch  beheizte  Emaillierofen 

621.365.413:666,29 

Der  Vorteil  eines  neu  entwickelten  elektrisch  beheizten, 
automatischen  Drehkernofens  der  Fa.  BBC  macht  sich  durch 
eine  besonders  hohe  und  gleichmaBige  Leistungsfahigkeit, 
insbesondere  bei  der  Emaillierung  von  Standardware  mit 
annahernd  gleichen  Abmessungen  bemerkbar.  Die  Bedie- 
nung  der  Anlage  benotigt  weniger  Arbeitskrafte  als  bei 
jeder  anderen  Ofenart.  Sowohl  fiir  GuB-  als  auch  fiir  Blech- 
emaillierung  ist  ’dieser  Ofen  gleich  gut  geeignet  und  er- 
moglicht die  Aufteilung  der  Heizleistung  auf  mehrere  Heiz- 
gruppen  eine  gute  Warmeiibertragung,  wodurch  Qualitats- 
verbesserungen,  lcurze  Brennzeiten  und  damit  eine  groBere 
Wirtschaftlicbkeit  erzielt  werden. 

Mittlerer  Drehrostdurchmesser  = 2000  mm,  Brennraum- 
hohe  = 400  mm;  Ofentiir:  800  mm  breit,  400  mm  hoch; 
Ofen-Nenntemperatur  = 950°  C;  Heizleistung  in  drei  Grup- 
pen  = zusammen  160  kW;  Drehrost  in  18  Segmenten  mit 
500  X 180  mm  aufgeteilt,  Brennzeiten  einstellbar  bis  zu 
minimal  3,75  min,  entsprecbend  einem  Chargierintervall  von 
13  s.  Erreichbarer  Durchsatz  bei  Geschirr  = 450  kg/h.  Strom- 
verbrauch  etwa  350  kWh/t  Durchsatz. 

Eine  elektromotorisch  angetriebene  Beschickungsmaschine 
mit  zwei  miteinander  gekuppelten  Beschickungsgabeln  setzt 
mit  der  einen  Gabel  das  Emailliergut  in  den  Ofen,  wahrend 
gleichzeitig  die  andere  Gabel  e-in  gebranntes  Teil  dem  Ofen 
entnimmt.  Die  Vollautomatik  ermoglicht  einen  Beschickungs- 
rhythmus  zwiscben  12  und  60  s.  Der  Beschickungsmann  hat 
lediglich  die  Beschickungsgabel  (Emailliergut  aufsetzen)  und 
beim  Aufieucbten  der  Signallampe  einen  Kontakt  zu  be- 
dienen,  wodurch  die  verschiedenen  Antriebe  in  Tatigkeit 
gesetzt'  werden.  Sch. 

(H.  Pauly:  ETZ  70  (1949)  H.  5,  S.  155:  =/.;  S.,  IB.) 

Elektrische  Trocknung 

621.365.45:66.047:536.33 

Infrarote  Lampen  stellen  eine  bequem  verwendbare 
Quelle  fur  Warmestrahlung  dar.  Das  maximale  Emissions- 
vermogen  liegt  im  Wellenbereich  von  11  000  Angstrom.  Die 
Wirkung  der  Lampen  hort  unmittelbar  nacb  der  Abschal- 
tung  des  Stromes  auf.  Der  Verlust  durch  Konvention  ist 
klein.  Sofern  aber  das  Trockengut  mit  einer  diinnen  Was- 
serschicbt  bedeckt  ist,  sind  diese  Lampen  nicht  unbedingt 
das  beste  Mittel  zur  Erzeugung  von  Warmestrahlung,  da 
diese  Schichten  — wie  der  Verfasser  an  Absorptionskurven 
nachweist  — Spitzen  von  30  000  bis  60  000  Angstrom  haben. 
Auf  Grand  der  Energieverteilungskurven  mtiBte  nun  eine 
Warmequelle  mit  nur  750°  C eine  bessere  Wirkung  erzielen 
als  dies  bei  der  Fadentemperatur  der  Lampe  von  2200°  C 
der  Fall  1st.  Versuche  zeigten  dagegen,  daB  eine  Herab- 
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setzung  der  .Fadentemperatur  keine  Verbesserung  der  Lei- 
stung  brachte.  Werden  aber  umhiillte  rohrenformige  Heiz- 
korper,  die  vor  besonders  behandelten  Aluminiumreflekto- 
ren  angeordnet  sind,  verwendet,  so  laBt  sich  eine  erheb- 
liche  Leistungsstelgerung  erzielen.  Diese  Gerate  mit  3 Heiz- 
korpern  haben  eine  mittlere  Strahlungsintensitat  von  161,5 
Watt/qdm,  d.  h.  etwa  50%  mehr  als  bei  den  iiblichen  Infra- 
rotlampen,  Sch. 

(Electrical  Times  119  (1951)  Nr.  3091,  S.  192) 

Elektrische  Strahlungsheizung 

621 .365.45  ; 536.33  ; 644.1 

Die  Vorteile  der  Strahlungsheizung  wurden  auf  der  Ge- 
neralversammlung  der  AIEE  (Jan./Febr.  1950)  eingehend  ge- 
wiirdigt,  wobei  insbesondere  die  minimale  Temperatur- 
differenz  zwischen  Decke  und  FuBboden  von  etwa  1°  C zu 
erwahnen  ist.  Da  verputzte  Decken  und  ZementfuBboden 
eine  gute  Warmespeicherung  besitzen,  so  sinkt  die  Tem- 
peratur  der  beheizten  Decke  in  IV2  Stunden  nur  um  1°  C, 
die  des  FuBbodens  in  1 Stunde  nur  um  0,5°  C.  Durch  diese 
geringen  Temperaturanderungen  bei  AuBerbetriebsetzung 
der  Anlage  ist  die  Moglichkeit  gegeben,  auf  die  Belastungs- 
spitzen  der  Stromlieferer  weitgehendst  Riicksicht  ,zu  neh- 
men.  Bei  gut  warmeisolierten  Gebauden  wird  ein  Strom- 
preis  von  l,5Cts/kWh  fiir  wirtschaftl'ich  gehalten.  Sch. 

(L.  N.  Roberson:  Electrical  Engineering  69  (1950)  Nr.  3,  S.  263/64) 

Die  LichtbogenschweiBung  mit  Argon  als  Schutzgas 

621.791.752,546.293 

Ohne  Schutzgase  war  es  bisher  nur  dann  moglich,  er- 
folgreich  Nichteisenmetalle  und  hochlegierte  Stahle  zu 
schweiBen,  wenn  die  SchweiBkanten  und  gegebenenfalls 
die  Zusatzstabe  mit  einem  hygroskopischen  FhiBmittel  be- 
strichen  waren,  wodurch  die  auf  der  Metalloberflache  be- 
findlichen  Oxyde  gelost  und  deren  Neubildung  in  der 
SchweiBwarme  verhiitet  wurden.  Bei  der  Lichtbogenschwei- 
B’ung  sind  diese  FluBmittel  in  der  Umhiillung  der  Elektro- 
den  enthalten.  Nach  dem  SchweiBen  muB  das  FluBmittel 
restlos  entfernt  werden,  weil  sonst  Korrosion  eintritt.  Mit 
der  Einfiihrung  des  SchweiBens  unter  Schutzgas,  welches 
durch  eine  am  Elektrodenhalter  angebrachte  keramische 
Diise  in  Mengen  von  3 bis  13  Ltr./min  zugefiibrt  wird,  wer- 
den nunmehr  die  Mangel  beseitigt  und  es  kann  nun  mit 
dem  • Lichtbogen  ohne  FluBmittel  geschweiBt  werden.  Auch 
entstehen  dann  bei  den  Zusatzstaben  keine  Abhrandverluste 
von  Legierungsbestandteilen  mehr,  so  daB  diese  in  der 
gleichen  Zusammensetzung  wie  der  Grundwerkstoff  verwen- 
det werden  konnen.  Einige  Anwendungsbeispiele  sind  be- 
schrieben.  Sch. 

(L.  Wolff:  ZVDI  91  (1949)  Nr.  16,  S.  399;  IS.) 


ANWENDUNGSGEBIETE 


Elektrische  Verkokungsverfahren 

621.365  : 662.741 

Bei  den  iiblichen  Verkokungsanlagen  muB  die  erforder- 
liche  Warme  von  den  Heizkanalen  durch  eine  Wand  aus 
feuerfesten  Steinen  dem  Verkokungsgut  zugeleitet  werden. 
Diese  Warmeubertragung  durch  Wandungen  ist  ein  um- 
standliches  und  verlustreiches  Verfahren,  wenn  auch  hierbei 
Wirkungsgrade  von  87%  erreicht  werden  konnen.  Sofern 
daher  die  Warme  unmittelbar  innerhalb  des  zu  erhitzenden 
Gules  erzeugt  werden  kann,  muB  ein  wesentlicher  Vorteil 
zu  erzielen  sein. 

Nach  den  Entwiirfen  von  H.  Stevens  wurde  in  Detroit 
eine  Anlage  erstellt,  die  mittels  der  elektrischen  Energie  in 
einem  senkrechten  Zylinder  die  Verkokung  der  Kohle 
durcbfuhrte.  Diese  und  eine  weitere  Versuchsanlage  wurden  . 
jedoch  nach  dem  Kriege  wieder  stillgelegt.  Nun  hat  Jensen 
von  den  Norwegischen  Wasserkraftwerken  ahnliche  Ver- 
suche  durchgefiihrt  und  hierbei  einen  Wirkungsgrad  von 
98%  erzielt,  sodaB  in  der  25  t-Retorte  der  Stromverbrauch 
nur  175  kWh/t  Durchsatz  betrug.  Selbst  bei  einer  Strom- 
erzeugung  in  t'hermischen  Kraftwerken  wiirde  durch  dieses' 
Verfahren  eine  wesentliche  Kohlenersparnrs  gegenuber  den 
heutigen  Verfahren  erreicht.  Die  iibrigen  Vorteile  dieser 
Anlage,  die  auch  in  Abbildungen  gezeigt  ward,  werden  vom 
Verfasser  naher  erlautert.  - Sch. 

(Electrical  Times  119  (1951)  ’Nr.  3091,  S.  169/9) 


Die  Schmelzofen  in  deutschen  StahlgieSereien 

621 .365  : 621 .745.5  ; 669.1 4(43) 

Auf  der  Hauptversammlung  des  Vereins  Deutscher  Gie- 
Bereifachleute  (1948)  fiihrte  K.  Roesch  aus,  daB  in  den  letz- 
ten  15  Jahren  hinsichtlich  der  Wahl  der  Schmelzofen  fur 
GieBereizwecke  wesentliche  Veranderungen  eingetreten  sind. 
In  den  Jahren  1935/36  wurde  der  basische  Siemens-Martin- 
Ofen  durch  elektrisch  beheizte  Oefen  ersetzt,  weil  die  Art 
der  verfugbaren  Schrottbestande  und  die  Anforderungen  an 
SpezialguBarten  dies  bedingte  sowie  riBunempfindlicher 
StahlguB  fiir  diinnwandige,  sperrige  Stiicke  gefordert  wurde. 
1925  betrug  der  Anteil  an  ElektrostahlguB  nur  rd.  5%,  der 
bis1  gegen  Kriegsende  auf  fast  Vs  der  gesamten  StahlguB- 
erzeugung  (1943/44  = 1,4  Mill,  t)  anstieg. 

Der  Stromverbrauch  stellte  sich  auf 
1 100  bis  1200  kWh/t  Erzeugnis  bei  kleinsten  Ofenkapazitaten, 
600  ,,  700  kWh/t  Erzeugnis  bei  groBen  Ofeneinheiten.  Sch. 

(ZVDI  91  (1948)  Nr.  12  S.  376) 

Elektrischer  Hochtemperaturofen  mit  Glas 
als  Warmestrahler 

621.365.44  : 669. 14. 134. 

Fiir  das.  Anwarmen  und  Warmhalten  sind  bei  Fiat  in 
Italien  Hochtemperaturofen  fiir  schwere  Scbmiedestiicke  (5 
bis  8 t)  in  Betrieb.  Bei  diesen  Oefen  wird  ein  Bad  aus 
geschmolzenem  Glas  als  Warmestrahler  benutzt.  Das  Vor- 
beizen  der  Oefen  erfolgt  bis  zum  Fliissigwerden  des  Glases 
mit  Gas  oder  Oel.  Da  Glas  im  flussigen  Zustand  elektrisch 
leitend  ist,  so  kann  dann  die  elektrische  Hedzung  einge- 
scbaltet  werden,  wobei  die  elektrische  Energie  mittels  was- 
sergekiihlter  Elektroden  dem  Glase  zugefiihrt  wird.  Je  nach 
GroBe  des  Ofens  ist  der  AnscbluBwert  50  bis  5000  kW. 
Diese  Oefen  zeichnen  sich  durch  einen  geringen  Raum- 
bedarf,  eine  groBe  Warmestrahlung  je  Flacheneinheit,  die 
6 bis  8mal  groBer  ist  als  die  der  iiblichen  Widerstands- 
ofen,  und  eine  sehr  gleichmaBige  Erwarmung  aus.  Bei  18- 
monatigem  Dauerbetrieb  wurden  fiir  die  Erwarmung  und 
Warmhaltung  von  6 t-Schmiedestucke  im  Mittel  weniger  als 
500  kWh/t  Einsatz  benotigt.  Sch. 

(Iron  Coal  Tr.Rev.  160  (1950)  H.  4277,  S.  50  5/8;  BWK  2 (1950)  Nr.  12,  S.  390) 

HF-InduktionshMrtung  von  Drehbankbetten 

621.365.52  : 621.941.2 

Die  Firma  Hendaye  Machine  Co  hat  die  HF-Induktions- 
heizung  zum  Harten  von  Drehbankfuhrungen  von  1,8  bis 
4,8  m Lange  durchgefiihrt  und  hierbei  eine  Eindringtiefe  der 
Hartung  (GuBstiicke  mit  0,7%  C)  von  2,3  bis  3,1  mm  bei 
einem  Hartungsgrad  von  500  Brinell  erzielt.  Das  Verfahren 
zeichnet  sich  besonders  aus  durch  den  geringen  Verzug  des 
Werkstiickes  (max.  0,3  mm  auf  1,8  m Lange)  und  durch 
Vermeidung  jeglicher  Oxydation  und  Zunderung.  Die  Ener- 
gieaufnahme  betragt  50  kW  bei  530  000  Hz.  Fiir  das  Harten 
von  zwei  hintereinan'der  angebrachten  Drehbankbetten  von 
je  mehr  als  2 m Lange  werden  nur  75  min  benotigt.  Die 
zu  hartenden  Teile  werden  mit  50  bis  127mm/min  — je 
nach  Querschnitt  — an  den  Induktionsspulen  vorbeigefiihrt. 

Sch. 

(G.  H.  De  Groat:  Machinery  1948,  S.  160/3;  4 S.,  6 Abb.) 

Die  induktive  Heizung  mit  Netzfrequenz 
in  der  chemischen  Industrie 

621.365.5.029.42  : 661 

Die  Zuftihrung  der  notwendigen  Warme  erfolgt  bei 
endothermen  Prozessen  zur  chemischen  Umwandlung  von 
Stoffen  meist  von  auBen.  Da  nun  die  Warmedurchgangs- 
zahl  des  Behaltermaterials  von  wesentlicher  Bedeutung  ist, 
so  kann  dann  eine  entscheidende , Verbesserung  herbei- 
gefiihrt  werden,  wenn  die  Warme  in  der  Behalterwand 
selbst  erzeugt  wird,  was  nur  durch  elektromagnetische 
Induktion  moglich  ist.  Die  Grundlagen  dieser  induktiven 
Erwarmung  und  die  physikalischen  Vorgange  werden  be- 
schrieben.  Fiir  diese  Beheizungsart  werden  fer.romagnetiscbe 
Werkstoffe  fiir  die  GefaBe  gewahlt.  Ist  der  Werkstoff  un- 
magnetiscb  (z.  B.  V2A),  so  werden  plattierte  Bleche  ver- 
wendet. Die  den  Behalter  umgebende  stromdurchflossene 
Spule  mull  gegen  Warmestrahlung  besonders  geschiitzt 
werden,  wozu  man  Isoliermassen  nimmt,  die  Silicofluoride 
enthalten  und  mit  verdiinntem  Kaliwasserglas  angeriihrt 
werden. 

Eine  andere  Art  der  induktiven  Heizung  ist  als  Vor- 
warmerohrsystem  fiir  kontinuierlichen  Hochdruckbetrieb 
durchgebildet. 
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Ausgefuhrte  Anlagen  werden  im  Bilde  gezeigt  und 
naher  beschrieben.  Ein  Vergleich  mit  anderen  Beheizungs- 
arten  zeigt  den  erheblichen  Vorteil  der  indulctiven  Hei- 
zung.  Die  Wirtsdiaftlichkeit  gegeniiber  gasbeheizten  Kes- 
seln  ist  dann  gegeben,  wenn  die  Gas-  und  Strompreise 
je.  cbm  bzw,  kWh  ungefahr  gleich  sind.  Sch. 

(C.  Schorg:  ZVDI  91  (1949)  Nr.  12,  S.  277/84;  VU  S.,  18  B.) 

Eiektrische  Beheizung  von  Gummi-Vulkanisierpressen 

621.365.45:678.058 

Der  auf  Mischwalzen  zu  einer  knetbaren  Masse  vor- 
bereitete  Gummi  wird  in  entsprechende  Formen  gebracht 
und  einer  Warmbehandlung  von  120  bis  180°  C unterzogen. 
Hierbei  wird  die  Gummimasse  fliissig  und  durch  den  auf 
sie  wirkenden  Druck  der  Presse  (etwa  200  atii)  werden  alle 
Teile  der  Form  gut  ausgefullt.  Die  mittlere  Dauer  der 
Warmbehandlung  betragt  8 bis  10  min  bei  angewarmter 
Form.  Beim  VulkanisierprozeB  werden  daher  hydraulische 
Pressen  mit  elektrisch-  oder  dampfbeheizten  PreBflachen 
verwendet. 

Eine  elektrisch  beheizte  Presse  mit  PreBplatten  von 
400  X 400  mm  wird  beschrieben  und  in  Bildern  veranschau- 
licht,  wobei  eingehend  auf  die  Unterbringung  und  Steuerung 
der  Heizleiter  eingegangen  wird.  Fur  die  Berechnung  der 
Nennaufnahme  werden  die  Berechnungsgrundlagen  erlautert. 
In  der  Praxis  hat  sich  gezeigt,  dafi  fiir  mittlere  Formen  0,7 
bis  1 Walt/cm2  und  fiir  schwere  Formen  1,5  bis  2W/cm2 
gesamter  Heizplatten-Oberflache  sowie  eine  zweiseitige 
Formbeheizung  ausreichen.  Bei  einer  Heizplattenflache  von 
400  X 500  mm  schwanken  daher  die  Anschlufiwerte  zwischen 
1400  und  4000  Watt,  d.  h.  fiir  die  gesamte  Presse  zwischen 
2,8  und  4,0  kW  Nennaufnahme. 

Betriebssrgebnisse  bei  einer  Presse  mit  2 X 1,4  = 2,8  kW 
Leistungsaufnahme  ergaben  folgende  Werte: 


Arbeitsvorgang  Zeit  in  min.  Stromverbr. 

in  kWh 


Vom  kalten  Zustand  bis  zur  Platten- 
temperatur  von  160°  C bei 
unbeschickter,  zusammengedriickter  Presse 
Mitanwarmung  einer  20  kg  schweren, 
unbeladenen  Alu-Form 
Stiindlicher  Verbrauch  nach  der  Auf- 
heizung 

in  der  ersten  Stunde 
in  der  nachsten  Stunde 
Regelverbrauch  im  Leerlauf 
Alu-Form  (20  kg)  mit  0,5  kg  Gummi- 
rohling  beschickt 
Wechselpause 
6 Arbeitsvorgange 

(H.  Hohm:  ETZ  70  (1949)  H.  5,  S.  149/54;  5 S.,  14  B.) 

Dielektrische  Trocknung  feuchter  keramischer  Massen 

621 .365.55:666.3.047 

Die  Notwendigkeit,  in  den  keramischen  und  verwandten 
Industriezweigen  die  Werkstoffe  vor  der  weiteren  Bearbei- 
tung,  insbesondere  vor  dem  eigentlichen  Brennen,  einem 
Trocknungs-  bzw.  AufheizprozeB  zu  unterziehen,  bedingt, 
daB  mit  Riicksicht  auf  das  schnellere  Trocknen  der  Hiille 
gegeniiber  dem  Kern  besondere  Vorsicht  beim  Aufheizen 
geboten  ist,  da  sonst  Schwindungsrisse  entstehen.  Um  dies 
zu  vermeiden,  muB  die  Temperatur  im  Korpermittelpunkt 
hoher  liegen  als  an  der  Oberflache.  Mit  der  bisher  iiblichen 
Umlufterwarmung  laBt  sich  dies  nicht  gleichmaBig  und  aus- 
reichend  erreichen,  so  daB  die  Anwendbarkeit  der  dielektri- 
schen  Erwarmung  mit  Hochfrequenz  zu  priifen  war. 

Der  Verfasser  hat  nun,  um  fiir  die  in  der  Keramik  ge- 
brauchlichsten  Massen  entsprechende  Anhaltswerte  zu  er- 
halten,  eine  Reihe  von  Versuchen  durchgefiihrt  und  die 
Auswertung  in  Kurvenscharen  veranschaulicht,  die  einen 
Ueberblick  fiber  den  Verlauf  innerhalb  der  Trocknungszeit 
geben.  Es  kommt  dann  auf  Grund  einer  sehr  groBen  Zahl 
von  Versuchsergebnissen,  die  sich  auf  die  Trocknung  von 
Korpern  verschiedenster  Form  und  GroBe  beziehen,  zu  der 
Erkenntnis,  daB  zur  Erzielunc)  riBfreier  Trocknung  mit  Hoch- 
frequenz nur  noch  etwa  5 bis  10°/o  der  nach  den  bisherigen 
Methoden  aufgewandten  Zeit  notwendig  sind  und  stellt 
dieVorteile  u.  Nachteile  der  HF-Trocknung  gegeniiber.  Sch. 

(H.  J.  Martin:  Elektrotechnik  4 (1950)  Nr.  9,  S.  314/22;  8'/t  S„  4 B.) 


Neuartige  Anwendung  der  Hochfrequenzenergie 
in  der  Mobelindustrie 

621,365.55:674.23 

Um  in  der  holzverarbeitenden  Industrie  die  Anwendung 
der  Hochfrequenzenergie  zu  fordern,  mfissen  auch  fabri- 
kationsmaBig  ganz  neueWege  beschritten  werden.  An  Stelle 
der  bisher  meist  eckigen  werden  heute  abgerundete  und 
harmonische  Formen  der  Mobel  verlangt.  Dies  laBt  sich, 
wie  der  Verfasser  an  einigen  Beispielen  (Schreibtisch,  Lehn- 
stuhl  und  Tiscb)  zeigt,  mit  einer  einfacben  Presse  und  ein 
paar  Holzschablonen,  die  mit  Kupfer-  oder  Aluminiumblech 
ausgeschlagen  sind,  meist  in  wenigen  Arbeitsgangen  leicht 
ermoglichen,  wobei  der  Hochfrequenzgenerator  als  Energie- 
quelle  fiir  die  Erwarmung  des  Holzes  verwendet  werden 
kann.  Sch. 

(R.  Waldili:  Elektrizitatsverwertung  25  (1950/51)  Nr.  4,  S.  150/51;  Vlt  S.,  3 B.) 

Dielektrische  Trocknung  und  ErwSrmung 
in  der  Textilindustrie 

621 .365.55;  66.047;  677 

H.  Busath  weist  in  der  Zeitschrift  Elektrotechnik  3 (1939) 
Nr.  4,  S.  124  auf  die  Erfahrungen  bin,  die  die  amerikanische 
Textilindustrie  mit  der  Anwendung  der  dielektrischenWarme 
gemacht  hat.  Es  handelt  sich  hierbei  insbesondere  um 
Warmebehandlungsvorgange,  die  nach  den  bisherigen  Ver- 
fahren  schwierig  und  zeitraubend  in  ihrer.  Durchfiihrung 
waren. 

Beim  Trocknen  vom  Fadenwickeln  (Spinnkucben),  die 
beim  Spinnen  nach  dem  Zentrifugenverfahren  gewonnen 
werden  und  ein  Gewicht  von  450  g aufweisen,  konnte  die 
Trocknungszeit  von  bisher  48  Stunden  auf  etwa  30  min  ver- 
ringert  werden,  wobei  die  friiheren  Schwierigkeiten  hin- 
sichtlich  des  Schrumpfens  der  oberen  Spinnlagen  \ ermieden 
und  eine  wesentlich  bessere  Ware  erzielt  wurde.  Allerdings 
bedingt  der  hohe  Wassergehalt  des  Spinnkuchens  (bis  180°/n) 
eine  sehr  hohe  Leistung  der  Trocknungsanlage  (bis  500  kW), 
wodurcb  die  Energiebilanz  der  Werke  erheblich  beeinflufit 
wird. 

Nach  amerikanischen  Erfahrungen  rechnet  man  z.  B.  bei 
einem  Strompreis  von  1 cent  fiir  die  Netz-kWh  mit  etwa 
2 cent  fiir  die  Hochfrequenz-kWh  und  mit  einem  Zuschlag 
von  etwa  1 cent/kWh  fiir  die  Rohrenkosten. 

Fiir  'das  Fixieren  der  Zwirnung  von  Cordgarnen  wird 
ebenfalls  die  HF-Erwarmung  angewandt.  Bisher  wurde  die- 
ser  Vorgang  mittels  Dampfung  der  Spulen  durchgefiihrt  und 
waren  hierbei  750  g-Spulen  erst  in  etwa  5 Stunden  fertig. 
Mit  der  HF-Warme  konnen  8,5  kg  sdiwere  Riesenspulen 
innerhalb  von  5 bis  10  min  dielektrisch  gedampft  werden. 
Da  hierbei  keine  Feuchtigkeit  abzufuhren  ist,  so  sind  die 
Anlagen  wesentlich  einfacher  und  haben  Leistungen  von 
etwa  15  kW. 

Das  Trocknen  von  Baumwollgarn  auf  Spulen,  fur  das 
bisher  15  bis  20  Stunden  notwendig  waren,  kann  mit  die- 
lektrischer  Erwarmung  in  25  bis  30  min  erfolgen.  Sch. 

(Textile  World  Jan,  u.  Marz  1948,  Sept.  1946) 

Infrarottrocknung  in  der  Nahrungsmittelindustrie 

621,365.45:664.047 

Der  Verfasser  beschreibt  die  Moglichkeiten  der  Infrarot- 
trocknung in  der  Nahrungsmittelindustrie,  wobei  er  ins- 
besondere  auf  den  Vorteil  hinweist,  daB  durch  dieses  Ver- 
fahren  keine  Ueberhitzung  der  Aufbaustoffe  eintritt,  sodaB 
Geschmacksbeeinflussungen  vermieden  werden.  Von  den 
Vitaminen  wird  nur  ein  Teil  des  Vitamins  C zerstort,  was 
aber  nicht  auf  . einen  TemperatureinfluB  zuriickzufuhren  ist, 
sondern  von  der  Dauer  der  Trocknung  abhangt.  Einige  der 
Versuchsergebnisse  sind: 

Gemiise-  und  Friicbtetrocknung:  Schichtdicke  nicht  xiber 
10  mm;  Senkung  des  Wassergehaltes  auf  10°/o  bei  Gemuse 
und  15°/o  bei  Fruchten.  Stromverbraucb  1 bis  2 kWh/kg 
Frischgewicht. 

Mehltrocknung;  Schichtdicke  nicht  fiber  10  mm  und  Sen- 
kung des  Wassergehaltes  auf  2fl/o,  dann  Stromverbraucb 
etwa  265  kWh/t  Mehl. 

Zuckertrocknung:  Bisher  in  ventilierten  Trockenkammern 
in  6 bis  8 Stunden  bei  einem  Aufwand  von  100  000  kcal 
Kohlenwarme/t  Zucker. 

Mit  Infrarottrocknung  in  U/2  Stunden  bei  einem  Strom- 
verbraucb von  24  kWh/t  Zucker  = nnr  20  660  kcal. 
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Bei  dieser  Trocknung  kann  auch  mit  HF-Trocknung  be- 
gonnen  und  mit  Infrarottrocknung  der  ProzeB  beendet  wer- 
den,  wodurch  die  Trocknungszeit  auf  20  min  zuriickgeht.  Sch. 

(M.  Deribere:  Elektrizitatsverwertung  22  (1947/48)  H.  10,  S 171/6; 

H.  ll  .S.  205/10) 

Elektrische  Getreidetrocknung 

621.365.45  : 633,1  : 66  C47 

Die  sehr  giinstigen  Ergebnisse,  die  mit  einem  vereinfach- 
ten  Verfahren  hinsichtlich  Trocknung  und  Erzielung  einer 
guten-  Lagerfahigkeit  des  feucht  geschnittenen  Getreides  ge- 
macht  wurden,  werden  eingehend  beschrieben.  Das  vom 
Mahdrescher  pneumatisch  den  Silos  zugefuhrte  Getreide 
wird  hierbei,  sobald  eine  Schichthbhe  von  0,9  m erreicht 
ist,  mit  Luft,  die  5,5°  C iiber  der  atmospharischen  Tempe- 
ratur  liegt,  durchblasen,  wobei  die  Luft  selbst  mittels  Erwar- 
mung  auf  eine  relative  Feuchtigkeit  von  60°/n  gebracht  wird. 

Der  AnschluBwert  der  Anlage  betragt  33,5  kW,  davon 
5,15  kW  fur  den  Elevator,  7,35  kW  fur  das  Geblase  und 
21,0  kW  fur  die  Heizung.  Fur  die  Trocknung  von  166  t Ge- 
treide mit  im  Mittel  19,2%>  Anfangsfeuchtigkeitsgehalt  auf 
16,25%)  Endfeuchtigkeit  wurden  399  kcal/kg  verdampften 
Wassers  aufgewendet.  Aus  den  angegebenen'  Kosten  und 
kWh-Preisen  laBt  sich  ein  Stromverbrauch  von  2270  kWh 
fur  die  Heizung  und  4180  kWh  fiir  die  motorischen  An- 
triebe  errechnen,  so  daB  der  spezifische  Stromverbrauch  etwa 
39  kWh/t  Getreide  sein  diirfte.  Sch. 

(E.  C.  Claydon;  Electrical  Review,  Ldn.  1949  Nr.  3735) 

Elektro-Tunnelofen  fUr  GroBbackerei 

621 .365.413  : 664.6 

Ein  neuer  Elektro-Tunnelofen  mit  Kettenantrieb  als  All- 
zweckofen  — zum  Backen  von  Biskuit,  Weggli,  Gipfeli, 
Kleingeback  und  bis  zum  schweren  GroBbrot  — wird  in 
seiner  Ausfiihrung  und  Arbeitsweise  naher  beschrieben. 
EinschlieBlich  der  Vorheizzone  betragt  die  Backflachs  59  qm, 
die  auf  42  Backplatten  verteilt  und  als  Sdiaukelbleche  aus- 
gebildet  sind.  Die  Backtemperatur  ist  vollautomatisch  von 
120  bis  320°  C (Genauigkeit  von  ± 2°  C)  reguiierbar.  Die 
elektrische  Heizung  betragt.  360  kW  und  ist  in  4 Zonen  auf- 
geteilt.  Der  zugehorige  Dampfentwickler  hat  eine  Heiz- 
leistung  von  30  kW,  die  Antriebskette  des  Ofens  und  die 
automatisch  arbeitende  Beschickungstur  mit  Beschickungs- 


apparat  haben  zusammen  einen  AnschluBwert  von  2,6  kW. 
Ein  automatischer  Garapparat  mit  9 kW  Heizleistung  urid 
0,75  kW  Antriebsleistung  der  Transportkette  ist  dem  Ofen 
vorgeschaltet.  Die  AuBenmaBe  des  Ofens  sind:  14  m Lange, 
4,3  m Breite  und  2,1  m Hohe,  die  des  Garraumes:  4,7  m 
Lange,  3 m Breite  und  4 m Hohe.  Der  Ofen  leistet  750  kg 
E-rot/h.  Aus  den  Abbildungen  ist  die  Ausfiihrung  der  Ein- 
richtung  zu  entnehmen.  Sch. 

(Schweizer  Elektro-Rundschau  Dezember  1950,  S.  53/55;  3 S.,  4 B., 

Beilage  der  Elektrizitatsverwertung  1950/51,  H.  9) 


VERWANDTE  GEBIETE 


Die  WSrmepumpe  in  der  AbwSrmeverwertung 

662.99  : 621.186.8 

Die  Bedeutung  der  Verwertung  der  Abfallwarme  in  der 
erzeugenden  und  verarbeitenden  Industrie  steigt  mit  der 
Verteuerung  der  Brennstoffe.  Soweit  diese  Warmemengen 
eine  genugend  hohe  Temperatur  haben,  konnen  sie  durch 
Warmeaustauscher  teiiweise  zuriickgewonnen  werden.  Der 
hierbei  erzielte  Effekt  wird  beschrieben. 

Nach  einer  allgemeinen  Beschreibung  der  Wirkungsweise 
der  Warmepumpe,  kommt  der  Verfasser  auf  die  Einschal- 
tung  der  Warmepumpe  a!s  indirekte  Warmequelle  zur  Be- 
heizung  von  Flussigkeiten  zu  sprechen,  wobei  er  die  giin- 
stigen  Vorbedingungen  in  der  Schweiz  — hohe  Brennstoff- 
kosten  und  verhaltnismafiig  niedriger  Preis  der  elektrischen 
Energie  — erwahnt.  Hierdurch  wird  die  Einfiihrung  der 
Warmepumpe  besonders  giinstig  beeinfluBt.  Die  erreich- 
baren  Carnot-Wirkungsgrade  in  Abhangigkeit  von  der  Tem- 
peratur auf  der  kalten  bzw.  auf  der  warmen  Seite  des 
Warmepumpenkreislaufes  konnen  einer  entsprechenden 
Kurvenschar  entnommen  werden.  Es  zeigt  sich,  daB  mit  stei- 
gender  Temperaturdifferenz  der  Wirkungsgrad  der  Warme- 
pumpe stark  abnimmt,  so  daB  bei  Temperaturdifferenzen 
liber  56°  C der  Einsatz  dieser  Cerate  immer  weniger  inter- 
essant  wird.  In  dieser  Richtung  ist  also  eine  bestimmte 
Grenze  gesetzt.  Beim  Vergleich  mit  der  ublichen  Kohlen- 
leuerung  wird  festgestelit,  daB  die  Warmepumpe  dann  kon- 
kurrenzfahig  ist,  wenn  1 kWh  = 1 kg  Kohle  kostet.  Sch. 

(C.  F.  Kay  an:  Chemical  Engineering  57  (1950)  Nr.  5 S.  146/50) 


Verkauf  elektrischer  Haushaltgerate  in  USA  621.365,45 : 338.45(73) 

1939  1948  ‘ 1949  1950 


Stuck 

Wert  $ 

StOck 

Wert  $ 

Stuck 

Wert  $ 

Stuck 

Wert  $ 

1.  Staubsauger 

Floor  Type 

1,084.600 

62,840.000 

3,360.860 

257,542.000 

2,889.500 

221,794.300 

3,500.000 

274,750.000 

Hand  Type 

312.000 

4,939.000 

289.920 

7,706.400 

191.000 

5,355.138 

230.000 

6,670.000 

2.  Kaffeebereiter  .... 

1,674.300 

5,600.300 

2,700.000 

33,870.000 

2,450.000 

39,300.000 

2,975.000 

54,101.250 

.3.  Motorisierte 

Geschirrspiilmaschinen 

— 

— 

225.000 

61,875.000 

160.000 

44,000.000 

230.000 

66,700.000 

4.  Heizkissen 

904.000 

2,666.800 

1,600.000 

10,800.000 

1,350.000 

9,112.500 

1,725.000 

11,988.750 

5.  Biigelmaschinen  . . . 

127.000 

8,700.000 

477.000 

71,550.000 

307.345 

43,028.300 

400.000 

58,129.000 

6.  Biigeleisen: 

automatisch  .... 

2,340.000 

11,412.000 

5,850.000 

75,757.500 

4,850.000 

62,807.500 

5,235.000 

67,793.250 

nichtautomatisch  . . . 

2,653,000 

6,156.000 

700.000 

4,865.000 

495.000 

3,440.250 

595.000 

3,867.500 

Dampf- 

— 

— 

810.000 

13,770.000 

965.000 

15,391.750 

1 ,645.000 

29,527.750 

7.  Raumheizofen  .... 

525.000 

2,194.500 

1,300.000 

16,900.000 

835.000 

9,602.500 

1,115.000 

15,364.700 

8.  Haushalt-Herde  . . . 

335.000 

49,245.000 

1,600.000 

376,000.000 

1,056.000 

242,880.000 

1,830.000 

424,623.000 

9.  Kiihlschranke  .... 

1 ,900.000 

321,100.000 

4,766.000 

1239,160.000 

4,450.000 

1134,750.000 

6,200.000 

1602,266.000 

10.  Toaster: 

automatisch  .... 

960.000 

12,864.000 

3,650.000 

71,175.000 

3,450.000 

, 68,827.500 

3,795.000 

76,127.700 

nichtautomatisch  . . . 

1,477.000 

3,914.000 

1,200.000 

7,140.000 

750.000 

4,462.500 

730.000 

4,015.000 

11.  Waschmaschinen 

(Standard-GroBe)  . . . 

1,329.300 

91,354.800 

4,195.600 

726,404.400 

3,065.000 

525,188.000 

4,212.000 

774,318.950 

12.  Radios: 

Home  Radios  .... 

10,538.000 

355,000.000 

10,465.450 

613,470.000 

6,619.910 

304,990.000 

7,950.000 

372,167.150 

Portable  Radios  . . . 

— 

— 

2,642.660 

78,170.000 

1,351.300 

40,470.000 

1,799.750 

54,802.360 

Automobile  ,,  ... 

1,400.000 

— 

3,409.000 

— 

3,437.825 



4,029.000 



Television 

— 

. 

975.000 

383,500.000 

3,000.000 

970,000.000 

6,900.000 

1607,704.800 

13.  HeiBwasserspeidier  . . 

102.270 

9,024.300 

1,040.000 

137,800.000 

695.000 

90,350.000 

990.000 

131.175.000 

(aus  "Electrical  Merchandising") 
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C A U S PER  INDUSTRIE  ; 


DIE  ELEKTROWARME  AUF  DER  TECHNISCHEN  MESSE  HANNOVER  1951 

Mit  Rucksicht  ouf  die  zohlreichen  Elektrowarmegerote  und  Elektroofen,  die  in  Hannover  ausgestellt  waren,  haben 
wir  uns  entschlossen,  in  diesem  Heft  im  Rahmen  einer  erweiterten  Industrie-Umschau  in  kurzgefaBten  Einzelbeschrei- 
bungen  einige  der  gezeigten  Neuentwicklungen  bezw.  konsbuktiven  Verbesserungen  in  Wort  und  Bild  zu  erlautem. 


Schweiliwandier  fUr  Wechselstrom- 
LichtbogenschweiBung 

Der  neue  SchweiBwandler  der  AEG  lost  die  Aufgabe, 
auf  statischem  Wege  die  vbranderliche  einphasige  SchweiB- 
last  symmetrisch  auf  das  Drehstromnetz  zu  ubertragen. 
Durch  Verwendung  von  vormagnetisierten  Drosseln  wird 
unter  Ausnutzung  der  zweiten  Oberwelle  Schweiflstrom  von 


AEG-SchweiBwandler  Type  LSW  6 V 


100  Perioden  erzeugt.  In  den  drei  Netzleitern  flieBen  gleich- 
groBe  und  gleichmaflig  verscbobene  Phasenstrome,  die  das 
Drehstromnetz  symmetrisdi  mit  Wirk-  und  Blindleistung 
belasten  und  nur  einen  geringen  Spannungsabfall  erzeugen, 
so  daB  der  SchweiBwandler  auch  in  schwachen  Ortsnetzen 
ohne  storende  Beeinflussung  von  Licht-  und  Kraftverbrau- 
chern  verwendet  werden  kann.  Der  100  Hz  Drehstrom-Licht- 
bogen  verbessert  wesentlich  die  SdrweiBeigenschaften  durch 
erhohte  Zundfahigkeit  und  groBere  Liditbogenstabilitat. 

(Hersteller:  AEG,  Berlin-Grunewald} 


Zahnrad-Hartemaschine 

Die  Zahnradfertigung  spielt  im  Werkzeugmaschinen-  und 
Automobilbau  eine  wesentliche  Rolle.  Diese  kann  bedeutend 
vereinfadit  werden  und  es  kann  an  Schleifarbeit  gespart 
werden,  ohne  dabei  die  Genauigkeit  herabzusetzen,  wenn 
die  Hochfrequenz-Induktionshartung  angewendet  wird.  Die 
neue  Zahnrad-Hartemaschine  der  AEG  arbeitet  mit  einem 
20  kW-Hodifrequenzgenerator  und  arbeitet  nach  dem  Zahn- 
luckenverfahren,  wobei  auch  Rader  mit  Sdrragverzahnung 
gehartet  werden  konnen.  Der  Hochfrequenzgenerator  mit 
dem  Gleichrichter,  der  Kuhlwasseranlage  mit  Pumpe  und 
Zubehor  bilden  mit  der  eigentlichen  Hartemasdiine  eine 
Einheit.  Bekannllich  entstehen  bei  der  induktiven  Erhitzung 
durch  Wediselstrom  hoher  Frequenz  in  der  AuBenschicht 
des 'Materials  Wirbelstrome,  die  einen  sdinellen  Tempe- 
raturanstieg  bewirken.  Die  Warme  entsteht  also  unmittel- 
bar  im  Werkstiick  und  nur  an  genau  begrenzbarer  Stelle. 
Das  Verfahren  arbeitet  wesentlich  schneller  als  das  bisher 
vibliche  Einsatzharteverfahren,  auBerdem  ist  der  Harteverzug 
so  gering,  daB  die  Genauigkeit  der  Rader  in  den  iiblichen 
Toleranzen  bleibt.  Ein  weiterer  Vorzug  des  Verfahrens  ist 


der,  daB  sich  die  Hartemaschine  wie  eine  Werkzeugmaschine 
in  die  Fertigung  einfiigen  laBt.  Das  Verfahren  ist  natur- 
gemaB  nur  dort  wirtschaftlich  gunstig,  wo  groBere  Stiick- 
zahlen  hergestellt  werden  miissen. 

(Hersteller:  AEG,  Berlin-Grunewald) 


ROTRING-Lotkolben  „Optimus” 

Durch  Reduzierung  des  Gewichtes  auf  rund  die  Halfte  ist 
der  ROTRING-Lotkolben  bedeutend  rationeller  und  hand- 
licher  geworden.  Die  neuartige  Form  der  Lotspitze,  fiirNaht* 
und  Spitzlotung  an  verwinkelten  Stellen  gleidi  gut  ge- 
eignet,  erhoht  die  Handlichkeit  noch  mehr.  Der  Arbeitskopf 
kann  sowohl  gegen  ein  Lotbad  zum  Verzinnen  von  Litz: 
enden  und  dgl.  wie  gegen  einen  Brennstempel  zum  Signie- 
ren  ausgewechselt  werden. 

Beim  Feinlotkolben  bildet  ein  wesentliches  Kennzeichen 
die  Moglichkeit,  eine  absolut  zunderfeste  Spitze  zu  verwenden 
und  zwar  mit  110  statt  100  Watt,  neben  der  Auswechslungs- 
moglichkeit  gegen  ein  Kleinlotbad  mit  minimalem  Zinnver- 
brauch,  ausreichend  jedoch  auch  fur  den  FlieBbandbetrieb. 

Zu  alien  ROTRING-Kolbentypen  wurde  ein  schwenk- 
barer  StutzfuB  entwickelt,  der  in  sinnfallig  einfach- 
ster  Weise  die  Frage  nach  einer  greifbaren,  sicheren  und 
bequemen  Ablage  fiir  das  heiBe  G.erat  gelost  hat.  Wahrend 


ROTRING-Lotkolben  ,,Optimus  2"  mit  Universalspitze,  sdirager  Ersatz- 
spitze,  Lotbadeinsatz  und  Brenneinsatz  sowie  mil  schwenkbarem  StutzfuB. 
(Verbraudt  120  Watt) 


der  Arbeit  ruht  der  trapezformige  Btigel,  nach  hinten  ge- 
klappt,  federnd  fiber  dem  Stielrohr,  gibt  also  Sicht  und 
Aktionsradius  fur  die  Arbeit  vollkommen  frei.  Mit  einem 
Daumendruck  der  ftihrenden  Hand  kann  der  StutzfuB  ohne 
weiteres  in  Stiitzlage  geschnellt  werden. 

(Hersteller:  Rotrint|  Werner  Bittmann,  Berlin-Lidrterfelde-West) 


Drahtverzinkungsanlage  mit  Bleibadbeheizung 

BBC  zeigte  auf  der  Technischen  Messe  in  Hannover  eine 
elelctrisch  beheizte  Verzinkungsanlage  mit  Bleibadbehei- 
zung fiir  das  Verzinken  von  Eisendrahten  im  Durdilaufvev- 
fahren.  Diese  Anlage  ist  insofern  interessant  und  neuartig, 
als  eine  bisher  durch  BBC-Gebrauchsmuster  1403669  zwar 
bekannt  gewordene,  aber  kaum  angewendete  Ofenausfiih- 
rung  entwickelt  wurde,  die  verschiedene  Vorteile  aufweist. 

Beim  Verzinken  von  Drahten  erfahren  die  Eisenwannen 
eine  erhohte  Beanspruchung  durdr  den  verlangten  groBen 
Durchsatz,  durch  die  stoBweise  Belastung  und  durch  die  er- 
hohte Gefahr  der  Hartzinkbildung  durch  den  aus  der  Beize 
mitgefiihrten  Eisensdilamm.  Um  den  temperaturabhangigen 
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Zinkangriff  auf  die  Wanne  zu  vermeiden,  muB  das  Tempera- 
lurgefalle  zwischen  Zinkbad  und  auBerer  Eisenwanne  mog- 
lichst  gering  gehalten  werden  und  die  erforderliche  Heiz- 
leistung  dem  Zinkbad  so  zugefiihrt  werden,  daB  jede  drt- 
liche  Ueberhitzung  der  Eisenwanne  vermieden  wild.  Bei  dei: 
gezeigten  Anlage  wurde  daher  die  Zinkbadewanne  in  ein 
Bleibad  eingeharigt,  das  durcb  Rohrheizkorper  erhitzt  wird, 
die  in  das  Bleibad  eintauchen.  Durch  diese  Beheizungsart 
wird  die  Warme.  durch  das  Blei  gleichmaBig  auf  die  ganze 
Wannenfladre  . verteilt  bei  geringer  Temperaturdifferenz 
zwisdien  Blei-  und'Zinkschmelze  und  dadurdi  die  Hartzink- 
bildung  verringert.  Die  Folge  ist  ein.e  langere  Lebensdauer 


Drohtverzinkimgswanne  48  kW  ftir  16  Drahte 


der  Wanne.  Es  entsteht  ferner  bei  Wannenbruch  kein  Zink- 
verlust  und  keine  Besdiadigung  der  Pfenausmauerung.  Die 
ini  Bleibad  eingebauten  Heizkorper  sind  wahrend  des  Be- 
triebes  auswechselbar.  Gegentiber  der  Wahl  eines  Eisenrah- 
mens  statt  einer  geschlossenen  Wanne  fur  die  Zinkaufnah- 
me  hat  das  beschriebene  Bad  den  Vorteil,  daB  der  Bleibad- 
spiegel  in  jeder  gewiinschten  Hohe  gehalten  werden  kann 
und  daB  bei  Neuzugabe  von  Zinkblocken  das  auf  dem  Boden 
sdiwimmende  Hartzink  nicht  in  die  auBere  Bleisdiicht  ge- 
driickt  werden  kann. 

Das  ausgestellte  Bad  ist  fur  das  Verzinken  von  16  durch- 
laufenden  Drahten  von  ca.  0,6...  1,1  mm  Durchmesser  vor- 
gesehen  bei  einem  groBten  Durchsatz  von  380  kg/h.  Die 
groBte  Heizleistung  ist  48  kW,  sie  kann  liber  einen  Stufen- 
transformator  verringert  werden.  Die  selbsttatige  Tempera- 
turregelung  erfolgt  vom  Zinkbad  aus,  wahend  die  beiden 
Heizgruppen  durch  in  das  Bleibad  eintauchende  Thermo- 
elemente  gesteuert  werden..  Die  Wandverluste  des  Bades 
sind  sehr  gering,  da  die  Bleibadwanne  in  Warmedammstoffe 
cingebettet  ist. 

(Hersteller:  Brown,  Boveri  & Cie.,  A.G.,  Mannheim) 


Ein  rinnenloser  Aiuminium-lnduktions  Schmelzofen 


einem  Stahltiegel  durchgefuhrt  werden.  Als  Schmelzliegel 
wurde  i daher  ein  zylindrischer  Stahltiegel  gewahlt.  Dieser 
Tiegel  stellt  die  Sekundar-Wicklung  des  als  Transformator 
anffaBbaren,  Netzfrequenz-Induktionsofens  dar.  Als  Primar- 
Wicklung  wird  eine  wassergekiihlte  Netzfrequenz-Spule  un- 
ter  Zwisdienschaltung  einer  geeigneten  Warmeisolation  um 
den  Tiegel  gelegt.  Die  Windungszahl  dieser  Spule  ist  ab- 
hangig  von  den"  AnschluBmbglichkeiten  des  Ofens.  Sie  kann 
so  gewahlt  werden,  daB  der  Ofen  direkt  an  das  vorhandene 
Netz  angeschlossen  werden  kann.  Die  Erfordernis  holier 
Leistungen  bringt  es  mit  sich,  den  Ofen  auch  3-phasig  aus- 
zufiihren.  Dadurch  wird  gleichzeitig  die  Moglichkeit  gewon- 
nen  durch  Abschaltung  einzelner  Phasen  der  aufgelosten 
Drehstromsdialtung  verschiedene  Leistungsstufen  zu  erhal- 
ten.  Zur  Abschirmung  der  Konstruktionselemente  von  deni 
inagnetischer.  Feld  werden  die  Primar-Spulcn  von  einer 
Transformator-Eisenkonstruktion  umfafit.  Diese  Anordnung 
bringt  gleichzeitig  eine  Verbesserung  des  Leistungsfaktors 
und  damit  eine  Steigerung  des  Wirkungsgrades  mit  sidi. 
Durch  die  cliarakterislisdien  Eigensdiaflen  des  elektro-ma- 
gnetischen  Wediselfeldes  treten  in  der  Sekundarwicklung, 
also  dem  Tiegel,  Stromverdrangungserscheinungen  auF.  Die 
Stromdichte  fallt  also  in  radialer  Richtung  nach  der  Mitte 
des  Tjegels  hin  ab.  Bei  der  Anwendung  der  Netzfrequenz 
ist  in  einem  Stahltiegel  von  70  mm  die  Stromdichte  an  der 
Innenflache  deS  Tiegels  weitgehend  gegeniiber  der  an  der 
Aufienflache  abgeschwadit.  Sobald  dieser  Tiegel  lfiit  kaltem 
oder  flussigem  Material  gefiillt  ist,  wird  der  groBte  Teil 
der  Energie  des-  elektro-magnetischen  Feldes  im  Tiegel  in 
Warme  umgesetzt  und  nur  eiit  geringer  Teil  geht  in  das 
Einsatzmaterial.  Durch  geeignete  Dimensionierung  des  Tie- 
gels  ist  es  also  mdglich,  das  Verhaltnis  zwischen  der'  vom 
Tiegel  aufgenommenen  und'  von  der  Schmelze  aufzunehmen- 
den  Energie  zu  bestimmen.  Damit  ergibt  sich  der  groBe  Vor- 
teil, die  Badbewegung  der  Schmelze  zu  begrenzen.  Bekannt- 
lich  wird  bei  gleichem  Auftreten  von  magnetischer  und  elek- 
trisdier  Feldstarke  in  einem  leitenden  Material  ein  mechani- 
scher  Druck  hervorgerufen,  der  senkrecht  zu  diesen  beiden 
Vektoren  steht.  Dieser  mechanische  Druck  auf  die  Schmelze 
ruft  die  Badbewegung  und  Baddurchmischung  der  Schmelze 
liervor.  . 


Auf  der  diesjahrigen  Deutschen  Industrie-Messe  Hanno- 
ver fiihrte  BBC  auf  ihrem  Hauptstand  einen  rinnenlosen  In- 
duktions-Schmelzofen  in  Betrieb  vor.  Das  Prinzip  des  Ofens 
entspricht  vollig  den  5 Netzfrequenz-Induktions-Tiegel- 
schmelzofen  zum  Schmelzen  von  Magnesium,  die  von  BBC 
in  einem  groBen  Werk  der  Automobil-Industrie  in  den  Jah- 
ren  1950/51  aufgestellt  wurden.  ' 

Ausgehend  von  der  Tatsache,  daB  die  gefahrlichsten  Stel- 
len  der  bisher  bekannten  Induktions-Schmelzofen  die  erfor- 
derlichen  Rinnen  sind,  wurde  von  BBC  bereits  fruhzeitig  ein 
rinnenloser  Induktions-Tiegelschmelzofen  entwickelt.  Dabei 
wurde  die  Entwiddung  zunachst  auf  einen  Induktionsofen 
fur  Magnesium-Schmelzen  abgestellt,  weil  beim  Magnesiuni- 
Schmelzen  die  Anwendung  des  induktiven  Schmelzverfah- 
rens  besonders  erfolgversprechend  war.  Das  Schmelzen  von 
Magnesium  kann  bekanntermafien  wegen  der  niedrigen 
Sdimelztemperatur  und  der  Inaktivitat  gegeniiber  Eisen  in 


Rinnenlose  Magnesium-Induktions-Schmelzofenanlage  in  einem  Werk  der 
Automobilindustrie.  AnsdiluBwert:  450  kW.,  Sdimelzleistung  je  Olen: 
400  kg/20  min.,  Fassungsvei mogen  je  Ofen:  600  kg  Magnesium 


Die  auf  diesem  Prinzip  aufgebauten  Induktions-Tiegel- 
schmelzofen  fur  Magnesium  haben  sich  im  24-Stundeneinsatz 
nunmehr  seit  einem  Jahr  beslens  bewahrt.  Der  Stromver- 
brauch  ftir  das  Magnesium  stellt  sich  im  kontinuierlichen  Be- 
trieb, rein  auf  das'  Schmelzen  bezogen,  bei  ca.  450  kWh/t. 
Die  Tiegelhaltbarkeit  ist  gegeniiber  den  in  Gasofen  einge- 
setzten  Stahltiegeln  wesentlich  gesteigert  worden.  Es  wur- 
den Haltbarkeitszahlen  liber  1000  Chargen  erreicht.  Die 
betviebliche  Einordnung  der  Oefen  in  den  auf  FlieBband- 
fertigung  abgestellten  Betrieb  hat  sich  bestens  bewahrt.  Die 
Oefen  sind  leidit  zu.  chargieren  und  konhen  durch  eine  hy- 
draulisdie  Kippvorrichtung  bequem  ausgegossen  werden. 

{Hersteller:  Brown,  Boveri  St  Cie.,  A.G.,  Mannheim) 
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Hochvakuum  Graphitring-Ofen 

Der  Hochvakuum-Graphit-Ofen  fur  Temperaturen  bis 
2400°  C wird  angewandl  zur  Herstellung  von  sehr  reinen, 
gas-  und  porenfreien  Giissen  von  Metallen  sowie  von  hoch- 
schmelzenden,  seltenen  Metallen  und  Legierungen  zur  Sin- 
terung  von  hochsdimelzenden  Metallen  sowie  zur  Erhitzung 
und  Entgasung  von  nichtmetallischen  Werkstoffen.  Die  An- 
lage  bcsteht  aus  dem  Ofenbehalter  mit  dem  Ofeneinsatz 
sowie  dem  Hochvakuumteil.  Der  Vakuumbehalter  ist  mit 
einem  Wassermantel  ausgeriistet,  sodaB  die  Gummidichtun- 
gen  vor  unzulassigen  Ueberhitzungen  geschiitzt  sind, 

Der  sidi  innerhalb  des  Vakuumgehauses  befindende 
Ofen  besteht  aus  aufeinandergeschichteten  Graphitringen 
und  den  beiden  GraphitanschluBkopfen.  Der  Tiegel  wird  mit 
dem  zu  schmelzenden  Metallpulver  Oder  Granulat  gefiillt 
und  zunachst  in  der  tiefsten  Stellung  zum  Schmelzen  ge- 
bracht.  Nadidem  der  groBte  Teil  des  Metalles  innerhalb  des 
Tiegels  gesdimolzen  ist,  wird  der  Tiegel  mit  einer  Anhebe- 


► Hochvaku  um-Graph  it  ring-O  fen 

(Nutzrauni:  120  mm  0,  350  mm  Lange  Oder  350  mm  0,  400  mm  Lange  bzw. 
Tiegel  von  1 oder  2 Llr.  Inhnlt) 

vorrichtung  in  die  heiBe  Zone  angehoben.  Durch  diesen  Vor- 
gang  wird  nun  auch  der  VerschluB-Stopfen  des  Tiegels  zum 
Einsdimelzen  gebracht,  wodurch  die  Schmelze  in  die  unter- 
halb  des  Tiegels  angeordnete  Kokille  abflieBen  kann. 

Dev  Hochvakuum-Pumpsatz  besteht  aus  einer  Gasballast- 
Pumpe  und  aus  einer  Treibdampf-  und  Diffusions-Pumpe. 

(Hersteller:  Degussa  Industrieofenbau,  Wolfgang  b.  Hanau/M.) 


Sagen,  Scheren  oder  Bredien  unvermeidlich  entstehende 
Grat  keinen  nachteiligen  EinfluB  auf  die  Induktor-Ausklei- 
dung  hat.  Die  Gleitschienen  sind  so  bemessen  und  angeord- 
net,  daB  die  Stirnseiten  der  Blockdien  auf  ihrem  Wege 
durch  den  Induktor  die  Auskleidung  nicht  beriihren. 


Maschine  zum  induktiven  Aufheizen  von  Blockchen 


Fur  das  Anwarmen  von  Stangenenden  wurde  eine  neu- 
artige  Maschine  gezeigt,  bei  der  von  einem  Schragmagazin 
die  an  einem  Ende  anzuwarmenden,  auf  Lange  zugeschnitte- 
nen  Stangenabschnitte  in  ein  Forderrad  einlaufen.  Sie  wer- 
den  dann  selbsttatig  auf  die  gewtinschte  Anwarmlange  in 
eine  mit  Doppelspule  ausgeriistete  Induktions-Heizvorrich- 
tung  eingesdioben.  Nach  einem  Umlauf  erfolgt  ebenfalls 
selbsttatig  das  Auswerfen  der  auf  die  gewtinschte  Lange  er- 
warmten  Werkstiicke. 

(Hersteller:  DEW  Elotherm  G.m.b.H.,  Remscheid-Hasten) 


Neuer  ED-Heizregelschalter 

Die  bekannten  ED-Heizregelschalter  mit  federnden  Schalt- 
kontakten  am  Schaltradchen  wurden  weiter  verbessert.  Es 
wurde  eine  Doppelvorschnellfeder  eingebaut,  da  die  Vor- 
schnellfeder  in  ihrer  bisherigen  Form  haufig  zu  Storungen 
AnlaB  gab.  Es  werden  jetzt  zwei  ineinander  liegende  Flach- 
drahtfedern  eingebaut.  Dadurch  ist  die  Haltbarkeit  der  Schal- 
ter  fast  unbegrenzt.  Nach  Dauerversuchen  schalteten  die 
Heizregelschalter  nach  iiber  500  000  Schaltungen  noch  ein- 
wandfrei. 


InduktionserwSrmung  fUr  Warmverformung 

Im  Hinblidc  auf  die  zunehmende  Bedeutung  der  Anwen- 
dung  der  Induktionserwarmung  fur  Schmiedebetriebe  wur- 
den von  der  DEW  Elotherm  GmbH,  vornehmlich  Induktions- 
Erwarmungsanlagen  ffir  das  Erwarmen  von  Blockchen  und 
Stangenenden  zum  anschlieBenden  Warmverformen  ausge- 
stellt. 

Bei  der  Anwarmmaschine  fur  das  Induktionserwarmen 
von  Blockchen  zum  anschlieBenden  Warmverformen  unter 
Hammer,  Presse  oder  in  der  Schmiedemaschine  werden  die 
zu  erwarmenden  Blockchen  von  oben  in  das  Schragmagazin 
der  Erwarmungsmaschine  eingebracht.  In  einstellbarem  Takt 
werden  die  Blockchen  mittels  eines  eingebauten  Blockdriik- 
kers  aufeinander  folgend  dem  Heizinduktor  zugefiihrt.  Das 
auf  Schmiedetemperatur  erwarmte  letzte  Blockchen  wird 
dabei  im  gleichen  Takt  aus  dem  vorne  sichtbaren  Teil  des 
Induktors  ausgestoflen. 

Der  besondere  Vorteil  dieser  Anwarmmaschine  liegt  da- 
rin,  daB  Blockchen  mit  runden  oder  eckigen  Quersdmitten 
und  unterschiedlicher  Lange  stets  gleichmafiig  erwarmt  wer- 
den, da  die  Bewegung  durch  den  Induktor  quer  zur  Walz- 
riditung  der  Blockdien  erfolgt.  Weiterhin  tritt  vorteilhaft  in 
Erscheinung,  daB  der  heim  Ablangen  der  Blockchen  durch 


ED-Heizregelsdialter 


DemZuge  derEntwicklung  derHeiz-undKodigerate  folgend, 
werden  diese  Heizregelschalter  auch  mit  einer  Glimmkon- 
takteinrichtung  versehen,  die  den  Herstellern  derartiger  Ge- 
late  die  Moglichkeit  gibt,  die  Gerate  mit  einer  Signallampe 
zu  versehen.  Durch  die  bei  diesem  Schalter  durdigefiihrte 
Trennung  des  Signalstromkreises  von  der  iibrigen  Instal- 
lation, ist  es  moglich  auch  bei  einer  Vielzahl  von  Heizstrom- 
kreisen  durch  Parallelsdialtung  der  Glimmkontakte  samt- 
licher  zu  kontrollierender  Schalter  mit  nur  einer  Signal- 
lampe auszukommen,  sodaB  das  Problem  der  Sichtkontrolle 
an  Elektro-Heiz-  und  Kochgeraten  auf  einfachste  Art  durch 
diesen  neuen  ED-Schalter  gelost  wurde. 

(Hersteller:  Ernst  Dreefs , Unterrodadi/Frankenwald) 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 
Seite  70  E LE  KT  R O W A R M E - TE  CH  N I K Nr.  3/1951 


BandsSge  - Stumpfsch  weifimaschine 

Durch  diese  neu  entwickelte  Maschine  wild  die  Repara- 
tur  von  Bandsagen  bedeutend  erleiditert.  Das  unbeliebte 
Ansdiragen  der  Blattenden  fallt  bei  dieser  Maschine  voll- 
standig  fort.  Ebenfalls  ist  keinLot  und  kein  FluBmittel  mehr 
erforderlich. 


Bandsage-SchweiBmaschine  IDEAL  Typ  BS 


Die  zu  schweiBenden  Enden  werden  lediglich  redit- 
winklig  mit  einer  besonders  konstruierten  Scheie  abge- 
schnitten.  Die  Enden  werden  dann  in  die  Einspannvorrich- 
tung  der  Masdiine  eingefiihrt.  Durch  Druck  auf  den  SdiweiB- 
hebel  erfolgt  die  SchweiBung  in  Sekundenschnelle.  Danadr 
Ausgluhen  des  Blattes  durch  Betat.igung  des  Ausgliihhebels. 
Alsdann  wird  das  Sageblatt  aus  der  Masdiine  genommen 
und  entgratet.  Die  Entgratung  kann  mittels  Feile,  Schmirgel- 
stein  oder  durch  eine  besondere  Entgratungsvorrichtung 
durchgefiihrt  werden.  Die  Maschinen  werden  fur  Bandbreiten 
bis  30  mm  hergestellt. 

(Hersteller:  Elektro-Apparate-Bau  G.m.b.I-I.,  Lippstadt  i.  Weslf.) 


Mittelfrequenzumformer 

Die  EMA-Mittelfrequenz-Umformer  liefern  Einphasen- 
Wechselstrom  von  iO  kHz.  Diese  Frequenz  ist  besonders  gut 
fur  indukthermische  Zwecke  z.  B.  zum  Schmelzen,  Gluhen, 
Harten,  Oberflachenharten,  Haitloten  und  Sintern  geeignet. 


Motor  und  Generator  sind  in  einem  Gehause  untergebracht, 
beide  Rotoren  sind  auf  eine  Welle  montiert,  wobei  nur  zwei 
Lagerstellen  erforderlich  sind.  Der  Antriebsmotor  ist  als 


Doppelnut-Speziallaufer  ausgebildet  fur  alle  iiblidien  Be- 
triebsspannungen.  Der  Generator  ist  als  Gleichpoltype  aus- 
gefiihrt,  wobei  die  Erregerspule  im  Stalorteil  untergebracht 
ist.  Durdi  besonders  giinstig  ausgebiidete  Hochleistungs- 
liifter  wird  eine  gute  Luftkiihlung  des  Maschinensatzes  er- 
zielt.  Die  Generatoren  werden  in  den  Standardgrofien  von 
50,  70,  100  und  140  kW  hergestellt. 

Die  zu  der  EMA  indukthermischen  Anlage  gehorenden 
Schalt-,  Steuer-  und  Regelgerate,  MeBinstrumente  und  eine 
komplette  Kondensatorenbatterie  sowie  die  Einrichtung  zur 
Erregung  des  Generators  sind  in  einem  fahrbaren  Sdialt- 
schrank  aus  Stahlblech  untergebracht.  Der  Hauptbestandteil 
des  Schrankes  stellt  die  aus  hochwertigen  Styroflexwidceln 
bestehende  Kondensatorenbatterie  dar,  deren  Aufbau  so 
vorgenommen  ist,  dafi  die  Stromschienen  aus  Aluminium 
korrosionssicher  zugleich  als  Traggeriist  verwendet  werden. 

(Hersteller:  EMA-Elektro-Maschinen  KG.,  Hirschhorn/Neckar) 


Jalousie- Heizktirper  flir  Raumheizung 

Die  einzelnen  Heizrohre  dieses  Elektro-Stand- oder  Wand- 
heizkorpers  sind  sdirag  angeordnet,  wodurch  eine  wir- 
kungsvolle  und  sdinelle  Raumbeheizung  erreicht  wird.  Die 
Ursachen  hiarfur  liegen  darin,  daB  durch  die  Schragstellung 
die  Heizrohre  gleichmaflig  mit  Frischluft  beaufschlagt  wer- 
den und  die  erwarmte  Luft  nicht  senkrecht  nach  oben, 
sondern  sdirag  in  den  Raum  steigt.  Dies  bedingt  eine 
starke  Luftumwalzung  bei  giinstigem  Warmeiibergang,  da 
im  Gegensatz  zu  den  senkrecht  iibereinander  liegenden 
Heizrohren  bei  den  schraggestellten  Heizrohren  jedem  ein 
groBes  Temperaturgefalle  zwischen  Raumluft  und  Heizrohr- 
temperatur  zur  Verfiigung  steht.  Dadurch  wird  eine  groBe 
Luftmenge  umgewalzt  und  mit  relativ  milder  Warme  be- 
schickt,  so  daB  die  unangenehme  Erscheinung  einer  Staub- 
schwalung  nicht  auftritt. 

Die  groBte  Breite  der  in  einem  stabilen  Blechgehause 
untergebrachten  Raumheizkorper  betragt  1200  mm.  Die 
schaltbaren  Typen  sind  mit  einem  3fach  regulierbaren 
15  Amp.-Schalter  ausgestattet.  Die  AnschluBwerte  der  ver- 
schiedenen  Ausfuhrungen  betragen  1000,2000  od.  3000  Watt. 

(Hersteller:  Gesellsdiaft  fur  eleklrisdre  Anlagen  A.G.,  Fellbach-Stuttgart) 


RETUS-REGLA  Kombination 

Es  handelt  sich  hierbei  um  eine  feinstufige,  automatische 
Temperaturregelung  fiir  eine  elektrische  Kodiplatte,  die 
auch  bei  der  elektr.  Backrohre  angewendet  wird.  In  Ver- 
bindung  mit  dieser  Regeleinrichtung,  die  im  Normalfall  nur 
fiir  eine  Kochplatte  eines  Elektroherdes  Anwendung  finden 
soil,  steht  eine  Hochstleistungskochplatte  mit  18  cm  0,  mit 
einem  AnschluBwert  von  2500  Watt.  Diese  Kombination 
ermoglicht  ein  auBerordentlich  rasches  Anheizen  des  Kodi- 
gutes,  ohne  daB  hierbei  die  Vorteile  des  elektrischen 
Kochens,  namlich  die  milde  Warme,  preisgegeben  werden. 

Durdi  das  Regelsystem  treten  nie  hohere  Plattenlem- 
peraturen  als  450®  C — auch  nicht  beim  Trockengehen  der 
Kodiplatte  — • auf.  Neben  der  Schnellankochstufe,  die  mit 
450°  max.  Plattentemperatur  arbeilet,  sind  Plattentempera- 
luren  von  ca.  75°  — 260°  stufenlos  einstellbar  und  werden 
automatisch  in  der  gewahlten  Hohe  gehalten.  Die  Tem- 
peratursteuerung  erfolgt  durdi  einen  in  der  Kochplatte 
selbst  eingebauten  MeBwiderstand  (Aenderung  des  elektr. 
Widerstandes  von  der  Temperatur  abhangig)  in  Verbindung 
mit  einem  besonders  ausgebildeten  Bimetallschalter,  der  die 
Feinstufenregulierung  durch  mechanisdie  Vorspannung  des 
Bimetallstreifens  ermoglicht.  Der  Temperaturregelvorgang 
erfolgt  also,  von  der  Kochplatte  aus  betrachtet,  rein  elek- 
trisdi,  so  daB  keine  sich  bewegende  Teile  in  der  Koch- 
platte vorhanden  sind. 

(Hersteller:  Gesellschaft  fiir  eleklrisdre  Anlagen  A.G.,  Fellbach-Sluttgart) 


Hochtemperaturofen  fUr  Hochvakuum  zum  GlUhen, 
Schmelzen  und  Sintern 

Der  Hochvakuum-Hochtemperaturofen  ddent  dem  Sdimel- 
zen,  Gluhen  und  Sintern  metallischer  sowie  nichtmetallischer 
Stoffe  bei  hohem  Vakuum  und  Temperaturen  bis  zu  2400°  C: 
Mit  Hilfe  dieses  Ofens  lassen  sich  diese  Vorgange  unter 
Ausschaltung  atmospharischer  Einfliisse  durchfiihren. 
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Das  hohe  Vaktium  schiitzt  einerseits  die  Proben  vor  der 
Einwirkung  almospharischer  Gase,  es  wirkt  also  wie  ein 
ideales  Schutzgas  und  verhindert  unerwfinschte  Oxydation 
bezw.  Nitrierungen.  Andererseits  kann  das  Gut  selbst  dar- 
iiber  hinaus  wahrend  des  Gliih-  und  Schmelzprozesses  ent- 
gast  werden,  was  im  Zuge  der  modernen  Metallurgie  stei- 
gende  Bedeutung  gewinnt.  Der  Ofen  eignet  sich  auberdem 
durch  besondere  Vorrichtungen  speziell  zum  Herstellen  von 
Legierungen. 

Der  Ofen  wurde  besonders  auf  handlichste  Bedienbarkeit 
entwickelt;  alle  Teile  sind  leicht  zuganglich  und  auswechsel- 
bar.  Er  ist  sofort  nach  dem  Zusammensetzen  vakuumdicht, 
ohne  daB  besondere  Dichtungsmittel  erforderlidi  sind- 

Dieser  Hochvakuum-Hochtemperaturofen  besteht  aus  dem 
eigentlichen  Vakuumofen,  dem  Pumpsatz  und  dem  Hoch- 
stromtransformator. 

Der  Pumpsatz  besteht  aus  einer  rotierenden  zweistufigen 
Gasballastpumpe,  einer  Oeldiffussionspumpe  und  den  dazu- 
geborigen  Ventilen. 


Hoditeinperaturofen  nadi  Nernst-Tammann  (nuizbarer  Tiegelinhalt  30  ccm, 
crreichbare  Temperatur  bis  2 500°  C,  erreidibarcs  Vakuum  bis  1X10-*  Tori', 
Anschluliwert  7,5  kW,  220  V.  Ofenhohe  40  cm,  Ofendurchmesser  22  cm) 

Der  Ofen  selbst  stellt  eine  Weiterentwicklung  des  be- 
wahrten  Kohlerohrofens  nach  Tammann  dar.  Entsprechend 
den  Erfordernissen  des  Vakuums  ist  das  aufghschlitzte 
Kohlerohr  nach  Dr.  Kroll  zur  Anwendung  gebracht  worden, 
wodurcb  es  ermoglicht  wurde,  dab  beide  Stromzufiihrungen 
nur  am  oberen  Ende  des  Rohres  liegen.  Infolge  der  nur  an 
einem  Ende  notigen  Kiihlung  ist  eine  vollkommenere  Aus- 
nutzung  der  Heizenergie  moglich.  Diese  Heizvorrichtung 
befindet  sidi  zusammen  mit  den  Strahlungsschutzvorrichtun- 
gen  in  einem  Stahlzylinder,  der  durch  Aufsetzen  einer  Haube 
vakuumdicht  gemacht  wird. 

(Hersleller:  Gebr.  Ruhstrat,  Gottingen) 

Hochfrequenz-Qenerator  zum  VerschweiBen 
von  Kunststoff-Folien 

In  Verbiridung  mit  einer  automatisdien  Schweibpresse 
fur  die  Verschweibung  thermoplastischer  Kunststofffolien 
kann  mit  dem  Hochfrequenz-Generator  Type  HG  8/05  fol- 
gende  SchweiBleistung  erzielt  werden:  Bei  einer  Gesarnt- 
starke  der  zu  verschweibenden  Materialien  von  1 mm  be- 
tragt  die  max.  Schweibflache  etwa  10  cm2,  bei  einer  Schweib- 
zeit  von  1 Sek. 

Die  hobe  Arbeitsfrequenz  dieses  Gerates  (etwa  100  MHz) 
ermoglicht  hochste  Schweibgeschwindigkeiten  audi  bei  dfin- 
nen  Folien  ohne  dab  Durchschlage  zu  befiirchten  sind. 

Der  Generator  enthalt  einen  Hocbspannungs-Trodcen- 
gleidiriditer  fur  die  Speisung  der  zwei  in  Gegentakt  arbei- 
tenden  Generatorrohren.  Diese  Gleichspannungsspeisung  er- 


moglicht  eine  hohe  Rohrenausniitzung  und  setzt  die  Durch- 
schlagsgefahr  bei  der  Verschweibung  diinner  Folien  herab. 
Als  besondere  Neuerung  enthalt  das  Gerat  einen  elektro- 
nischen  Regler  zur  automatischen  Kontrolle  der  Rohrenaus- 
steuerung  und  der  Hochfrequenz-Klemmenspannung.  Die 
Sdiweibpresse  wird  fiber  eine  flexible  konzentrische  Hodi- 
frequenzl.eitung  mit  dem  Generator  verbunden. 


Hochfrequenz-Generator  Type  HG  8/05 
(Netzansdiluft  220  V Wediselspannung,  HF-Leistung  500  W) 


Weitere  Anwendungsgebiete  des  Gerates  sind:  Vorwar- 
mung  von  Kunststofftabletten,  Entwesung  verpackter  und 
unverpackter  Nahrungs-  und  Genubmittel,  Trocknen  von 
Proben  aus  Holz,  Texl.ilien  usw. 

(Ilersteller:  Siemens-Schuckertwerke  A.G.,  Berlin-Siemensstadt  u.  Erlangen) 


Ultraschall-Lotgerat  fUr  Aluminium 

Aluminium  labt  sich  nicbt  so  leicht  loten  wie  Kupfer, 
Messing  oder  Weibblech.  Begrundet  ist  das  darin,  dab  sich 
auf  Aluminium  schon  an  der  Luft  eine  zwar  diinne,  aber 
dichte  und  diemisch  sehr  bestandige  Oxydsdiicht  bildet. 
Diese  mub  vorher  entfernt  werden,  was  nach  dem  frviheren 
Stand  der  Technik  nur  mit  Hilfe  eines  Flubmittels  Oder  auf 
medianischem  Wege,  z.  B.  mit  einer  Drahtbiirste,  gesdiehen 
kann.  Bei  dem  neuen  Lotgerat  wird  die  Oxydhaut  durch 
einen  sidi  im  Frequenzgebiet  des  Ultraschalls  bewegenden 
Griffel  beseitigt. 

Das  Gerat  besteht  aus  einem  Wandgehause,  das  den 
Stromversorgungsteil  und  den  I-Iocbfrequenzgeneraior  en!- 
halt,  sowie  einem  Lotkopf,  der  durdi  eine  Schnur  ange- 
scblossen  ist.  Der  aus  dem  Lotkopf  herausragende  Griffel 
ist  von  einer  Erregerspule  umgeben,  die  von  den  hodi- 
fvequenten  Stromen  des  Uitraschallgebietes  durdiflossen 
wird.  Unter  ihrem  Einflub  wird  der  Griffel  zu  mechanisdien 
Schwingungen  veranlabt.  Bei  Aufsetzen  des  Lotgriffels  auf 
das  vorgewarmte  Aluminiumwerkstiick  wird  die  Oxydhaut 
medianisdi  zerstort,  so  dab  sich  das  fliissige  Zinnlot  innig 
mit  dem  Aluminium  verbindet.  Die  mit  diesem  Gerat  her- 
gestellten  Verbindungen  zeichnen  sich  durch  hohe  Festig- 
keit  und  Korrossionsbestandigkeit  aus,  zumal  keinerlei 
Reinigungs-  Oder  Flubmittel  angewendet  zu  werden  brau- 
chen.  Als  Lot  sind  keine  Speziallegierungen  erforderlidi,  am 
besten  hat  sich  reines  Zinn  bewahrt. 

Mit  dem  Lotgerat  konnen  zwei  Lotverfahren  durchgefiihrt 
werden:  Beim  Griffel-Lotverfahren  wird  der  zu  verzinnende 
Gegenstand  zunachst  auf  Lottemperatur  gebracht  (250°),  was 
z.  B.  durch  eine  elektrische  Heizplatte  geschehen  kann.  So- 
dann  wird  der  Lotgriffel  und  clas  Lot  fiber  die  Aluminium- 
flache  bewegt,  wodurch  das  Lot  zum  Flieben  gebradit  wird. 
Das  Taucblotverfahren  eignet  sich  vorzugsweise  zum  Ver- 
zinnen  von  kleineren  Gegenstanden  aus  Aluminium,  z.  B. 
von  dfinnen  Drahten,  Litzen,  Kabeisdiuhen  oder  Kabel- 
enden.  Dabei  wird  der  zu  verzinnende  Teil  in  ein  Zinnbad 
eingetaudit,  in  das  der  Griffel  des  Lotkopfes  hineinragt. 
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Die  Schwingungen  des  Griffes  werden  hierbei  iiber  das  flus- 
sige  Zinnbad  auf  den  eingetauchten  Aluminiumkorper  iiber- 
tragen.  Durch  die  Trennung  der  Erwarmung  von  der  Be- 


Ullraschall-Lolgerat  mil  Lotkopf 


schallung  ist  es  gelungen,  fiir  die  Beschallungseinrichtung 
ein  leichtes  und  handliches  Gerat  zu  erhalten.  Der  voll- 
standige  Lotkopf  wiegt  nur  400  g. 

(Hersteller:  Siemens-Schuckertwerke  A.G.(  Berlin-Siemensstadt 

und  Erlangen) 


Lotkolben  Sparableger 

Ein  praktischer  Heifer  bei  Lotarbeiten  ist  der  ,,Schnie- 
windt"-Lotkolben-Sparableger  fiir  Kolbenleistungen  von  50 
bis  120  W bei  Netzspannungen  von  110  bis  220  V.  Dieses 
Gerat  spart  Kupfer  und  elektrische  Energie.  Wird  der  Lot- 
kolben  auf  den  Sparableger  gelegt,  so  wird  dadurdi  auto- 


,,Schniewindt“ 


Lotkolben-Sparableger 


matisdi  ein  Widerstand  in  den  Stromkreis  geschaltet,  der 
den  Strom  reduziert,  ihn  jedoch  stark  genug  halt,  um  den 
Lotkolben  stets  lotbereit  zu  haben.  Der  Kolben  kann  nie 
uberhitzt  werden,  wodurch  Kupferspitze  und  Heizelement 
bei  stets  sauberer  Lotflache  geschont  werden. 

(Hersteller:  C.  Schniewindt  K.G.,  Neuenrade/Westf.) 

Turbohelzer  fUr  elektrische  Raumheizung 

Dieses  nadr  einem  neuartigen  Prinzip  arbeitende  Gerat 
gitat  sofort  nadi  dem  Einschallen  die  voile  Warmeleistung 
ab.  Die  Kaltlult  des  Raumes  wird  durch  einen  Ventilator 
von  oben  her  in  den  Heizer  eingesaugt,  an  der  ringformig 
angeordneten  Heizwendel  vorbeigefuhrt,  erwarmt  und  nach 
alien  Seiten  aus  der  unten  geoffrieten  Glocke  getrieben. 


Infolge  der  verhaltnismafiig  groCen  Lufldurchstromung 
kommt  die  Heizwendel  trotz  groBer  Warmeabgabe  nicht 
zum  Gliihen,  sie  wird  nur  auf  ca.  100°  erwarmt  und  es 
konnen  dabei  Staubpartikel  nidit  verbrennen.  Die  durch- 
stromende  Luft  selbst.wird  aber  nur  ca.  50  bis  60°  warm 
und  vermiscbt  sich  sofort  weiter  mit  den  unteren  Luftschich- 
ten,  so  daB  praktisch  die  warme  Luft  mit  ca.  25°  in  den 
Raum  trifft.  Die  Luft  an  der  FuBbodenschicht  wird  also  sehr 
schnell  maBig  erwarmt  und  es  ergibt  sich  daraus  die  iiber- 
rascbende  Tatsacbe,  daB  der  an  sich  nocb  kaltc  Raum  schon 


Turboheizer 


benutzbar  wird,  weil  es  fiir  das  Wohlempfinden  wichtig  ist, 
daB  die  FuBbodenzone  geniigend  angewarmt  ist.  Die  kamin- 
artige  Warmeauswirkung  erwarmt  den  gesamten  Raum 
schnell.  Die  Leistungsaufnahme  des  Gerates  betragt  etwa 
1600  Watt. 

(Hersteller:  Zdansky,  Fabrik  elektri$cher  Wannegerute  G.m.b.H., 
Oberndorf-Neckar) 


Neuer  Kleinst  Lotkolben 

Die  ZEVA  bradrte  einen  neuen  Kleinst-Lotkolben  in 
Miniaturausfiihrung  heraus,  der  besonders  fiir  Lotarbeiten 
im  Kleininstrumentebau,  in  der  Fabrikation  von  Spezial- 
geraten,  Sdrwerliorigengeraten  usw.,  wo  auf  feinste  Lotun- 
gen  Wert  gelegt  werden  mufi,  geeignet  ist.  Dieses  Gerat 


ZEVA  Kleinst-Lotkolben 

kann  ohne  • Transformator  direkt  an  das  Voll-Spannungs- 
stromnetz  angescblossen  werden.  Die  Heizwidclung  besteht 
aus  Feinstdrahten  in  der  halben  Starke  eines  diinnen 
Haares.  Der  Kern  befindet  sich  in  einem  geschlossenen 
GuBgehause  aus  Reinaluminium  von  0,8  mm  Starke. 

(Hersteller:  ZEVA-Elektrizitats-Ges.,  Kassel-Wilhelinshohe) 
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Vberlegene  Eigenschaften 
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Drahten 


Bander  n 
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EDELSTAHLWERKE 

J.  C.  SODING  & HALBACH 

HAGEN-WESTFALEN 


BOSCH 


DR.  STIEBEL  WERKE 


HOLZMIND  EN  / WESER  - RUF:155 
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ELEKTRISCHE 

EINBAU' 

HEIZKSRPER 


,, HELIOS"  G.m.b.H.,NEUENRADE  i.WESTF. 

GEGRUNDET  1914*  RUFr  WERDOHL  215 


Elektrische 

Heizeinrichtungen 

fur  Industrie  und  Gewerbe 

von  berat.  Ing.  W.  Schulz  VDI  VDE 

III.  erweiterte  Auflage 
DIN  A 5,  163  Seiten  mit  250  Bildern 

kartoniert  DM  6.-  und  DM  -.40  Porto 
Selbstverlag 

W.  SCHULZ,  FRANKFURT/ MAIN -GINNHEIM  N 

Postscheckkonto : 16644  Frankfurt/Main 


nmson 

fur  elektrisch  beheizte  Warmwasserspeicher. 
Temperaturwachter  fur  alle  Regelaufgaben 
Selbsttatige  Druckschalter. 

snmson  Apparafebau  Akf iengeseilschaf f 
Frankfurt-Main,  SchielestraBe  11/13 


Elektro-keramische-O’fen 

fur  Togstrom  1 — 4 kW  fahrbar 


Warmespeicherdfen 

fur  Nachtstrom  1—7  kW,  sowie 

Garageofen  (feuersicher) 
liefert  in  schonen  Glasuren 


EMIL  LOW 

Kachelofenfabrik 

Baden-Baden-Oos 


Automatische 

Temperaturregler  Vorwarme-  und 
Nachharte-  Oefen 

fur  Kunstharzprejsereien  u. 
andere  Industrien 

Louis  Arntz 


fur  elektrische  Beheizung 


j*J®  o « 1* 


Fabrik  elektr.  Apporate 

Ludenscheid  i.W» 


Ing.  Max  Fuss  G.  m.  b.  H. 

Berlin-Hermsdorf,  Berlinerstrafje  11 

liefert  seit  ca.  40  ]ahren 

1. )  Automatische  Spannungs-  und  Stromregler 

2. )  Elektrische  Heizungen  fGr  industrielle  Zwecke 

wie  Beheizung  von  Rezipienten  fur  Metallstrangpressen, 
Beheizung  von  Bleikabelpressen,  Kalanderwalzen,  Teertro- 
gen  etc.,  Badwarmer,  Heizpatronen,  Durchlauferhitzer,  Indu- 
striefone,  Lotkolben,  Schmelztiegel  etc. 


MHITSSu.e© 


aUECKSILBER- 
SCH  ALTER 

NURNBEEG 
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INDUSTRIEOFENBAU  FULMINA 


5FRIEDRICH  PFEIL5 

EDINGEN  B El  MANNHEIM 


ijjsiifAs 

Heizleiter  — Werkstoffe 
furHochstanforderungen  der  Elektrowarme 

Chrom  • Nickel  - Legierungen 

Unsere  Werksmarke:  Normenbezeichnung : 

CEKAS  II NiCr  80/20 

CEKAS  NiCt  60/15 

CEKAS  O • . NiCr  30/20 

CEKAS  I NiCr  25/20 

Chrom  - Alum.  • Legierungen 

CEKAS-EXTRA  II CrAI  20/5 

CEKAS-EXTRA  SPEZ CrAI  8/5 

in  Draht  und  Bandform 

Auf  Wunsch  einbaufeitige  Wendel  bzw.  Heizelemente 


C.  KUHBIER  & SOHN 

dahlerbrOck  I.  w. 


\yr WAR  M ETEC  H N I SC  H E 
STEUERAPPARATE 

PAUL  FIRCHOW  NACHFGR. 

rE  U.  UHRENFABRIK  AKTIENGESELL 

Frankfurt/ main 

gA*S El I It/ST R AS S 6 77-31  TEL  3)756 
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GroCeres  Elektrounternehmen  sucht  ftir  sein 
Zweigwerk  im  Ruhrgebiet  einen 

Ingenieur 


mit  Erfahrungen  auf  dem  Gebiet  der  Elek- 
trowarme  fur  die  Projektierung  von  wider- 
sfandsbeheizten  lrdustrieofen. 

Zuschriften  unter  Nr.  0280  an  Elektrowarme- 
Technik  erbeten. 


Preisgtinstig 

Meine  Spezialitat: 

Asbest-Heiikordel 

Horst  Toellner 

Wt.-Hahnerberg  — Postfach  47 


Elektri'sche  Hei'z-und  Kochapparate 


Lindau  ^0den5ee 

— * — . Tel.  2781 


Backofen  - Elektroherde  - HeiOwasserspeicher  - Industrie- 
heizkorper  - Kirchenheizungen  — Bugeleisen  - Heizkissen 


Qualitatsheizelemente 

fur  a lie  Zwecke 

Temperatur- 
Regelanlagen 
Heizkissenfabrikat  on 

Willi  GrieBhammer 

NURNBERG,  MendelstraBe  3 
Telefon  61673 


Metall-Halbfabrikafe 


Kupfer,  Messing,  Zink,  Aluminium 
undBlei  in  Stangen,  Blechen,  Bdndern, 
Drahten,  Rohren,  Profilen  usw. 


ab  Lager 


W.  Hartmann  & Co. 

Hamburg  11,  R6dingsmarkt  79 
und 

Frankfurt,  Mainzer  LandstroGe  264 


500  Biigeleisenhauben 

VDM,  hochglanzvernickeltge- 
gen  Gsbot  abzugeben. 
Zuschriften  unter  Nr.  0 282  an 
Elehtrowarme-Technik  erbeten 


§ TURBO 
HEIZER 

Der  ideo/e  elektrische 

Raumheu&r  ir  for  bigem 
Keramikgel’duse: 

Q'.TI  TJtttI Fordern  Sie  unrerbindiich 
ll  rl  .1 II  timer  Angebot  on. 

Fabrik  elektrisdier  Worme- 
gerotefimMOberndorf  a.N. 


Glimmer-Stanzteile 

{Eigene  Werkzeugmacheiei} 

M IKANIT 

M ikanit-Stanzteile 

Mikafolium 

Glimmermehl 


Wer  kann  Kerstelferfirma 

des  Bienenwoben-Einschmelz- 
gerates  mit  Elektro  - Heizung 
Marke  ,,Elwa"  bekanntgeben  ? 
Zuschriften  unter  Nr.  0 293  an 
Elektrowarme-Technik  erbeten. 


FGhrendes  Unternehmen  der  Elektrowarmeindustrie  — Spez. 
HeiBwassergerate  — sucht  fur  Entwicklungs-  und  Labortatig- 
keit  einen  befahigten  Fachmann,  moglichst 

D i p I.  - 1 n g. 

mit  Erfahrungen  im  Geratebau  und  Feinmechanik. 

Kenntnlsse  in  der  Temperaturregeltechnik  erwunscht. 

Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Lichtbild,  Zeugnisabschriften 
unter  Nr.  278  an  die  Elektrowarme-Technik 


ELEKTR0- 

M0T0REN 


FR.  JORNS  KUPFERWERK 

ElEKTROTECHNISCHE  FABRIK  OSTEROOE  (HARZ)  ■ (BRITISCHE  ZONQ 
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UevzUOet-  u.  WMecrfands-lvecUstoffe 


Heizleiter-Werkstoffe 


Cronix  - Extra 
Cronix 

Cronifer  II -Extra 
Cronifer  II 
Cronifer  III -Extra 
Cronifer  III 
Aluchrom  O 
Aluchrom  I 
Aludirom  II 


fur  Temperaturen  bis  1200°C 

„ „ „ 11 50°C 

11250C 

10750C 

„ „ „ 11 50°C 

„ „ „ 11000C 

„ „ „ 1300°C 

„ „ „ 1250°C 

„ „ „ 1050°C 


Lieferformen:  Drahte,  Bander,’  einbaufertige 
Wendel  aus  Draht  und  Heizelemente  aus  Band 

Widerstands-Werkstoffe 

Konstantan  spez.  Widerstand  0,49  Ohm  mm2/m 
Novokonstant  „ „ 0,50  „ ‘ „ 

Nickelin  „ „ 0,40  „ „ 

iink-u.  eisenfrei 

Lieferformen:  Drahte  und  Bander 

VEREINIGTE  DEUTSCHE  METALLWERKE  A.G. 

Zweigniederlassung  BASSE  & SELVE 
001  it  ALTENA  (WESTF.) 


THERMOSTATE 


U 'VA 


I N G 


FO  N O VI  T S 

KOM  MAN  O 1 T G E S E LLSCHAFT 

WIEN 

XVII.  RANFTLGASSE  17 


HEISSES  WASSER 

N HAUSHALT,  GEWERBE  UND  INDUSTRIE 


CW 


WARM! 
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Zeitschrift  fur  die  autogenen  und  elektrischen  Schweifi-, 
Schneid-  und  Oberflachenbehandlungsverfahren 

Schriftleitung : Professor  Dr.-lng.  habil.  Helmut  Koch,  Hannover 
Verlag:  Fried  r.  Vieweg&Sohn,  Braunschweig,  Burgplatz  1 

Zeifsch  rift  desDeutschen  Verba  ndes  furSchweifttechnikEV. 
DOsseldorf,  Harkorlstrafie  27 

3.  Jahrgang,  Heft  6 Braunschweig  Juni  1951 


Inhalt:  Seite 

M e n z e 1 : GeschweiBter  Wippdrehkran  . ...  163 
Schulz,  H.:  Aus  der  Praxis  eines  Beratungs- 

Ingenieurs  164 

Wellinger,  K.  u.  Gaisser,  H.:  Untersuchun- 
gen  von  Auftragschweiliungen  an  Schienen  . 173 
Reiter,  M. : Senkung  der  Fertigungskosten 

geschweifiter  Schienenfahrzeuge 178 

G r i e s e , F.  W.:  Kleinformgebung  einfacher  ge- 

schweidter  Bauteile 182 

Cordes,  H.:  Ein  neues  Fliissiggas-Lotgerat  . 185 
K 1 a 1 1 e , H.-J.  Riickblick  auf  die  Technische 
Messe  Hannover  1951 187 

Fortschritte  auf  dem  Gebiete  des  SchweiiSens 
und  Schneidens: 

Neue  Veroffentlichungen  iiber  Schweifikal- 
kulation 190 

Buchbesprechungen: 

Die  DIN-gerechte  Werkzeichnung 191 

Handbuch  der  Werften  1950  191 

Eisners  Taschenbuch  fur  den  bautechnischen 

Eisenbahndienst  1951 192 

Bezugsquellenverzeichnis  „Schweifi- 

technisclie  Erzeugnisse“ 192 

Aus  dem  auslandischen  Schrifttum: 

Welding  Metals  with  Separate  Melting  Pro- 
cesses   192 

Mitteilung: 

Oberflachenbehandlung  in  der  Blechverar- 
beitung 193 

Aus  der  Praxis: 

Der  Schweifier  hat  schuld? 193 

Praktischer  Arbeitstisch  fiir  Brennschneid- 

arbeiten 194 

Reifenaufziehen  auf  kaltem  Wege 195 

Sind  Stahlflaschenpriifungen  notwendig?  . 195 
Schwere  Explosion  einer  Sauerstoffbatterie  . 196 
Entwickler  diirfen  nicht  gekippt  werden  . . 197 
Vorsicht  bei  der  Arbeit  in  der  Nahe  von 
leicht  brennbaren  Gegenstanden!  ....  197 

Aus  der  Arbeit  des  Deutschen  Verbandes  fiir 
SchweiBtechnik  EV.: 

Nachruf  Dipl.-lng.  Alexander  Wiegand  . . 198 

Personliches  198 

Kursstatten  fiir  Kunststoffverarbeitung  und 

-schweiBung 198 

Ortsverbande 198 

SchweiBtechnische  Lehrgange  . ' 199 


Verzeichnis  der  Mitarbeiter  dieses  Heftes:  Dipl.-lng. 


M e n z e 1 , (22  a)  Duisburg,  Fiirstenstr.  16  — Dipl.- 
lng.  H.  Schulz,  (22  c)  Knapsack,  Bez.  Koln,  Gar- 
tenstr.  7 — Prof.  Dr.-lng.  habil.  K.  Wellinger, 
(14  a)  Stuttgart-O.,  Cannstatter  Str.  212  — Eisen- 
bahnamtmann  M.  Reiter,  (13  b)  Munchen,  Arnulf- 
str.  19  — Dr.-lng.  F.  W.  Griese,  (22a)  Duisburg, 
Karl-Lehr-Str.  8 — Dipl.-lng.  H.  Cordes,  (24  b) 
Lubeck,  Moislinger  Allee  53/55  — Dipl.-lng.  H.-J. 
K 1 a 1 1 e , (20  a)  Hannover,  Im  Moore  10  — SchweiB- 
meister  A.  S torch,  (22  a)  Duisburg-Hochfeld,  Se- 
danstr.  17  a — Schmiedemeister  E.  W i r t h , Kierspe- 
Bahnh.  i.  W.  — - u.  a. 


Bezugsbeddngungen  und  Anzeigenpreise:  „SchweiBen 
und  Schneiden"  erscheint  einmal  monatlich. 
r Bezugspreis:  Vierteljahrlich  (3  Hefte)  DM  5,—  zu- 

zuglich  Zustellgebuhr;  Einzelheft  DM  2,—  zuzuglich 
Versandkosten. 

t Anzeigenpreise:  Laut  Preisliste  Nr.  2. 
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M.  MVViiVV 

Bekanntgemachte  Patentanmeldungen 

Es  sind  nacheinander  angegeben:  Patentklasse  und  -gruppe, 

Aktenzeichen,  Erfinder,  Anmelder,  Gegenstand,  Anmeldetag.  Bei 

PrioriLatsbeanspruchung:  Land  und  Tag  der  Voranrneldung  bzw. 

Ausstellung  und  ihr  Eroffnungstag.  Einspruchsfrist:  4 Monate  vom 

Tage  der  Bekanntmachung  ab. 

48' b,  12.  M 2974.  Erfinder:  Heinrich  Kluwe,  Berlin-Neu- 
kolln.  Anmelder:  Metallisator  G.  m.  b.  H.,  Metallspritz- 
technik,  Berlin-Neukolln.  — Diisensystem  fur  Metallspritz- 
apparate.  20.  4.  1950. 

49  h,  34/01.  p 41  152  D.  Erfinder,  zugleich  Anmelder;  Dr.-Ing. 
habil.  Wilhelm  Hofmann,  Braunschweig,  Dr.-Ing. 
Hans  von  Hofe,  Krefeld  und  Dipl.-Ing.  Hans 
S o 1 1 o r f , Braunschweig.  — Verfahren  zur  Herstellung 
einer  SchweiBverbindung  zwischen  verschiedenen  .Me- 
fallen  durch  StumpfschweiBeii  unter  Druck.  28.  4.  1949. 

49  h,  34/01.  p 55  054  D.  Erfinder:  Leo  Menke,  Duisburg- 
Huckingen.  Anmelder:  Hiittenwerk  Huckingen  Akt.-Ges., 
Duisburg.  — Verfahren  zum  ZusammenschweiBen  von 
Rohren.  15.  9.  1949. 

49  h,  34/01.  p 56  371  D.  Erfinder:  Leo  Menke,  Duisburg- 
Huckingen.  Anmelder:  Hiittenwerk  Huckingen  Akt.-Ges., 
Duisburg.  — Verfahren  zum  ZusammenschweiBen  von 
Rohren;  Zusatz  zur  Anmeldung  p 55  054  D.  29.  9.  1949. 

49  1,  5.  p 49  379  x D.  Erfinder  zugleich  Anmelder:  Ernst 

Schlasse,  Altenvorde  (Westf.).  — Verfahren  zur 
Herstellung  von  Ambossen  mit  schmiedeeisernem  Korper 
und  aufgeschweiBter  Stahlplatte.  19.  7.  1949. 

Tag  der  Bekanntmachung:  8.  3.  1951 

4 g,  44/30.  D 5520.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Felix  D a m m , 
Diisseldorf.  — Riickschlagsicherer  Injektor-SchweiB-  und 
Schneidbrenner  fur  den  Betrieb  mit  einem  Brenngas- 
Sauerstoff-Gemisch;  Zusatz  zur  Anmeldung  D 141.  2.  9. 

1950. 

13  a,  2/10.  S 559.  Anmelder:  Siller  & Jamart,  Wuppertal-Hatz- 
feld.  — GeschweiBter  Flammrohrkessel.  31.  10.  1949. 

21  h,  29/20.  p 20  565  D.  Erfinder:  Walter  J.  Gladitz  Augs- 
burg. Anmelder  Keller  & Knappich  G.  m.  b.  H.p  Maschi- 
nenfabrik,  Augsburg.  — SchweiBbegrenzer  fiir  Wider- 
standschweiBung.  3.  11.  1948. 

48b,  11/01.  M 1967.  Erfinder:  Arthur  P.  Shepard,  Flush- 
ing, N.  Y.  (V.  St.  Am.).  Anmelder:  Metallizing  Engineer- 
ing Go.,  Inc,,  Long  Island  City,  N.  Y.  (V.  St.  Am.); 
Vertr. : Dr.  G.  W.  Lotterhos,  Frankfurt  a.  Main  und  Dr.- 
Ing.  A.  von  Kreisler,  Koln,  Pat.-Anwalte.  — Verfahren 
zum  Aufspritzen  von  metallischen  Uberziigen.  16.  2.  1950. 
V.  St.  Amerika  19.  12.  1947. 

49  h,  35/01.  E 397.  Erfinder:  Paul  Ruggeberg,  Berlin- 
Tempelhof.  Anmelder:  Elektro-Thermit  G.  m.  b.  H.(  Ber- 
lin-Tempelhof.  — GieBform  fur  die  alumino-thermische 
SchweiBung  von  StoBen  an  Eisenbahn-  und  StraBenbahn- 
schienen.  13.  12.  1949. 

49  h,  37.  p 48  894  D.  Anmelder:  S.  A.  L'Oxhydrique  Internatio- 
nale, Brussel;  Vertr.:  Dipl.-Ing.  E.  Rathmann,  Pat.-Anw., 
Frankfurt  a.  Main.  — Verfahren  zum  Brennschneiden  von 
Metallen.  14.  7.  1949.  Belgien  7.  10.  und  19.  10.  1948. 

Tag  der  Bekanntmachung:  15.  3.  1951 

21  H,  29/13.  H 1785.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Wilhelm 
H i d d i n g , Schwerte-Villigst  (Westf.).  — Verfahren  zum 
SchweiBen  von  Kettengliedern.  25.  2.  1950. 

21  h,  30/13.  p 2243  B.  Anmelder:  Willem  Smit  & Co's  Trans- 
formatorenfabriek  N.  V.,  Nijmegen  (Holland);  Vertr.:  Dr.- 
Ing.  F.  Mayer,  Pat.-Anw.,  Ellwangen/Jagst.  — Schaltung 
zur  Stabilisierung  eines  Wechselstromlichtbogens  und  zur 
Verbesserung  der  Leerlaufspannungs-Belastungsstrom-Cha- 
rakteristik  beim  LichtbogenschweiBen.  16.  3.  1949.  Nieder- 
lande  17.  3.  1948. 

21  h,  30/16.  p 54  527  D.  Erfinder:  Wilhelm  Lotz,  Asslar 
und  Dr.  Leopold  Schaeben,  Wetzlar.  Anmelder: 
Stahlwerke  Rochling-Buderus  Akt.-Ges.,  Wetzlar.  — Elek- 
trode  fur  AuftragschweiBungen.  10.  9.  1949. 

21  h,  30/16.  F 652.  Erfinder:  Olof  Brundin,  Fagersta 
(Schweden).  Anmelder:  Fagersta  Bruks  Aktiebolag,  Fa- 
gersta (Schweden);  Vertr.:  Dipl.-Ing.  J.  Ludewig,  Pat.- 
Anw.,  Wuppertal  Barmen.  — SchweiBelektrode  zum  Auf- 
tragen  von  Hartmetall  und  Verfahren  zu  ihrer  Herstellung. 
23.  1.  1950.  Schweden  8.  2.  1949. 

26  b,  7.  W 1296.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Josef  Witty, 
Augsburg.  — Schubladeti-Azetylen-Hochdruckentwickler. 
1.  3.  1950. 

26  b,  32.  p 13  270  D.  Erfinder:  Peter  Cafitz,  Diisseldorf- 
Western  und  Hans  Lothar  Bartsch,  Diisseldorf- 
Iiolthausen.  Anmelder:  Josef  Muller,  Willi  Muller,  Op- 
laden und  Hans  Lothar  Bartsch,  Diisseldorf-Holthausen.  — 
Azetylen-Entwickler,  1.  10.  1948.  Frankreich  15.  12.  1947. 

26  b,  38.  p 13  267  D.  Erfinder:  Peter  Cafitz,  Dusseldorf- 
Western  und  Hans  Lothar  Bartsch,  Diisseldorf- 
Holthausen.  Anmelder:  Josef  Muller,  Willi  Muller,  Op- 
laden und  Hans  Lothar  Bartsch,  Diisseldorf-Holthausen.  — 
Azetylen-Entwickler.  1.  10.  1948.  Frankreich  15.  12.  1947. 

26  b,  44/20.  M 3628.  Erfinder:  Quirino  A.  Trementozzi, 
St.  Louis,  Mo.  (V.  St.  Am.).  Anmelder:  Monsanto  Chemi- 
cal Company,  St.  Louis,  Mo.  (V.  St.  Am.);  Vertr.:  Dr.- 
Ing.  H.  Ruschke,  Berlin-Lichterfelde  West  und  Dipl.-Ing. 
K.  Grentzenberg,  Hamburg  36,  Pat.-Anwalte.  — Verfahren 
1 zur  Gewinnung  und  Behandlung  von  Azetylen.  26.  5.  1950. 

V.  St.  ‘Amerika  22.  5.  1948. 

30  d,  27/02.  V 247.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Theodor  Va- 
lentin, Saarbrucken.  — Schutzschild  fiir  Schweifier. 
14.  12.  1949. 

39  a,  19/07.  T 222.  Erfinder:  Dipl.-Ing.  Robert  Forberger, 
* Dachau.  Anmelder:  Telefunken  Gesellschaft  fiir  drahtlose 

Telegraphie  m.  b.  H.,  Berlin.  — Verfahren  zum  Ver- 
schweiBen  eines  thermoplastischen  Kunststoffes  mit  Tex- 
tilgewebe,  insbesondere  mit  der  Tresse  von  ReiBverschliis- 
sen  und  hiernach  hergestellter  ReiBverschluB.  1.  12.  1949. 
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4 g,  44/20.  B 2200.  Erfinder:  Leslie  George  Buckle, 
Greenford,  Middlessex  (England).  Anmelder:  Leslie  George 
Buckle,  Greenford,  Middlessex  und  Robert  Boocock,  Shef- 
field (England);  Vertr.:  Dipl.-Ing.  H.  Leinweber,  Pat.- 
Anw.,  Berlin-Zehlendorf  West.  — Schneidbrenner.  20.  2. 
1950.  Grofibritannien  20.  12.  1946  und  26.  11.  1947. 

17  g,  3.  H 6192.  Erfinder;  Dipl.-Ing.  Hans  Steeg,  Duisburg- 
Huckingen.  Anmelder:  Hiittenwerk  Huckingen  Akt.-Ges., 
Duisburg.  — Schutzkappe  fiir  Gasflaschen.  2.  10.  1950. 

17  g,  5/02.  E 2707.  Erfinder;  Dipl.-Ing.  Gerhard  Mayer, 

Berlin-Schlachtensee  und  Dipl.-Ing.  Julius  Hasse, 
Berlin-Schoneberg.  • — Ventil  fiir  Fliissiggasbehalter.  29.  9. 
1950. 

21  e,  36/10.  p 10  650  D,  Erfinder:  Dr.-Ing.  Ernst  Wich,  Niirn- 
berg.  Anmelder:  Siemens-Schuckertwerke  Akt.-Ges.,  Ber- 
lin und  Erlangen.  — Verfahren  zur  Messung  der  Eigen- 
schaften  nackter  Schweiflelektroden.  1.  10.  1948. 

21  h,  30/10.  p 30  648  D.  Erfinder:  Arthur  Ratcliffe 
Ainsworth,  London.  Anmelder:  CYC-ARC  Limited, 
London;  Vertr.:  Dipl.-Ing.  E.  Rathmann,  Pat.-Anw., 
Frankfurt  a.  Main.  — Lichtbogen-Schweifigerat  zum  An- 
schweifien  von  Bolzen.  31.  12.  1948.  Grofibritannien 
24.  11.  1947  und  21.  2.  1948. 

21  h 37/01.  p 32  274  D.  Erfinder:  Winfried  Kersten, 
Stuttgart.  Anmelder:  C.  Lorenz  Akt.-Ges.,  Stuttgart-Zuf- 
fenhausen.  — Verfahren  zur  Regelung  von  physikalisch- 
technischen  Grofien,  insbesondere  zur  Spannungsregelung 
von  HF-Schweifigeraten.  22.  1.  1949. 

47  g,  3.  p 47  427  D.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Karl  Peter 
May,  Bonn.  — Selbstschlufiventil,  insbesondere  fiir 
Druckbehalter  und  Gasflaschen.  29.  6.  1949. 

Tag  der  Bekanntmachung;  29.  3.  1951 

7 c,  24.  p 10  691  D.  Erfinder:  Hermann  Muskat,  Niirn- 
berg.  Anmelder:  Siemens-Schuckertwerke  Akt.-Ges.,  Ber- 
lin und  Erlangen.  — Raumecke  fiir  geschweifite  Kasten 
od.  dgl.  mit  abgerundeten  Kanten.  1.  10.  1948. 

18  c,  2/34.  E 964.  Erfinder:  Dipl.-Ing.  Georg  von  Oehsen, 

Miilheim/Ruhr.  Anmelder:  Eisenwerke  Miilheim/Meiderich 
Akt.-Ges.,  Miilheim/Ruhr.  — Verfahren  und  Brenner  zum 
Oberflachenerhitzen  von  zu  hartenden  Zahnradern  od.  dgl. 
8.  4.  1950. 

21  h,  11/01.  p 5132  D.  Anmelder:  Fritz  Scholz,  Friedrichsdorf 
(Taunus)  und  Heinrich  Franke,  Frankfurt  a.  Main-Sossen- 
heim.  — Lotkolben  mit  elektrischer  Beheizung.  1.  10.  1948. 
Frankreich  13.  1.  1947. 

21  h,  29/11.  p 32  221  D.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Dr.-Ing. 
Ernst  W.  Lanzendorfer,  Frankfurt  a.  Main.  — 
Punktschweifimaschine.  21.  1.  1949. 

21  h,  29/11.  p 44  290  D.  Erfinder:  Eberhard  Rietsch, 
Diisseldorf-Reisholz.  Anmelder:  Westdeutsche  Werkzeug- 
maschinen  Akt.-Ges.,  Diisseldorf-Holthausen.  — Verfahren 
zur  Regelung  der  Schaltzeit  fiir  intermittierend  arbeitende 
oder  kurzzeitig  eingeschaltete  Stromverbraucher,  insbe- 
sondere zur  Regelung  der  Schweifizeit  bei  Widerstand- 
schweifimaschinen.  30.  5.  1949. 

21  h,  29/17.  p 38  211  D.  Erfinder,  zugleich  Anmelder:  Dr.-Ing. 
Ernst  W.  Lanzendorfer,  Frankfurt  a.  Main.  — 
PunktschweiBzange.  29.  3.  1949. 

21  h,  30/12.  L 3794.  Erfinder:  Frank  Joseph  Pilia,  West 
Orange,  New  Jersey  (V.  St.  Am.),  Anmelder:  The  Linde 
Air  Products  Company,  New  York,  N.  Y.  (V.  St.  Am.); 
Vertr.:  Dipl.-Ing.  H.  Kosel,  Pat.-Anw.,  Bad  Gandersheim. 
— Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Lichtbogenschweifien 
von  Metallblechen.  19.  9.  1950.  V.  St.  Amerika  28.  2.  1947. 

2 lh,  30/16.  p 1304  B.  Erfinder:  zugleich  Anmelder:  Carl 
W 6 1 c k e , Bohlitz-Ehrenberg  bei  Leipzig.  — Verfahren 
zur  Herstellung  von  Lichtbogenschweifielektroden.  31.  12. 

1948. 

21  h,  30/16.  F,  1464.  Erfinder:  Henry  Jackson  Stretton, 
Team  Valley,  Durham  (England).  Anmelder:  Fusarc  Li- 
mited und  Henry  Jackson  Stretton,  Team  Valley,  Dur- 
ham (England);  Vertr.:  R.  Schultz,  Pat.-Anw.,  Berlin 
SW  29.  — Schweifielektrode.  19.  5.  1950.  Grofibritannien 
27.  12.  1944. 

21  h,  32/12.  St.  1030.  Erfinder:  Albert  Goss  ling,  Duis- 
burg und  Dipl.-Ing.  Dr.-Ing.  Walter  Kiefer,  Gum- 
mersbach.  Anmelder:  Steinhaus  G.  m.  b.  H.,  Duisburg.  — 
Verfahren  und  Elektrode  zum  elektrischen  Schweifien  von 
Sieben.  6.  5.  1950. 

21  h,  36.  p 32  273  D.  Erfinder:  Dipl.-Ing.  Tankred  von 
Hauteville,  Stuttgart-Degerloch,  Anmelder:  C.  Lo- 
renz A.  G.,  Stuttgart-Zuffenhausen.  — Einrichtung  zur  di- 
elektrischen  Bearbeitung,  beispielsweise  zum  Verschweifien 
von  nichtleitenden  Stoffen  im  Hochfrequenzfeld.  22.  1. 

1949. 

42  k,  46/07.  p 13  254  D.  Erfinder:  Dr.  Ewald  Barlecken, 
Diisseldorf-Oberkassel.  Anmelder:  Deutsche  Rohrenwerke 
A.  G.,  Miilheim/Ruhr.  — Vorrichtung  zur  Rontgenpriifung 
von  Rohrschweifinahten.  1.  10.  1948. 

47  g,  39/01.  G 98.  Anmelder:  Gesellschaft  fur  Hochdruckrohr- 

leitungen  m.  b.  H.,  Berlin.  — Absperrschieber  fiir  Rohr- 
leitungen  mit  am  Gehause  angeschweiflten  Anschlufi- 
stutzen.  15.  10.  1949. 

48  b,  12.  p 1303  B.  Erfinder:  Werner  Jahn,  Berlin.  An- 

melder: Metallisator  G.  m.  b.  H.  Metallspritztechnik,  Ber- 
lin-Neukolln.  — Metallspritzpistole.  31.  12.  1948. 

49  h,  25.  p 5537  D.  Erfinder:  Willi  Blank,  Krefeld.  An- 

melder: Deutsche  Edelstahlwerke  A.  G.t  Krefeld.  — Mittel 
zum  Loten  und  Schweifien  von  Metallen.  1.  10.  1948. 

49  h,  35/02.  p 34  866  D.  Erfinder:  Hermann  Wagner,  Niirn- 
berg.  Anmelder:  Siemens-Schuckertwerke  A.  G.,  Berlin 
und  Erlangen.  — Stumpfnahtlichtbogenschweifiverfahren 
fiir  Blechtafeln,  Rohre  und  andere  Hohlkorper.  22.  2.  1949. 

49  h,  37.  M 908.  Erfinder:  Dr.  Richard  Bechtle,  Frank- 
furt a.  Main.  Anmelder:  Adolf  Messer  G.  m.  b.  H.,  Frank- 
furt a.  Main.  — Steuerung  von  Brennschneidmaschinen 
nach  Anrifi  auf  dem  Werkstiick.  12.  12.  1949. 
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DURCH 


RAAB  KARCHER 


GMBH 


ESSEN  - BREDENEY 

FRANKENSTRASSE  3 48 


AUSLIEFERUNGSLAGER  AN  ALLEN  GROSSEREN  PLATZEN 


i[iiiiiiiiiiiiiiiiiiiifiiiiitii(iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii!iitiiiiiiiiniiiiitiiii 


HIMMEL- 

SCHWEISSUMFORMER 

D.R.P. 

SMD 162 1,  der  Kleinumformer  mil  zwei 
Bereichen  von  15-70  Amp.  und  45-150 
Amp.,  fiir  Blechstdrken  von  0,5-8  mm 


SMD  302  f,  das  Siandardmodell  m.  zwei 
Bereichen  von  45-100  Amp.  und  40-275 
Amp.,  fiir  Werksioffsiarken  bis  12  mm 

SMD  452  f,  der  GroBumformer  mil 
zwei  Bereichen  von  60-210  Amp.ff  i 
und  125  - 380  Amp.,  fiir  SchweiB-'  | 
arbeiten  besonders  schwerer  Art 


IE I 


, - ; v : 

MM 


V 


• ftll 


4 


'48*- 


HIMMELWERK 


A 'T/1  hi 
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MrETALLQGEN 


* '/ 


Gesellschdff  fur Schweifitechnik und  Werkstoffschuts m.bRGelsenkircheitk 

/ermltunq  u.Werk  mTTENSCHEID  Ruf  1405- Post  fdch  66, 


elsenkirchen 


WATTENSCHEID 
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/Wxh  ACETYLEN,  SAUERSTOFF,  WASSERSTOFF, 

STAHLFLASCHEN  in  alien  Grofien  fur  alle  Gase, 

* . . . 

A U T O G E N G E RAT  E;  als  Sonderkonstruktion 
IGA-GLEICHDRUCK-  Schweifi-  und  Schrieidgerate, 
samtliche  Bedarfsartikel  fur  die  .autogene  SchweiOung. 

Itfib  #l(mm  Amd  Acumv: 

Komplette  DISSOUSGAS-ANLAGEN  mit  den  anerkannten 
IGA-Sicherheitseinrichtungen. 


INDUSTRIEGAS  - AG,  Grevenbroich/Rhld. 

Telegramm-Adresse:  Industriegas 
Fernruf:  Grevenbroich  847/848 

Acetylen-Gaswerke  in:  * 

Koln  - Duisburg  Bochum  - Hannover  - Halle/W 


Halle/W 


Phocnu 
Union 

S C H W E I S S D R A H T E 

UND:}-. 

SCHWEISS  E 1 E K T R ODE  N 


Jmi 

W HI  TIFI U I E [HI 

AKTIENGESEILSCHAFT  FDR  EISEN-  UNDID  RAHTINDUSTRIE 

HAMM  (WESTF.)l 
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Sdmtliche  Ersatzteile  fur 
Kjellberg- 

SchweiBmaschinen 
und  Automaten, 
Mehrstellenregler  bis  350  Amp., 

Heinrichsgliick-RK-SchweiBelektroden 

Ein  Erfolg  jahrzehntelanger  Versuche  fuhrender  SchweiBexperten 

Verlangen  Sie  unverbindlich  Probeelektroden  und  Prospektunterlagen 
Reparaturdienst  fur  SchweiBmaschinen  und  -anlagen  aller  Fabrikate  und  Typen, 
Schweif3automaten,  PunktschweiBmaschinen, SchweiBkrane  und  Drehvorrichtungen. 

UberprOfung  u.  Uberwachung  v.  SchweiBanlagen  u.Masdiinenparks  d.  unsere  erfahrenen  Reiseingenieure  u.-Monfeure.-$chweiBtedin.  Beratung. 

HEINRICHSGLUCK  (21b)  SALCHENDORF 

Fabriken  fur  Eisen-  u.  Metallbearbeitung,  Elektromasdiinen  u.  Apparatebau  Post  Neunkirchen  - Kreis  Siegen  - Ruf  421  Neunkirdien 
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KESTRA 

KESTRA 

fiii  KonsirukiionsschweiBungen  oiler  Ari 

DURIA 

MMwlm 

' fiir  AuffragschweiBungen 
von  holier  VerschleiBfesligkeil 

DURIA -WERK  KARL  KEMPFK.-G. 

DtfSSELDORF- Posifach2063 

Work  NeuB,  Bockhollstrafie  151 

Fernruf  NeuB  2698  und  2902 


Wfr  Hefern: 

Sauerstoff  • Azetylen 
Wasserstoff  • Stickstoff 
PreBluft  • Calz.-Carbid 
Beagid  • FIQssiggas 

Autogen  SchwelB-  und  Schneldger&te 
Stahlflaschen  fUr  sfimtliche  Oasarten 

Prflparierung  von  Azetylenflaschen  durch  unsere 
bewfihrte  Sicherheitsmasse 

Sauerstoffwerk  Westfalen 

Aktiengesellschaft 
Verwaltung:  Munster/Westf.  • Fernspredier  6645 
Osnabruck,  Ruf  8518  • Sendenhorst,  Ruf  130 


ELEKTRODEN 

SCHWEISSDRAHTE 


KLOCKNER- WERKE  AG  WERK  DUSSEIDORF 
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ALIGEMEINE  EIEKTRICITATS-GESEILSCHAFT 


flGIL  SCH  UIEISSDRRHT  DRVfiflS^" 

HANHOVER-KIRCHRODE  ° DORTMUND* 
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/CTO iA%, 

v H 


FLIESSDRAHT 


SonderschweifSdraht 

Type  U-40  fur  Eisen ' 

Type  U-3  Robuscobronze 
Type  U-6  Uniscokupfer 

>,Fabrikfliess" 

Hermann  Fliess  & Co.,  Duisburg 

• /. 


AUTOGEN  -Schweifi- 
Schneid- 
Lotgerate 

PROPANGAS-Armaturen- 

Regler- 

Ventile 

F.L  AS  CHEN  BATTER  I EN 

Kompl.  Anlagen 

DRAGERWERKLUBECK 

Heinr.  & Bernh.  Drager 

Fernsprecher:  258  31  ; F.  S.  0211 37 

Telegramme:  Dragerwerk  Lubeck 
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l^eue  Spii<zenerzeugm66e  un6erer 
- ' ■GLiektrodenieriigung: 

GHH-Lord 

dick  umpreBt 

. nach  DIN  1913:  Ti  18  Us  50 
fur  Stahle  bis  St  52 

GHH-Ultra 

dick  umpreBt 

nach  DIN  1913:  Kb  52  Us  60 
* { 

fur  Stahle  mit  bis  zu  0.6  % C. 

Beide  Elektroden  hoch  strombelastbar,  In 
alien  SchweiBpositionen  verschweiBbar,  ge- 
ringe  Spritzverluste,  keine  Einbrandkerben, 
gules  Schlackenabspringen,  feine  Raupen- 
zeichnung 

GHH-Elektrodesi  erfiillen  hochste  Anspructuet 


Wir  liefern  in 


Autogene 

Schweifibrenner 

Schneidbrenner 

Druckminderer 

Spezial-Armaluren 
Gaslotwerkzeuge 
■!  auch  fur  Propangas 

J.  Lorch  G.m.b.H. 

Fabrik  fiir  Autogen-  u.  Gaslotwerkzeuge 

(14  a)  Siuiigari-13 


SchweiBer- 

Handschuhe,  Anziige, 
Schiirzen,  Masken, 
Spiegel,  Brillen, 
Pickhammer,  Schlduche, 
Respiratoren, 
Elektrodenhalter 

Ausfuhrliche  Prospekte  gratis  undfranko 


Wilhelm  Ecke,  Hamburg  24 

Graumannsweg  54  • Fernspr.  25  02  86 


(j)  FIRINIT  0 

Die  Marke  der  zuverlassigen 

SchweiB-  und  Lolsloff  e 

eines  induslriellen  Forschungsinstitutes 


Metallo-chemische  Fabrik  Dr.L.Rostosky 

(20b)  Goslar/Harz,  Dr.-Nieper-Str.  12 


riger  Forschungs-  und  Pionicr- 
orbeit  hochslen  Anfordcrungen 
und  sidiern  gleichbleibendeGiite. 


KJELLBERG-SchweiBanlagen  fiir 
jede  leislung. 

Ersatzteil-  u.Zubehorlieferungen. 
Reparatur-  und  Beratungsdienst. 


KJELLBERG-ESAB  GMBH.  DUSSELDORF 


Verwaltung  und  Betrieb:  Werdener  StraBe  85 
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fjfFi 


I§g$ 


WIR  PLANEN-UND  BAUEN 

• Stahl -Briicken 

# Stahl -Hochbauten 
<•  stahl -Wohnungsbauten 

• stahl -Wasserbauten 

• Theater- Bauten 

• Apparate  und  Behalter 

• tndustrieanlagen 

• Zerkleinerungsanlagen 

• Kabel-  und  Verseilmaschme  ^ 

• Masdunen  u.  Bnr  9 d Industrien 
Kalk-,  Gipswerke  u.  verwana 


RHEINHAUSEN 

Drahtwort:  Stahlbau  Rheinhausen  • Fernschr.-Anschluft  036  838 
Fernspr.- Anschl.:  Duisburg  343  41,  Moers  2748,  Rheinhausen  741 
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SchweiBen  und  Schneiden 

Zeitschrift  fur  die  autogenen  und  elektrischen  SchweiB-,  Schneid-  und  Oberflachenbehandlungsverfahren 

Schriftleitung:  Professor  Dr.-ing.  habil.  Helmut  Koch,  Hannover 
Verlag:  Friedr.  Vieweg  & Sohn,  Braunschweig,  Burgplatzl 

Zeitschrift  des  Deutschen  Verbandes  fur  S c h we  i 6 te  c h n i k EV. 

Dusseldorf,  H a rko  rtst  ra  fie  27 


3.  Jahrgang,  Heft  6 Braunschweig  Juni  1951 


Zu/n  Geleit! 

Die  enge  Verbundenheit  des  Deutschen  Verbandes  fiir  Schweifttechnik  EV.  mil  der  gesamten 
deutschen  Wirtschaft  konnte  auf  der  Jahresmitgliederversammlung  1950  in  Duisburg  nicht  sinnfdlliger 
unterstrichen  werden  als  durch  die  Wahl  .von  Miinchenzim  Tagungsort  fiir  die  1 

Jahresmitgliederversammlung  19  5 1, 

die  mit  der  (i  1*0 lie II  Schweihteclmisclien  TagUllg  verbunden  ist. 

Wiederum  iverden  zahlreiche  Teilnehmer  aus  dem  In-  und  Ausland  zu  diesen  Veranstaltungen  erwartet, 
in  denen  der  DVS  Rechenschaft  fiber  die  Arbeit  eines  Jahres  ablegt  und  zugleich  seinen  Witten  bekundet, 
die  Tatigkeit  des  Gesamtverbandes  auf  eine  immer  breitere  Grundlage  zu  stellen 

, aiur-Forderung  der  Sehweifitechnik  auf  alien  Gebieten  und 
Kum  \ litzen  der  dentsclien  Wirtschaft  und  der  in  ihr  Tatigen. 

Der  Deutsche  Verband  fiir  SchweiRtechnik  griiRt  alle  zu  dieser  Tagung  aus  dem  In-  und  Ausland  kom- 
menden  Damen  und  Herren  und  heiRt  sie  in  Miinchen  herzlich  willkommen.  Die  GriiRe  gelten- zugleich 
auch  denjenigen  Verbandsmitgliedern  und  Freunden  der  Verbandsarbeit,  die  es  nicht  ermoglichen  kbnnen, 
an  der  Miinchener  Tagung  teilzunehmen. 

Die  Effolge  in  der  Verbandsarbeit  im  abgelaufenen  Jahr  sind  beachtlich.  Der  DVS  vereint  jetzt  mehr  als 
4000  Firmen,  Korperschaften,  Ingenieure,  Techniker  und  Praktiker.  8 Landesverbande,  60  Ortsverbande, 

5 SchweiRtechnisbhe  Lehr-  und  Versuchsanstalten,  66  Kursstdtten  — in  2 dieser  Kursstdtten  wird  auch  das 
SchweiBen  usw.  von  Kunststoffen  gelehrt  1 Prufstelle  fiir  SchweiRtechnik,  1 Technischer  AusschuR  mit 
23  Arbeitsgruppen,  1 HauptpriifungsausschuR  mit  8 Landespriifungsausschiissen  und  den  entsprechenden 
Ortspriifungsausschiissen  sowie  die  Schriftleitung  und  das  Redaktionskollegium  der  Zeitschrift  „SchweiRen 
und  Schneiden “ geben  ihr  Bestes  in  dem  Bestreben,  die  wissenschaftlich-iechnischen  Erkenntnisse  auf 
alien  Gebieten  der  SchweiRtechnik  zu  fordern  und  in  die  Praxis  einzufiihren.  fiber  800  schweiRtechnische 
Lehrgange  mit  rund  12000  Teilnehmern,  nahezu  600  Vortragsveranstaltungen,  zum  Teil  mit  praktischen 
SchweiRvorfuhrungen,  mit  fiber  67000  Besuchern  legen  Zeugnis  von  der  umfassenden  Arbeit  in  dieser 
Hinsicht  ab.  . 

Schopfen  wir  aus  diesen  Erfolgen  und  aus  den  Veranstaltungen  im  gastfreundlichen  Miinchen  die  Kraft, 
an  die  Arbeit  eines  weiteren  Jahres  heranzugehen  und  sie  erfolgreich  zu  Ende  zu  fiihren  im  Vertrauen 
auf  uns  selbst  und  auf  den  bisher  bezeigten  Idealismus  der  groRen  Mitarbeiterzahl  im  Verband. 

V 

A 

Vorsitzender  des  Deutschen  Verbandes  fiir  SchweiBtechnik  EV. 


Wenn  man  von  Miinchen  spricht,  denkt  man  wohl  zuerst  an  die  herrliche  Landschaft  und  die  Berge,  an 
die  Tiirnie  der  Frauenkirche  und  an  das  Miinchener  Kindi,  an  das  Hofbrauhaus  und  an  die  Miinchener 
Kiinstler. 

Wir  aber  denken  auch  an  einen  Oskar  von  Miller,  den  Begriinder  des  Deutschen  Museums,  und  die  vielen 
anderen  Techniker,  die  von  hier  aus  ihren  Weg  begannen. 

Wir  sehen  heute,  wie  Miinchen  immer  mehr  Bedeutung  in  Wissenschaft  i nd  Technik  erlangt.  Wenn  wir 
hier  helfen  konnen  mit  aufzubauen,  ist  uns  dies  Wunsch  und  Bediirfnis  zugleich. 

Welch  wichtigen  Platz  das  SchweiBen  heute  im  wirtschaftlichen  Wiederaufbau  einnimmt,  ist  allbekannt. 
SchweiBen  wir  doch  heute  so  vieles,  was  friiher  geschraubt  und  genietet  wurde. 

Ich  begriiRe  es  daher  aufrichtig,  daR  die  bereits  1939  geplante  Tagung  in  diesem  Jahr  in  Miinchen  statt- 
findet.  Moge  die  Tatigkeit  des  Verbandes  die  weitere  Entwicklung  der  SchweiRtechnik  befruchten  und  uns 
einen  tiichtigen  Nachwuchs  erziehen. 


Oberbiirgermeister 
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1st  das  aus  zwingenden  Grunden  nicht  durchfuhrbar,  dann  sind  mindestens  folgende  Punkte  zu  beachten: 

1.  Feuerarbeiten  durfen  nur  von  erfahrenen  Arbeitskraften  ausgefiihrt  werden,  die  sich  der  damit  verbundenen  Gefahren 
voil  bewuBtsind.  Fur  Aufsicht  und  geeignete  Hilfs-  und  Loschkrafte  ist  rechtzeitig  vor  Beginn  der  Arbeiten  zu  sorgen. 

2.  Bewegliche  brennbare  Gegenstande  und  lagernde  feuergefahrliche  Stoffe,  auch  Staub  und  Abfalle,  sind  vor  Beginn  der 
Arbeiten  aus  der  Umgebung  der  Arbeitsstelle  zu  entfernen. 

3.  Ortsfeste  brennbare  Bauteile,  wie  Balkenwerk,  Holzwande,  -boden  und  -turen  sind  vor  Beginn  der  Arbeiten  durch  nicht 
entflammbare  Schutzbeldge,  Wasser,  feuchte  Tucher  oder  Sand  zuverlassig  gegen  Flammen,  Funken  und  glijhende  Metall- 
teilchen  zu  schutzen. 

4.  Decken  und  Wanddurchbruche,  Rohrdurchlasse,  Fugen  und  Ritzen  sind  vor  Beginn  der  Arbeiten  gegen  die  Nachbarraume 
feuersicher  abzudichten.  Die  Neben-  bzw.  uber  und  unter  der  Arbeitsstelle  liegenden  Raume  sind  wahrend  der  Ausfuhrung 
der  Arbeiten  laufend  auf  etwa  auftretendes  Feuer  (z.  B.  durch  Warmefortleitung,  Funkenflug  oder  dergl.)  zu  untersuchen. 

5.  Brennbare  Umkleidungen,  Isolierungen  aus  Holzwolle  oder  Torfmull  und  dergl.  sind  vor  Beginn  der  Arbeiten  aus  der 
Gefahrenzone  zu  entfernen. 

6.  Behalter,  Rohrleitungen  und  Kanale  fur  feuergefahrliche  Stoffe,  Flussigkeiten  oder  Gase  sind  vor  Arbeitsbeginn  zu  entleeren, 
zu  reinigen  und,  soweit  moglich,  mit  Wasser  zu  fiilien.  Ist  eine  Fullung  mit  Wasser  nicht  moglich,  so  sind  die  erwahnten  Teile 
mit  Stickstoff  oder  Kohlensaure  zu  fullen. 

7.  Loschwasservorral  und  geeignete  Handfeuerloscher  sind  stets  vor  Arbeitsbeginn  bereitzustellen. 

8.  Beim  zeitweiligen  Ablegen  von  brennenden  SchweiG-  und  Schneidbrennern  sowie  Lotlampen  ist  die  offene  Flamme  besonders 
zu  huten  und  dauernd  zu  beobachten 

9.  Nach  AbschluB  der  Feuerarbeiten  sind  die  Arbeitsstelle,  die  neben,  uber  und  unter  der  Arbeitsstelle  liegenden  Raume  und 

die  weitere  Gefahrenzone  auf  Brand,  Rauch  oder  Brandgeruch  grundlich  und  wiederholt  mindestens  noch  mehrere  Stunden 
nach  AbschluB  der  Arbeiten  zu  uberprufen.  Beim  Abldschen  auch  geringfugiger  Brand-  oder  Glimmstellen  ist  besondere 
Sorgfalt  geboten,  vor  ailem  ist  auf  schwer  zugangliche  Stellen  zu  achten.  Erforderlichenfalls  ist  die  Feuerwehr  vorsorglich 
zu  verstandigen.  ' 

Sofern  kein  ausreichender  Feuerschutz  sichergestelit  ist,  miissen  Arbeiten 
mil  SchweiBgeraten  und  Lotlampen  unterbleiben  und  durch  gefahrlose  Verfahren  ersetzt  werden. 

Form.  30  (Verband)  1.51  D 
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Jahrgang  3 (1951),  Heite  * Menzel:  GeschweiBter  Wippdrehk.ran  163 


GeschweiBter  Wippdrehkran 


Eine  bemerkenswerte  Neukonstruktion  auf  dem  Gebiete 
der  Stahltragwerke  fiir  Krane  zeigt  der  abgebildete 
DEMAG-Wippdrehkran.  Der  dem  Stuckgutumschlag 
dienende  Hafenkran  ist  im  Weserbahnhof  Bremen  auf- 
gestellt  worden.  Er  arbeitet  mit  einer  grofiten  Aus- 
ladung  von  20  m und  einer  groBten  Nutzlast  von  3 t. 
Die  Hubhohe  des  Lasthakens  betragt  36  m. 

Die  Drehbewegung  des  Oberteiles  mit  Ausleger  wird 
durch  einen  Kugelring  in  das  feststehende  Portal  iiber- 
tragen.  Der  Drehantrieb  erfolgt  tiber  ein  im  Oberteil 
gelagertes  Ritzel,  das  in  einen  mit  dem  Portal  test  ver- 
bundenen  verzahnten  Aufienkranz  eingreift.  Es  war 
also  naheliegend,  die  beiden  Kugelringhalften  auf  dem 
ganzen  Umfang  zu  lagern.  Das  fuhrte  zu  dem  zylin- 
drischen  Portalkessel  und  dem  zylindrischen-Maschinen- 
haus  des  Oberteils. 

Der  Portalkessel  ruht  auf  drei  Stiitzen.  Der  Radstand 
dei-  beiden  wasserseitigen  Stiitzen  betragt  6 m,  die 
Spurweite  des  Portals  mit  Riicksicht  auf  das  Durch- 
gangsprofil  7,5  m.  Um  eine  Vorstellung  iiber  die 
Grofienverhaltnisse  zu  erhalten,  seien  einige  Baumafle 
des  Portals  angegeben: 

Hohe  des  Portals  von  der  Schienenoberkante  bis 
zum  Kugelring:  10  m, 

'Hohe  des  Portalkessels:  2 m, 

Durchmesser  des  Portalkessels:  3,15  m, 

Querschnitt  der  Sttitze  am  Knick:  etwa  1X1  m2. 

Das  gesamte  Portal  ist  bis  auf  wenige  durch  Transport 
und  Montage  bedingte  Ausnahmen  vollkommen  ge- 
schweiBt  ausgefuhrt.  Der  Portalkessel  besteht  aus  der 
langsversteiften  Kesselwand,  die  oben  und  unten  durch 
je  einen  starken  Ring  abgeschlossen  wird.  Die  Stiitzen 
besitzen  einen  rechteckigen  Kastenquerschnitt.  Sie  sind 
aus  zwei  gekanteten  U-Profilen  und  zwei  ebenen 
Blechstreifen  mittels  Stumpfnaht  zusammengeschweiBt. 
Zur  Kraftumleitung  im  Knick  sind  sie  mit  einer 
Zwischenwand  versehen. 

Mit.  dieser  Bauweise  der  geschlossenen  Rohren  groBen 
Querschnittes  wird  eine  hohe  Steifigkeit  gegen  alle 
Arten  der  Beanspru  chung  einschlieBlich  der  Ver- 
drehung  erzielt.  Aus  diesem  Grunde  konnten  auch  das 
allgemein  iibliche  Zugband  und  sonstige  Aussteifungen 
zwischen  den  beiden  wasserseitigen  Stiitzen  wegfallen, 
zumal  in  dem  vorliegenden  Fall  kein  Zugband  als 
Wellentrager  fiir  den  Fahrantrieb  benotigt  wird,  da 
dieser  nur  an  einer  Sttitze  erfolgt.  Der  Wegfall  des 
Zugbandes  bietet  neben  der  konstruktiven  Verein- 
fachung  dem  Benutzer  des  Kranes  groBe  Vorteile,  da 
der  Zugang  zur  Kaikante  vollig  unbehindert  ist. 

Eine  werkstoffsparende  Gestaltung  bei  der  Schalen- 
und  Kastenbauweise  fiihrt  nur  dann  zum  Erfolg,  wenn 
bei  groBem  umschlossenen  Querschnitt  die  Wanddicke 
gering  gehalten  werden  kann.  Die  Bemessung  der 
Blechdieken  erfolgt  dann  nicht  nach  der  Festigkeit  des 
Werkstoffes,  sondern  nach  der  Ausbeulsicherheit'.  Diese 
kann  erhoht  werden  durch  entsprechende  Aussteifungen 


Von  Dipl.-Ing.  Menzel,  Staatl.  Ingenieurschule  Essen 

der  Blechf elder.  Im  allgemeinen  werden  offene  Profile 
Oder  Flacheisen  als  Steifen  ver.wendet.  Die  allseitige 
Lagerung  des  Bledhfqldes  ist  dabei  als  gelenkig  zu  be- 
trachten.  Benutzt  man  dagegen  verdrehungsfeste 
Steifen,  z.  B.  geschlossen  aufgeschweiBte  U-Profile, 
und  schlieBt  diese  an  den  Enden  verdrehsteif  an,  dann 
erhoht  sich  die  Beulsicherheit  infolge  der  eingespannten 
Lagerung  des  Blechfeldes,  die  dem  Ausbeulen  des 
Bleches  erhohten  Widerstand  entgegensetzt. 

Um  die  Grenze  bei  der  Bemessung  der  Blechdieken  zu 
finden,  wurde  ein  Belastungsversuch  am  verkleinerten 
Modell  durchgefiihrt.  Die  Blechfelder  der  Modellstiitzen 
waren  durch  Hohlsteifen  i(gekantete  U-Profile)  uriter- 
teilt.  Die  Spannung  im  Augenblick  des  Bruches  infolge 
Beulens-  lag  erheblich  iiber  der  rechnerischen  Beul- 
spannung  des  gelenkig  gelagerten  Blechfeldes.  Dies  ist 
zum  Teil  auf  die  Wirkung  der  Hohlsteifen  zuriickzu- 
fiihren;  zum  anderen  ist  die  Tragfahigkeit  der  Kon- 
struktion  beim  Erreichen  der  theoretischen  Beulgrenze 
noch  nicht  erschopft,  wie  die  Erfahrungen  im  Flug- 
zeugbau  gleichfalls  zeigen. 

Auf  Grund  der  Versuchsergebnisse  ergab  sich  fiir  die 
Stiitzen  eine  ausreichende  Blechdicke  von  6 mm  bzw. 
5 mm  fur  den  unteren  Teil.  Eine  Herabsetzung  der 
Blechdicke  um  1 mm  ware  moglich,  wiirde  aber  die 
Steifenzahl  unwirtschaftlich  erhohen. 

Die  Werkstoffersparnis  dieses  Portals  gegeniiber  der 
bisherigen  Bauart  betragt  nahezu  30  %>.  Als  Werkstoff 
wurde  durchweg  Baustahl  St  37  SM  verwendet. 

Der  Ausleger  ist  als  geschweiBtes  Fachwerk  ausge- 
ftihrt.  Als  Stabelement  wurde  das  Rohr  gewahlt,  das 
sich  bei  geringem  Eigengewicht  wegen  seines  allseitig 
gleich  hohen  Tragheitsmomentes  besonders  als  Druck- 
stab  eignet.  Der  Querschnitt  des  Auslegers  ist  drei- 
eckig,  so  daB  die  bei  rechteckigem  Querschnitt  not- 
wendigen  Querverbande  wegfallen  konnen. 

Die  Rohre  aus  St  35-29  und  HSB  50  sind  in  den  Knoten- 
punkten  ’ stumpf  aneinandergeschweiBt,  nachdem  ihre 
Enden  nach  Blechschablonen  entsprechend  ihren  Durch- 
dringungen  durch  Brennschneiden  zugerichtet  wurden. 

Der  Rohrausleger  dieser  Ausfuhrung  besitzt  ein  um 
etwa  40  % geringeres  Eigengewicht  als  der  Fachwerk- 
ausleger  r.echteckigen  Querschnittes  aus  Walzprofilen. 
Das  bedeutet  nicht  nur  eine  Werkstoffersparnis  am 
Ausleger  selbst,  sondern  auch  gleichzeitig  die  Mog- 
lichkeit  zu  einer  weiteren  werkstoffsparenden  Be- 
messung des  durch  deh  Ausleger  belasteten  iibrigen 
Tragwerkes. 

Der  beschriebene  Kran  jnit  seiner  neuartigen  Stahl- 
konstruktion  zeigt,  welche  gestaltungsmaBige  Frei- 
ziigigkeit  die  SchweiBtechnik  dem  Konstrukteur  in  die 
Hand  gibt.  Dabei  fallt  die  Entwicklungsrichtung  nach 
der  Vollwand-  und  Schalenbauweise  hin  auf,  die 
zweckmaBig,  billig  und  in  der  auBeren  Form  allgemein 
ansprechend  zu  sein  scheint. 

6* 
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Aus  der  Praxis  eines  Beratungs-Ingenieurs 

Von  Dipl.-Ing.  H.  Schulz,  Knapsack,  Bez.  Koln 

Mitteilung  der  Beratungsstelle  fur  Autogen-Technik  EV.,  Knapsack 

Es  wird  ein  Uberblick  iiber  die  vielseitige  Taligkeil  eines  Beratungsingenieurs  iiir  die  autogenen 
SchweiB-  und  Schneidverfahren  gegeben.  Ein  entsprechender  Auisa'tz  aus  dem  Gebiete'  der  Elektro- 
schweiliung  ist  vorgesehefi.  „ Die  Schriftleitung  • 


Die  SchweiBverfahren  verdanken  ihre  umfangreiche 
Einfiihrung  in  die  Technik  der  Metallverarbeitung  ins- 
besondere  dem  Einsatz  von  Fachkraften,  die  ihre  viel- 
seitigen  Grundlagen  umfassend  beherrschen  und  auf 
Grund  ihrer  praktischen  Erfahrungen  die  verschieden- 
artigen  Probleme  und  Anforderungen  der  Praxis 
meistern  konnen. 

Die  Verbrennungsvorgange  erfordern  eingehende  Kennt- 
nisse  der  Chemie,  der  Warmelehre  und  der  Stromungs- 
technik,  um  Klarheit  iiber  die  chemischen  Reaktionen 
und  die  Warmeiibertragung  an  das  Werkstiick  zu  er- 
halten.  Ebenso  wichtig  sind  umfassendes  Wissen  iiber  die 
Metallurgie  und  die  Werkstoffeigenschaften,  insbeson- 
dere  tiiber  die  Schweifibarkeit  der  Metalle  und  ihrer 
Legierungen.  Die  Ausarbeitung  von  schweifigerechten 
Konstruktionen  erfordert  Sicherheit  in  den  Grundlagen 
der  Festigkeitsrechnung.  Der  erfolgreiche  Einsatz  eines 
bestimmten  SchweiBverfahrens  wird  meist  von  einer 
Uberpriifung  der  Wirtschaftlichkeit  abhangen,  die  ver- 
langt,  dafi  Kostenvergleiche  zwischen  den  einzelnen 
Verfahren  zuverlassig  angestellt  werden  konnen. 

Diese  Oberlegungen  veranlaBten  die  verschiedenen 
Bauaufsichtsbehorden  in  Deutichland,  die  Vergebung 
grofierer  Schweifiarbeiten  davon  abhangig  zu  machen, 
dafi  den  Betrieben  fiir  die  konstruktive  Gestaltung  und 
die  schweiBgerechte  Fertigung  eine  Spezialkraft  in  Ge- 
stalt des  SchweiBfachingenieurs  zur  Verfiigung  steht. 
Diesem  wurde  die  gesamte  Verantwortung  fiir  die  mit 
der . SchweiB  technik  zusammenhangenden  Probleme 
auferlegt.  Diese  Forderung  bedeutete  zweifellos  eine 
starke  Einengung  des  Kreises  von  Firmen,  die  fiir  der- 
artige  Arbeiten  herangezogen  werden  durften.  Es  ist 
aber  nicht  zuletzt  diesem  Umstand  zuzuschreiben,  wenn 
in  Deutschland,  abgesehen  von  einigen  Sonderfallen, 
groBere  MiBerfolge  bei  der  Anwendung  der  SchweiB- 
technik nicht  zu  verzeichnen  sind. 

Aus  der_  Erkenntnis,  daB  derartige  Spezial-Fachkrafte 
nicht  nur  die  Verbreitung  der  SchweiBtechnik  stark 
fordern,  sondern  auch  die  Unfallgefahr  in  den  Betrieben 
verrmgern  konnen,  entschloB  man  sich  bereits  1937 
seitens  der  Autogen-Industrie,  eineri  Beratungsdienst 
einzurichten,  der  alien  Firmen,  also  auch  denen,  die  sich 
einen  eigenen  SchweiBfachingenieur  nicht  leisten  kon- 
nen, kostenlos  zur  Verfiigung  steht.  Diesen  Beratungs- 
Ingenieuren  sind  besonders  qualifizierte  LehrschweiBer 
beigegeben,  die  von  Fall  zu  Fall  auf  Wunsch  der  Firmen 
zur  Schulung  der.  Schweifier  in  den  Betrieben  und  fiir 
Vorfiihrungen  von  Schweifiarbeiten,  die  von  den  eigenen 
Kraften  nicht  bewaltigt  werden  konnen,  zur  Verfiigung 
stehen.  Seit  dieser  Zeit  betreut  die  Beratungsstelle  fiir 
Autogen-Technik  EV.  in  Knapsack  mit  einem  Stab  er- 
fahrener  und  sorgfaltig  ausgewahlter  Beratungs-Inge- 
nieure  die  Industrie  und  das  Handwerk.  Durch  die  enge 
Fiihlung  dieser  Stelle  mit  den  maBgebenden  Ube’r- 
wachungseinrichtungen,  den  technisch-wissenschaft- 
lichen  Verbanden  und  den  staatlichen  Stellen  sowie 
durch  ihren  regen  Gedankenaustausch  mit  den  ent- 
sprechenden  auslandischen  Stellen  konnten  beachtliche- 
Erfolge  erzielt  werden.  Seit  1947  ist  dieser  Beratungs- 
dienst wieder  aufgenommen  und  wird  in  immer 
groBerem  Umfang  in  Anspruch  genommen. 

Durch  die  Hauptgeschaftsstelle  der  Beratungsstelle  fiir 
Autogen-Technik  EV.  werden  alle  Neuerungen  des  In- 
und  Auslandes,  soweit  die  SchweiBtechnik  von  ihnen 
beriihrt  wird,  sorgfaltig  verfolgt.  Neuere  Verfahren 
werden  in  einer  eigenen  Versuchswerkstatt  eingehend 


meist  in  Verbindung  mit  den  entsprechenden  Hochschul- 
instituten  und  den  Materialpriifkmtern  erprobt.  fiber 
groBere  Versuchsarbeiten  ist  laufend  in' den  Zeitschriften 
berichtet  worden.  Ah  Hand  der  geschaffenen  Unterlagen 
kann  der  Beratungs-Ingenieur  seine  Arbeit  in  den  Be- 
trieben aufnehmen.  Umgekehrt  treten  selbstverstandlich 
auch  Falle  ein,  in  denen  der  Beratungs-Ingenieur  zu 
keiner  befriedigenden  Losung  kommen  kann.  Er  teilt 
den  Sachverhalt  dann  der  Hauptgeschaftsstelle  mit,  die 
entsprechende  Nachforschungen  anstellen  und  Versuche 
durchfiihren  kann.  An  Hand  des  Versuchsberichtes  kann 
der  Beratungs-Ingenieur  das  vorgeschlagene  Verfahren 
ebenfalls  ausprobieren  und  vorfiihren.  Die  Anwendung 
des  ausgearbeiteten  Vorschlages  bleibt  den  Firmen 
iiberlassen. 

Von  Zeit  zu  Zeit  werden  die  Beratuhgs-Ingenieure  zu- 
sammengezogen..  An  Hand  von  Ref  era  ten  werden  sie 
iiber  Neuerungen  unterrichtet,  Ebenso  wichtig  ist  der 
Erfahrungsaustausch  der  Beratungs-Ingenieure  unter- 
einander.  Auch  die  LehrschweiBer  werden  immer  wieder 
in  der  Lehrwerkstatt  der  Hauptgeschaftsstelle- geschult 
und  mit  den  neuesten  Geraten  und  Verfahren  vertraut 
gemacht.  Es  wird  auf  diese  Weise  erreicht,  daB  bei  der 
Beratung  von  Interessenten  keine  sich  widersprechen- 
den  Angaben  von  verschiedenen  Seiten  gemacht  werden 
konnen. 

Schweifiung  von  Stahlen  mit  hoheren  C-Gehalten 
Im  Stahlbau  und  im  Fahrzeugbau  findet  das  Rohr  als 
Konstruktionselement  mehr  und  mehr  Eingang.  Fiir  die 
Schweifiung  ist  dabei  zu  beachten,  dafi  die  unlegierten 
Stahlqualitaten  von  nahtlosen  FluBstahlrohren  erheb- 
lich  hohere  C-Gehalte  aufweisen,  als  es  bei  den  Walz- 
profilen  iiblich  ist,  Zahlentafel  1. 


Zahlentafel  1.  Kennwerte  unlegierter  Stahle  fiir  die 
Herstellung  von  Rohren 


Nach  DIN-Blatt 

Be- 

zei  chnung 

groCtcr 

C-Gehnlt 

7. 

ZcrrciC- 
festigkeit . 
kg/mm* 

Streck- 

grenze 

kg/mm* 

DIN 

1629 

St  35 

0,18 

35-45 

22  . 

DIN  E 

1625 

St  45 

0,28 

45-55 

26 

DIN  E 

1616 

St  55 

0,40 

55-65 

30 

St  65  ' 

0,50 

65-70 

35 

DIN 

1661 

c 10 

0,12 

38 

21 

C 15 

0,18 

42 

23 

C 25 

0,28 
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Bei  derartigen  Schweifiungen  miissen  die  entstehenden 
Warmespannungen  beriicksichtigt  werden.  Eine  An- 
haufung  von  SchweiBnahten  sowie  eine  unsymmetrische. 
Verteilung  von  SchweiBnahten  iiber  den  Querschnitt 
sollte  moglichst  vermieden  werden.  Ferner  ist'  zu 
beachten,  dafi  Aufhartungserscheinungen  auftreten 
konnen. 

So  zeigte  das  Zentralrohr  eines  Motorradrahmens  aus 
St  55  nach  starker  Beanspruchung  Risse  neben  den 
SchweiBnahten,  die  in  der  Langsrichtung  des  Rohres 
verliefen.  Wie  B i 1 d 1 zeigt,  waren  an  verschiedenen 
Stellen  des  Rohres  Halterungen,  Stiitzen  usw.  ange- 
schweifit  worden.  Die  Schweifiung  selbst  war  als  Lichtr- 
bogenschweiBung  mit  umhiillten  Elektroden  durchge- 
fuhrt  worden.  Infolge  der  schmalen  Erwarmungszone 
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Das  Schaffen  des  Hauses  SIEMENS  reicht 
in  alle  Zweige  der  Elektrotechnik. 

Die  dargestellte  Wattskale  veranschaulicht 
die  Leistungsgrenzen,  zwischen  denen  sich 
das  Band  unseres  Fertigungsprogrammes 
spannt: 

Von  Millionstel  Watt  und  darunter  als  Ein-. 
gangsleistung  von  Mik^ofonen  bis  zu  100 
und  mehr  Millionen  Voltampere  Leistungs- 
abgabe  bei  Wandertransformatoren.  • i 

InjedemErzeugnissindErfahrungenausmehr 
als  hundertjahriger  Arbeit  auf  alien  Teilge- 
bieten  der  Elektrotechnik  nutzbar  gemacht.. 


SIEMENS  & HALSKE  AG  • SI  EMENS-SCHUCKERTWERKE  AG 
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treten  hierbei  erhebliche  Spannungen  auf,  die  sich  bei 
Beanspruchung  besonders  ungiinstig  verhalten,  wenn 
gleichzeitig  eine  Aufhartung  eintritt.  Die  Form  der  an- 


zuschweifienden  Teile  bedingte  eine  Anhaufung  von 
SchweiBgut,  die  ebenfalls  als  ungiinstig  angesehen  wer- 
den  muB. 


Kupferrohrschweiilung 

In  einigen  Stadten  des  Rheinlandes  fehlen  Aufberei- 
tungsanlagen  fiir  die  Trinkwasserversorgung.  Dort 
miissen  an  Stelle  von  Blei-  oder  Stahlrohren  die  Haupt- 
leitungen  aus  Kupferrohr  hergestellt  werden.  An  den 
Rohrleitungen  und  Abzweigungen  wurden  bisher  Fit- 
tings aus  Prefimessing  hart  eingelotet.  Diese  haben  sich 
in  vielen  Fallen  nicht  bewahrt,  da  sie  auBerordentlich 
stark  korrodierten.  Abhilfe  versprach  nur  die  unmittel- 
bare  VerschweiBung  der  Kupferrohre  miteinander.  Da 
es  aber  an  ausgebildeten  KupferschweiBern  fehlte,  iiber- 
nahm  der  Beratungs-Ingenieur  die  Ausbildung  und 
Schulung.  Fur  diese  Arbeiten  wurde  das  SchweiBen  mit 
fluchtigen  FluBmitteln  (Linde-Flux)  angewandt.  Den 
Vorteil  besteht  darin,  daB  das  Auftragen  der  FluB- 
mittelpaste  entfallt  und  nach  dem  SchweiBen  keinerlei 
Krusten  Oder  Riickstande  auftreten. 

Reparatur  von  Blasformen  fiir  Hochofen  aus  Kupfer 

Die  Blasformen  von  Hochofen  im  Gewicht  von  rund 
150  kg  werden  durch  herabfallende  Eisennester  haufig 
stark  beschadigt,  B i 1 d 2 a.  Die  Beschadigungen  treten 
in  erster  Linie  an  dem  Mundstuck  auf  und  haben  zur 


BUd  2.  ReparaturschweiBung  von  Hochofenblasformen  aus  Kupfer  (Gewicht  etwa  150  kg) 
a BeschSdigte  Blasform,  b instandgesetzte  Blasform,  c SchweiBnahtanordnung,  d SchweiBnahtvorbereitung,  e SchweiBung  der  Rundnaht 

f Schweifiung  des  Mundstiickes 


Es  wurde  daher  empfohlen,  die  AnschweiBteile  der 
Rohrform  anzupassen  und  sie  als  Preflteile  herzustellen. 
Neben  der  unerwiinschten  Anhaufung  von  SchweiBgUt 
konnte  durch  diese  MaBnahme  eine  erhebliche  Verrin- 
gerung  der  SchweiBzeit  erreicht  werden.  Ferner  wurde 
vorgesdilagen,  die  SchweiBung  als  Gasschmelzschwei- 
Bung  auszufiihren,  da  bei  dieser  langsam  vorgewarmt 
werden  kann,  die  breitere  Erwarmungszone  geringere 
Spannungsspitzen  ergibt  und  die  langsamere  Abkiihlung 
die  Gefahr  der  Aufhartung  beseitigt.  Diese  Maflnahmen 
fiihrten  zu  dem  gewiinschten  Erfolg.  Risse  traten  auch 
bei  starkster  Beanspruchung  nicht  mehr  auf. 


Folge,  daB  das  zugefiihrte  Kuhlwasser  durch  undichte 
Stellen  unmittelbar  in  den  Hochofen  ausstromen  und 
die  Herdtemperatur  stark  herabsetzen  kann.  Gegen  die 
SchweiBung  dieser  Blasformen  bestanden  erhebliche 
Bedenken.  Auf  Vorschlag  des  Beratungs-lngenieurs 
wurden  zunachst  einige  Diisen  probeweise  durch 
SchweiBen  wieder  instandgesetzt. 

Die  Beschadigungen  treten  hauptsachlieh  an  der  Stirn- 
flache  der  Duse  auf,  die  gleichzeitig  einem  starken  Ver- 
schleiB  ausgesetzt  ist.  Es  ist  daher  zweckmaBig,  wie 
B i 1 d 2 b zeigt,  die  ganze  Stirnflache  des  Mundstiickes 
auszuwechseln  und  eine  neue  Kupferplatte  von  25  mm 
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Dicke  einzuschweiBen.  Die  Kantenvorbereitung  ist  aus 
den  Bildern  2c  und  d zu  ersehen.  Zur  Durchfiihrung 
der  SchweiBung  wird  die  Blasform  in  einem  Koksofen 
vorgewarmt  und  wahrend  des  SchweiBens  die  Vorwar- 
mung  von  einem  zweiten  Mann  mit  einem  weiteren 
Brenner  unterstiitzt.  Geschweifit  wird  mit  einem  Bren- 
nereinsatz  20  bis  30  mm  unter  Zusatz  eines  Kupfer- 
drahtes  von  8 mm  Durchmesser.  Nach  der  SchweiBung 
wird  die  Naht  abgehammert,  B i 1 d 2 e.  SchlieBlich  wird 
die  Rundnaht  geschweifit,  wobei  ebenfalls  mit  einem 
zweiten  Brenner  vorgewarmt  werden  muB.  Die  Durch- 
fuhrung dieser  ReparaturschweiBung  erfordert  70  min. 
Es  werden  etwa  3750 1 Sauerstoff  und  Azetylen  ver- 
braucht. 

Diese  wenigen  Angaben  zeigen  bereits,  daB  durch  die 
ReparaturschweiBung  d'er  Blasformen  erhebliche  Ein- 
sparungen  erzielt  werden  konnen,  da  z.  Z.  seitens  der 
Herstellerfirmen  9, — DM  je  kg  bearbeitetes . Kupfer 
berechnet,  dagegeh  fiir  das  Altmaterial  der  beschadig- 
ten  Blasformen  nur  2,20  DM  je  kg  in  Rechnung  gestellt 
werden. 

i . 

SchweiBen  von  nickelplattierten  Rohren 
Bei  der  Herstellung  von  Rohrschlangen  aus  Stahlrohr 
St  65-29,  41  mm  AuBen-  und  27  mm  Innen-Durch- 
messer,  mit  eingezogenem  Nickelrohr,  27  mm  AuBen- 
und  25  mm  Innen-Durchmesser,  waren  180  SchweiBver- 
bindungen  erforderlich.  . 

Vom  Betrieb  wurde  die  Verbindung  nach  B i 1 d 3 a mit 
eingelegtem  Nickelring  vorgeschlagen.  Nach  Versuchen 
in  unserer  Hauptwerkstatt  wurde  geraten,  auf  den 
Nippel  zu  verzichten,  weil  zwischen  Nippel  und  Nickel- 
rohr eine  Kerbbildung  nicht  zu  vermeiden  sein  und 
eine  Querschnittsverringerung  eintreten  wurde.  Es 
wurde  die  Losung  nach  B i 1 d 3 b vorgeschlagen.  Die 
ProbeschweiBungen  wurden  nach  diesem  Vqrschlag  bei 
der  Herstellerfirma  ausgefuhrt.  Die  aufgebordelten 
Rander  der  voreinandergelegten  Nickelrohre  wurden 
yohne  Zusatz  autogen  mit  leichtem  Azetylen-UberschuB 
niedergeschmolzen,'  und  die  Stahlnaht  mit  SchweiBdraht 


fever  u unzwc&miiflig 
a Veminderung  dei  Hohraueadmittes 


ichwierige  Ausfdhnirrg 
der  SdiwrlHung 


Unter  Zusatz  von  Nickel-SchweiBdraht  wurden  in 
einem  Zuge  die  Nickelrohre  mit  geringem  Azetylen- 
UberschuB  in  fester  Lage  verschweiBt.  Dabei  wurde  auf 
eine  moglichst  geringe  Uberhohung  der  Naht  geachtet, 
gegebenenfalls  wurden  grofiere  Uberhohungen  mit  der 
Feile  beseitigt.  Die . Stahlnaht  wurde  in  iiblicher  Weise 
geschweifit,  wobei  zur  Erleichterung  der  SchweiBarbeit 
die  Aufspannvorrichtung  mit  der  Rohrschlange  gedreht 
wurde.  Nach  dem  SchweiBen  wurden  die  Nahte  wah- 
rend 8 bis  10  min  bei  etwa  900°  C nachgegliiht.  Die 
fertigen  Rohrschlangen  wurden  einem  Probedruck  von 
300  atii  unterzogen. 

Treibstofftanks  aus  Rein-Aluminium 

Treibstofftanks  aus  Rein -Aluminium  erhalten  haufig 
eine  Unterteilung  durch  Schottwande.  In  einem  Betrieb 


hi 


einfactnte  u.  bflligste  Losung 
> C 

Bild  3.  Ausfuhrungsforraen  einer  StumpfstoBverbindung  bei  nickel- 
plattierten  Rohren 

entsprechend  DIN  1913  G 52  ebenfalls  autogen  ge- 
schweifit. Eine  Untersuchung  ergab  porenfreie  Nahte, 
jedoch.  geniigte  die  Festigkeit  mit  etwa  35  kg/mm2  nicht. 
SchweiBproben  an  Stahlrohr  ohne  das  eingezogene 
Nickelrohr  ergaben  Werte  von  fiber  50  kg/mm2.  Es  wurde 
angenommen,  dafi  im  Ubergang  von  der  Nickel-  zur 
StahlschweiBe  sich  eine,  riBempfindliche  Nickel-Stahl- 
Schicht  gebildet  hatte.  Die  zur  Fertigstellung  der  Rohr- 
schlangen zur  Verfiigung  stehende  Zeit  lieB  eine  ein- 
gehende  Untersuchung  nach  dieser  Richtung  nicht  zu. 
Es  wurde  daraufhin  eine  andere  Vorbereitung-  der 
Schweifihaht  vorgenommen,  die  eine  Festigkeit  von 
50  kg/mm2  ergab,  B i 1 d 3 c.- . 


Bild  4.  SchweiBnahtausfuhrung  an  Treibstofftanks  aus  Aluminium  99,5 
a Gesamtanordnung,  b Falsche  Ausfuhrung,  c Richtige  Ausfuhrung, 
d Ausgefuhrte  SchweiBung 


entstanden  erhebliche  Schwierigkeiten,  als  man  dazu 
iiberging,  die  Schottwande,  die  bisher  genietet  wurden, 
einzuschweiBen. 

In  B i 1 d 4 a ist  die  Tankkonstruktion  mit  der  Anord- 
nung  der  Schottwande  wiedergegeben.  Die  in  groBe- 
rem  MaBstabe  herausgezeichnete  SchweiBverbindung, 
B i 1 d 4 b,  laBb  erkennen,  daB  die  Anordnung  der  Stirn- 
kehlnaht  an  der  Krempe  nicht  zweckmaBig  ist,  Beim 
SchweiBen  dieser  Naht  bewirkt  die  grofie  Erwarmung 
zunachst  ein  Einbeulen  der  Tankwand,  bis  diese  an  der 
Krempe  anliegt.  Bei  der  folgenden  Schrumpfung  wirkt 
die  nicht  verschweiBte  Kante  der  Krempe  als  Drehpunkt 
und  verursacht'  ein  weiteres  Einbeulen  der  Tankwand 
v nach  innen.  Es  ist  zwar  moglich,  durch  gleichzeitiges 
'Anwarmen  von  aufien  eine  Ausbeulung  der  Tankwand 
hervorzurufen  und  diese  nach  dem  Erkalten  wieder 
zuriickzuschlagen.  Trotzdem  werden  derartige  Nahte 
nicht  dicht  sein,  weil  die  W-armeeinwirkung  in  Ver- 
bindung mit  der  Verformung  AnlaB  zur  Rifibildung 
geben  wird.  Die  fertigen  Nahte  zeigten  erwaftungsge- 
maB  an  vielen  Stellen  feine  Haarrisse,  die  AnlaB  fur 
undichte  Stellen  waren. 

SchweiBgerecht  ware  es,  die  Naht  als  Dreiblechnaht, 
Bild  4 c,  auszufuhren.  Eine  sachgemaB  ausgefuhrte 
Dreiblechnaht  ergibt- auch  bei  5 mm  Wanddicke  eine 
einwandfreie,  dichte  und  in  der  Festigkeit  vollkom- 
men  ausreichende  Verbindung.  Ihre  Herstellung  ist 
wesentlich  billiger  als  das  EinschweiBen  von  Schotten 
mit  Krempe  im  Tankinnern.  Die  SchweiBung  1st  ohne 
besondere  korperliche  Anstrengung  durchfiihrbar,  da 
von  auBen  geschweifit  werden  kann.  Im  vorliegenden 
Fall  konnte  die  Anordnung  einer  Dreiblechnaht  nicht 
gewahlt  werden,  weil  der  Auftraggeber-die  Ausfuhrung 
entsprechend  der  von  ihm  gelieferten  Zeichnung 
forderte. 

Es  wurde  daher  versucht,  diese  Forderung  dadurch  zu 
erfiillen,  daB  man  den  Krempenradius,  Bild  4 d,  ver- 
kleinerte  und  zunachst  die  Rundnaht  zwischen  der 
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Spitzenleistungen  moderner  Eleklroden  - Enlwicklung 
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abgebogenen  Krempe  und  dem  Wandblech  zog.  Erst 
nach  der  Fertigstellung  dieser  Naht  wurde  dieStirnkehl- 
naht  geschweifit.  Durch  diese  Mafinahme  konnten  die 
Verformungen  soweit  verringert  werden,  dafi  undichte 
Stellen  nicht  mehr  festgestellt  werden  konnten. 
Bezuglich  der  Erfahrungen  beim  SchweiBen  von  Leicht- 
metallen  sei  auf  die  ktirzlich  erfolgten  Veroffentlichun- 
gen  in  der  Zeitschrift  „Schweifien  und  Schneiden"  ver- 
wiesen  1).- 

Verbindung  von  Stahlschlauchen  mit  Leichtmetall- 
Nippeln 

Das  Mantelgeflecht  aus  Stahl  wurde  unter  Verwendung 
von  Autogal  L soweit  mit  einem  diinnen  Uberzug  aus 
Silumin  verseheu,  wie  der  Schlauch  in  den  Nippel  aus 
Leichtmetall  eingefiihrt  wird,  B i 1 d 5.  Danach  wurde 
bei  gleichzeitigem  Anwarmen  das  mit  Silumin  iiber- 
zogene  Schlauchende  in  den  Leichtmetallnippel  einge- 
schoben.  Die  diinne  Silumin-Schicht  schmilzt  dabei  auf 
und  verlotet  Nippel  und  Schlauchende  miteinarider. 


Bild  5.  Hartverlotung  des  Stahldrahtgeflechtes  eines  Metallschlauches 
mit  einem  Nippel  aus  Leichtmetall 


und  mangelnde  Durchschweifiung  sind  die  Folge  und 
stellen  Kerben  dar,  die  AnlaB  zu  vorzeitigem  Bruch 
geben  konnen.  Als  Beispiel  hierfur  sollen  drei  Falle  aus 
der  Fertigung  eines  Motorrollers  erwahnt  werden:  • 

a)  Wird  das  Fiihrungsrohr  fiir  die  Lenkstange  zu  hoch 
an  dem  Rahmen  angesetzt,  B i 1 d 6 a,  so  kann  wegen 
der  geringen  Neigung  dieser  beiden  Teile  zueinander 
die  SchweiBung  auf  der  unteren  Halfte  nur  schlecht 
oder  gar  nicht  ausgefiihrt  werden.  Verschiebt  man 
die  Verbindungsstelle  weiter  nach  unten  und  gleich- 
zeitig  auch  an  den  unteren  Rand  des  Fiihrungs- 
rohres,  so  kann  einwandfrei  rundherum  geschweifit 
werden. 


b)  Bei  der  Hinterradgabel  des  Motorrollers,  Bild  6b, 
ebenfalls  aus  Rohren  hergestellt,  wurde  die  Verstei- 


falsch  richtig 


Bild  6i  SchweiBgerechte  Gestaltung  von  Rohrverbindungen  im  Fahr- 
zeugbau 


SchweiBen  von  WeiBblech 

In  einem  Betrieb  mufiten  groBere  Behalter  aus  WeiB- 
blech geschweifit  werden.  Die  Zinnauflage  verhindert 
bekanntlich  jede  DichtschweiBung.  Wie  kann  man  diese 
an  den  Schweifinahten  leicht  entfernen?  An  Probe- 
blechen  wurden  die  verschiedenartigsten  Losungsmittel 
ausprobiert.  Am  besten  bewahrte  sich.eine  konzentrierte 
Kupferammoniumchloridlosung,  in  die  man  die.Kanten 
mindestens  10  Minuten  eintauchte.  Es  bildet  sich  auf 
dem  Blech  ein  Niederschlag,  der  unter  flieBendem 
Wasser  leicht  abgewischt  werden  kann.  Es  empfiehlt 
sich  nicht,  zwischenzeitig  zu  spiilen,  da  sich  auf  den 
bereits  entzinnten  Stellen  ein  Kupferniederschlag. bildet, 
der  nachtraglich  nur  schwer  entf  ernt  werden  kann.  Nach 
dem  Trocknen  kann  die  SchweiBung  leicht  durchge- 
fuhrt  werden.  Die  Nachverzinnung  der  SchweiBnahte 
und  angrenzenden  Blechteile  kann  nach  dem  Beizen 
oder  Sandstrahlen  nach  den  bekannten  Verfahren  durch- 
gefuhrt  werden. 

■» 

Schweifigerecht  konstruieren 

Wenn  man  fordert,  daB  die  SchweiBnaht  hohen  Bean- 
spruchungen,  insbesondere  Dauerbeanspruchungen  und 
StoBen  standhalten  soli,  muB  verlangt  werden,  daB 
sie  auch  sorgfaltig  hergestellt  werden  kann.  Kann 
der  SchweiBer  an  die  Naht  nur  schlecht  herankommen, 
so  wird  die  Ausfiihrung  darunter  leiden.  Bindefehler 

■)  H.  v.  Hofe  und  W.  L i n i c u s , Autogenschweifien  yon 
Aluminium.  SchweiBen  u.  Schneiden  2 (1950),  S.  325/33. 
H.  H.  G r i x , Praktische  Winke  fiir  das  SchweiBen  von 
Leichtmetallen.  SchweiBen  und  Schneiden  2 (1950), 
S.  304/06. 


fungsstrebe  so  dicht  an  die  Gabellagerung  verlegt, 
daB  die  Strebe  wiederum  nur  etwa  zur  Halfte  ge- 
schweifit werden  konnte.  Wird  die  Strebe  etwas  wei- 
ter zur  Radachse  verschoben,  so  ist  auch  hier  das 
RundherumscRweifien  einwandfrei  moglich.  Falls  der 
freie  Raum'fiir  das  Rad  nicht  verringert  werden  darf , 
muB  die  Strebe  vor  dem  EinschweiBen  entsprechend 
gebogen  werden. 

c)  Das  nochmalige  tlberschweifien  von  Nahten  muB 
unbedingt  vermieden  werden,  wenn  an  einem  Rohr- 
knotenpunkt  zusatzlich  irgendwelche  Halterungen 
anzubringen  sind,  Bild  6 c.  Diese  miissen  so  gestal- 
tet  werden,  daB  ihre  SchweiBnahte  n e b e n die 
Nahte  des  Knotenpunktes  gelegt  werden  konnen. 

Ausfiihrung  von  Ecknahten  im  Behalterbau  und  im 
Sdhiffbau 

Es  ist  bekannt,  daB  Rohrverbindungen,  wenn  sie  nach 
der  Art  des  B i 1 d e s 7 a ausgefiiihrt  werden,  nach  dem 
SchweiBen  in  derjenigen  Naht  Risse  zeigen,  die  zuletzt 
geschweifit  wurde.  Der  Grund  ist  darin  zu  suchen,  daB 
infolge  der  starren  Einspannung  keine  Moglichkeit  be- 
steht,  dafl  sich  die  auftretenden  Warmespannungen 
durch  plastische  Verformung  abbauen.  Weniger  bekannt 
ist  aber  der  folgende  Fall,  bei  dem  grundsatzlich  die 
gleichen  Mangel  vorliegen.  Im  Behalterbau  und  im 
Schiffbau  findet  man  noch  haufig  in  Anlehnung  an  das 
Nieten  nachstehende  Bauweise:  Die  zusammenstofienden 
Bleche  werden  an  den  Ecken  mit  einem  Winkeleisen 
unterlegt,  wie  es  B i 1 d 7 b zeigt.  Das  Winkeleisen  wird 
zunachst  innen  mit  den  Blechen  verschweifit  und  die 
zusammenstofienden  Blechkanten  ^werden  dann  als  Eck- 
naht  ausgefiihrt.  Von  dieser  Ausfiihrung  erwartet  man 


\ • • 
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anscheinend,  dafi  sie  vollig  dicht  ist.  Das  Gegenteil  ist 
der  Fall.  Auch  hier  wejst  die  zuletzt  gelegte  Naht 
immer  Risse  aiif.  Dieser  Sachverhalt  lag  auch  in  einer 
Schiffswerft  vor,  die  Schwimmkasten  (Pontons)  fur 
Schleppkahne  herzustellen  hatte.  Die  Blechdicke  betrug 
5 mm.  In  die  Ecken  wurden  zur  Versteifung  Winkel- 
eisen  50X50X5  mm3  eingeschweifit,  Bild  7b.  Bei  dieser 
Nahtanordnung  gelang  es  nicht,  dichte  -Nahte  herzu- 
stellen. Es  wurde  daher  vorgeschlagen,  auf  das  Ein- 
schweiCen  der  Winkel  zu  verzichten  und  stattdessen 
eines  der  Bleche  an  den  Ecken  50  mm  weit  abzukanten. 
Die  sich  dann  ergebende  Verbindung  ist  in  Bild  7c 
wiedergegeben.  Sie  wurde  auf  der  Innenseite  in  Ab- 
standen  von  200  mm  mit  dem  Lichtbogen  absatzweise 


a 


[cKyerblndung 
mit  Melelsen 


b 


Schweissung  in  45 ‘Lage 


Birdetverbindung 


Bild  7.  SchweiBgerechte  Kantenaugbildung 


geschweiBt.  Die  Ecknaht  selber  wurde  als  eine  Art 
Bordelnaht  autogen  geschweiBt  und  dabei  erfolgreich 
der  Zweiflammenbrenner  eingesetzt.  Um  das  SchweiBen 
zu  erleichtern,  wurden  die  Ecknahte  moglichst  in 
Schraglage,  B i 1 d 7 d,  hergestellt.  Neben  volliger  Dicht- 
heit  der  Naht  wurden  Werkstoff  -und  Arbeitszeit  ein- 
gespart. 

SchweiBgerechte  Gestaltung  und  Ausfiihrung  von  Rohr- 
Reduktionen 

Im  Rohrleitungsbau  werden  Flanschverbindungen  seit 
der  Einfuhrung  der  SchweiBung  nur  ,noch  an  den 


richtig 


a b c 


Bild  8.  SchweiBgerechte  Rohrreduktionen 

Stellen  vorgesehen,  die  aus  betriebstechnischen  Griinden 
losbar  sein  miissen.  Durch  die  Anordnung  von  Fest- 
punkten  und  Ausgleichsbogen  wird  dafiir  gesorgt,  dafi 


die  durch  die  Temperaturunterschiede  hervorgerufene 
Warmedehnung  weder  zu  groBe  Verschiebungen  noch 
zu  hohe  Langsspannung  hervorruft.  Aus  der  Beziehung 
a = t • E • 2 errechnet  sich  je  Grad  Temper aturverande- 
rung  eine  Spannungszu-  Oder  abnahme  von  0,24  kg/mm2. 
Diese  Spannungen  wirken  sich  in  alien  den  Fallen  be- 
sonders  ungunstig  aus,  in  denen  die  von  ihnen  her- 
vorgerufenen  Langskrafte  Biegebeanspruchungen  in 
SchweiBnahten  hervorrufen.-  Aus  diesem  Grunde.  und 
wegen  der  giinstigen  Stromungsverhaltnisse  wird  immer 
wieder  darauf  hingewiesen,  daB  der  StumpfstoB  die 
giinstigste  SchweiBverbindung  darstellt.  Auch  bei  Rohr- 
reduktionen muB  durch  schlanke  Obergange  ein  gtin- 
stiger  KraftfluB  und  Stromungsverlauf  erreicht  und  das 


.Bild  9.  Ausfiihrung  von  RohrschweiBungen  in  Femheizanlagen 


Auftreten  von  Biegespannungen  in  der  Naht  verhindert 
werden. 

Grundsatzlich  konnen  Rohrreduktionen  hergestellt  wer- 
den, indem  entweder  das  engere  Rohr  aufgeweitet  Oder 
das  weitere  Rohr  gestaucht  wird.  Das  Aufweiten  fiihrt 
zur  Verminderung  der  Wanddicken  und  sollte  daher  in 
Fallen  hoherer  Beanspruchung  vermieden  werden.  Das 
Kiimpeln  des  dicken  Rohrendes,  Bild  8 a,  ergibt  un- 
giinstige  Stromungsverhaltnisse  und  Biegebeanspru- 
chungen in  der  Naht.  Im  Fall  8 b ist  die  Herstellung 
teuer,  da  man  ohne  Bearbeitung  zumindest  einer  Rohr- 
kante  nicht  zurecht  kommen  wird.  Die  Ausfiihrung  8 c 
ist  wegen  der  umfangreichen  SchweiB-  und  Schneid- 
arbeiten  unwirtschaftlich.  In  Bild  9 ist  die  vorbild- 
liche  Ausfiihrung  von  Dampfleitungen  einer  Fernheiz- 
anlage  wiedergegeben. 

Ahnliche  Verhaltnisse  liegenvor,  wenn  ein  zylindrischer 
Behalter  mit  einem  Mantel  fiir  Heiz-  oder  Kiihlzwecke 
versehen  werden  soil.  Hier  wird  das  Mantelrohr  ge- 
kiimpelt,  Bild  10,  da  die  Stromungsverhaltnisse  auBer 
acht  gelassen  werden  konnen.  Diese  Arbeit  kann  mit 
den  Brennern  und  einfachen  Vorrichtungen  leicht  durch- 
gefuhrt  werden. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Schwe/flen  u.  Schneiden 

jahrgang  3 (1951),  Hen  6 H.  Schulz:  Aus  der  Praxis  eines  Beratungs-Ingenieurs  169 


Einsatze  dient  als  Herdfeuerung,  der  auCere  Wasser- 
kasten'mantel  liefert  das  Warmwasser  fiir  die  Heizung. 
Gebaut  werden  3 GroBen,  wovon  die  MittelgroBe, 
B i 1 d 'll,  etwa  600  mm  Lange,  500  mm  Breite  und  Hohe 
besitzt.  Als  Werkstoff  wird  Kesselblech  M I in  Dicken 
von  4 bis  6 mm  verwandt.  Die  Einsatze  werden  mit 
einem  Druck  von  10  atii  gepriift. 

Nach  entsprechendem  Zusehnitt  werden  die  Einzelteile 
auf  der  Abkantmaschine  maBhaltig  gebogen,  die  Kanten 
stellenweise  abgeschragt  und  der  ganze  Kasten  geheftet. 
GeschweiBt  wird  mit  dem  Autogenbrenner.  Trotz  sehr 
sauberer  SchweiBarbeit . ergaben  sich  anfangs  haufig 
Undichtigkeiten  an  den  in  der  Feuerung  oben  liegenden 
•Zickzacknahten  der  beiden  AuBenseiten.  Diese  Un- 
dichtigkeiten traten  nur  an  den  auBeren  Ecken  auf  und 
waren  groBtenteils  durch  uberhitzte  Sch'weiflnahte  ver- 
ursacht. 


Bild  11.  GeschweiBter  Heizkesseleinsatz 


c 


Bild  10.  Kumpeln  eines  Mantelrohres  mit  dem  SchweiBbrenner 


Schwierigkeiten  bei'  der  SchweiBung  von  Heizkessel- 
satzen 

Ein  Lieferwerk  baut  Apparate,  Behalter  und  Rohr- 
leitungen  in  Blechdicken  bis  zu  15  mm.  Eine  Sonderheit 
sind  Heizkesseleinsatze  fur  Kiichenherde,  die  die 
Etagenheizungen  versorgen.  Der  Innenraum  dieser 


Um  diese  Mangel  abzustellen,  wurde  vorgeschlagen, 
die  Ecken  abzurunden  und  die  SchweiBung  als  Rechts- 
schweiBung  auszufiihren.  Bei  gleichbleibender  SchweiB- 
leistung  wurden  einwandfreie,  dichte  SchweiBnahte  er- 
zielt,  die  auch  im  Dauerbetrieb  standhielten. 


Herstellung  von  Stahlblechradiatorengliedern 

Eine  Firma  entschloB  sich,  die  Herstellung  von  Stahl- 
blechradiatorcngliedern  fiir  Leuchtgasheizkorper  aufzu- 
nehmen.  Diese  wurden  bisher  aus  zwei  Halbschalen 
gepreBt  und  mittels  elektrischer  WiderstandschweiBung 
als  BordelstoB  verschweiBt,  Bild  12.  Diese  Arbeits- 
weise  wurde  die  Beschaffung  einer  entsprechenden 
Rollennahtschweifimaschine  erfordert  haben.  Auch  das 
komplizierte  PreBwerkzeug  fiir  das  Mitanpressen  der 
Bordel  ist  ungiinstig  und  teuer.  Ferner  besteht  die  Ge- 
fahr,  daB  in  dem  verbleibenden  Spalt  der  Bordelnaht 
Korrosion  eintritt,  die  das  Undichtwerden  des  Gliedes 
in  kiirzester  Zeit  zur  Folge  haben  wird. 

Nach  einigen  Vorversuchen  wurde  festgestellt,  daB  die 
aus  zwei  Halbschalen  gepreBten  Radiatorenglieder  von 
1,25  mm  Blechdicke  durch  Stumpfnahte  autogen  ver- 
schweiBt werden  konnen.  Die  SchweiBung  wurde  dann 
nach  kurzer  Einarbeitungszeit  mit  dem  Zweiflammen- 
brenner  von  Hand  ausgefiihrt.  Es  empfiehlt  sich,  fiir 
die  Durchfiihrung  der  SchweiBarbeiten  eine  besondere 
Spannvorrichtung  zu  verwenden.  Die  fertige  SchweiB- 
naht  wird  nach  dem  SchweiBen  iiberschliffen,  und 
anschlieBend  wird  das  Glied  emailliert.  Durch  diese 
Anordnung  von  StumpfsehweiBnahten  ist ' es  moglich, 
den  trotz  nachfolgender  Innenemaillierung  korrosions- 
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gefahrdeten  Spalt  der  Bordelnaht  zu  vermeiden.  Das 
fertige  Glied  zeigt  infolge  des  Fortfalls  der  Bordelung 
eine  formschonere  Gestalt. 


Bild  12.  GeschweiBte  Glieder  fur  Stahlblechradiatoren 
a widerslandgeschweiBt,  b autogen  geschweiBt 


Herstellung  von  Mulltonnen  in  Serienfertigung 

Ein  Lieferwerk  ftir  Blechemballagen  fertigt  Chemi- 
kalienfasser,  Bahntransportkasten  und  Mulltonnen.  Fur 


die  Miilltonnenfabrikation  ist  ein  eigener  Betrieb  ein- 
gerichtet,  der  die  Mulltonnen  in  Serien  herstellt.  Die 
Miilltonne  besteht  aus  4 Hauptteilen,  Bild  13,  namlich 

1.  dem  Boden  aus  2 mm  dickem  Blech  mit  dem  Fur- 
ring aus  Flacheisen  40X3  mm2, 

2.  dem  Mantelunterteil  aus  2 mm  dickem  Blech  mit 
eingepreBten  Versteifungstaschen, 

3.  dem  Manteloberteil  aus  1 mm  dickem  Blech, 

4.  dem  Deckel,  ebenfalls  aus  1 mm  dickem  Blech. 

Dazu  kommen  Kleinteile,  wie  Griffe,  Gelenkteile  und 
Deckelhalter. 

Die  AutogenschweiBung  wird  in  folgenden  Arbeits- 
gangen  durchgefiihrt:  Es  werden  zunachst  die  Langs- 
nahte  des  Manteloberteiles  und  Mantelunterteiles  her- 
gestellt.  Dann  wird  die  Rundnaht  und  der  obere  und 
untere  Mantelteil  zusammengeschweiBt.  Der  Fufiring 
wird  elektrisch  angepunktet  und  elektrisch  stumpf  ge- 
schweiBt. Da  sehr  scharfe  Abnahmebedingungen  gestellt 
sind,  muBten  die  SchweiBer  besonders  geschult  werden. 


damit  sie  die  Nahte  ohne  Uberhitzung  gut  durch- 
schweiBten.  Die  Langsnahte  des  Mantels  werden  mit 
der  Druckrolle  geglattet,  und  nach  Ansetzen  der  Griffe, 
Deckelscharniere  und  Halter  wird  die  ganze  Tonne 
feuerverzinkt.  Die  Schichtleistung  konnte  auf  rund 
200  Stuck  erhoht  werden. 

Bei  der  Abnahmepriifung  wird  die  mit  .200  kg  Stein  und 
Sand  gefiillte  Tonne  aus  30  cm  Hohe  solange  auf  eine 
Eisenplatte  aufgestoBen,  bis  Briiche  auftreten.  Dabei 
werden  gelegentlich  zur  Verscharfung  der  Priifung  in 
den  FuBring  Kerben  eingeschlagen.  Es  wird  verlangt, 
daB  die  Tonnen  mindestens  10  000  Prellungen  stand- 
halten. 

SchweiBung  der  Rammpfahle  fiir  eine  Briicke 

Die  Gesamtkonstruktion  einer  Loschbriicke  fiir  Tank- 
dampfer  ist  in  B i 1 d 14  wiedergegeben.  Fiir  das  Trag- 
geriist  werden  19  Rohre  von  318  bzw.  418  mm  Durch- 


Bild  14.  Loschbriicke  fiir  Tankdampfer  (fiir  500  kg  je  m2  Hutzlast) 
a Gesamtanordnung,  b RohrstoB  bei  300  mm  NW,  8 mm  Wanddicke 
und  einer  Gesamtrohrlange  von  2400  mm 


messec,  mit  Wanddicken  von  8 bzw.  10  mm  verwendet. 
Die  Rammpfahle  hatten  eine  Lange  von  24  m und 
wurden  aus  3 Rohrschiissen  zu  je  8 m hergestellt.  Die 
Rohre  wurden  an  Land  zusammengeschweiBt  und  dann 
durch  einen  Kran,  der  sie  in  der  Mitte  faBte,  an  die 
Rammstelle  befordert.  Hierbei  konnten  erhebliche 
Biegespannungen  auftreten.  Die  Nachrechnung  fur  das 
Rohr  mit  318  mm  Durchmesser,  8 mm  Wanddicke  und 
24  m Lange  ergab  folgende  Werte: 

Gesamtgewicht  des  Rammpfahles  Q = 1,470  t, 

Q • L 

max.  Biegemoment  Mb  = — 5—  = 4,410  m • t, 

O 

max.  Biegespannung  ob  = 780  kg/cm2. 

-Fiir  St  37  werden  1400  kg/cm2  zugelassen.  Bei  Annahme 
eines  SchweiBfaktors  von  0,7  ergibt  sich  eine  zulassige 
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Biegespannung  in  der  SchweiBnaht  von  980  kg/cm2.  Da 
die  SchweiBnahte  auBerhalb  des  gefahrlichen  Quer- 
schnittes  lagen,  erschien  bei  den  vorliegenden  Bean- 
spruchungen,  se'lbst  beim  Auftreten  von  geringen 
StoBen,  eine  ausreichende  Sicherheit  gewahrleistet  zu 
sein.  An  Stelle  der  vorgesehenen  Verbindung  wurde 
auf  Vorschlag  des  Beratungs-ingenieurs  der  autogene 
StumpfstoB  ausgefiihrt,  Bild  14b.  Die  SchweiBung  in 
einer  Dr'ehvorrichtung  erforderte  fiir  das  Rohr  von 
418  mm  Durchmesser  und  10  mm  Wanddicke  60  min 
und  fur  das  Rohr  318  mm  Durchmesser  und  8 mm 
Wanddicke  30  min.  Wahrend  des  Rammens  sind  Risse 
in  der  Schweifinaht  -nicht  aufgetreten. 


Serienfertigung  von  Fliissiggas-Flaschen 

■Seit  Jahren  sind  eine  Anzahl  groBerer  Werke  mit  der 

Herstellung  von  Propangas-Flaschen  beschaftigt.  Als  ' 


Bild  15.  ZweiflammenschweiBung  von  Treibgasflaschen  (79  1 Inhalt, 
Werkstoff  Kesselblech  M II).  SchweiBnahtanordnung 


einer  der  ersten  und  groBten  Hersteller  hat  ein  Sieger- 
lander  Schweiflbetrieb  seit  dem  Jahre  1936  etwa  1 Million 
Flaschen  geliefert.  Auch  in  den  letzten  Jahren  sind 
diese  Flaschen  wieder  in  groBerem  Umfange  und  auch 
fiir  den  Export  in  Auftrag  gegeben  worden.. 

Die  Flaschen  sind  als  abnahmepflichtige  Behalter  ge- 
wissen  Baubedingungen  und  PriifOngen  unterworfen. 
Diese  Bedingungen  schreiben  u.  a.  auch  gepriifte 
SchweiBer  und  Beachtung  bestimmter  Richtlinien  bei 
etwaigen  Reparaturen  vor. 

Nach  verschiedenen  Versuchen  mit  der  Elektro- 
schweiBung  wurde  die  GasschmelzschweiBung  mit  dem 
Zweiflammenbrenner  angewandt,  die  die  groBte  Wirt- 
schaftlichkeit  ergibt  (GroBenverhaltnisse  und  sonstige 
Daten  siehe  Bild  15). 
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2.  SchweiBen  der  Langsnaht  mit  Zweiflammenbrenner. 

3.  Priifung  dieser  Naht  auBen  und  innen  durch  Ab- 
nahme-Ingenieur. 

4.  Heften "der  Bodenkappe  unter  Verwendung  einer 
zweiteiligen  Schelle.  als  Einspannvorrichtung. 

5.  SchweiBen  der  Bodenrundnaht  ebenfalls  mit  Zwei- 
flammenspitze,  wobei  der  Behalter  auf  einem  Roll- 
bock  automatisch  gedreht  wird. 

6.  Priifung  dieser  Rundnaht  von  innen  und  . auBen. 

7.  Elektrisches  Einschweifien  des  VerschluBstiickes  auf 
Drehvorrichtung. 

8.  SchweiBen  der  zweiten  Rundnaht  mit  Zweiflammen- 
spitze  wieder  auf  Rollbock. 

9.  Ausleuchten  und  Prufen  der  zweiten  Rundnaht 
durch  Abnahme-Ingenieur. 

10.  Nach  dem  Aufsetzen  und  elektrischen  Anheften  des 
BodenringeS'  wird  die  Flasche  etwa  20  min'  bei 
930°  C’gegliiht. 

11.  Probedruck  abschlieBend  mit  25  atii. 

ts 

Versuchsweise  wurde  eine  Flasche  abgedriickt  bis  zum 

Zerplatzen.  Es  entstand  ‘bei  einem  Probedruck  von 

92  atii  ein  LangsriB  60  mm  n e b e n der  Naht.  Dabei 

trat  eine  Dehnung  im  Flaschendurchmesser  von  318 

auf  etwa  335mm  ein,  Bild  17. 


Bild  17.  Priifung  von  Treibgasflaschen  (Priifdruck  92  atii) 


Erhohung  der  Wirtschaftlichkeit  beim  Brennschneiden 


In  einem  Betrieb  wurden  laufend  Stahlstticke  in  einer 
Form  gemafi  Bild  18  a gebraucht.  Sie  wurden  aus 


Bild  16.  Serienfertigung  von  Treibgasflaschen 

Die  Schulung  der  Scihweifier  und  SchweiBerinnen  bis 
zur  Priifung  und  wahrend  der  laufenden  Fabrikation 
erfolgte  durch- den  BEF A-LehrschweiBer.  Auch  die  er- 
forderlichen  Anleitungen  fiir  die  Werkstoffvorbereitung, 
die  Gestaltung  der  Vorrichtungen  usw.  erfolgten  seitens 
der  BEF  A.  Bild  16  zeigt,  daB  die  SchweiBarbeit  in 
Reihenfertigung  durchgefiihrt  wird. 

Die  Arbeitsgange  unterteilen  sich  wie  folgt: 

1.  Zuschneiden  des  Mantels,  Rollen  auf  der  Maschine 
und  Heften  der  Langsnaht. 


Bild' 18.  ZweckmaBige  Gestaltung  von  brenngeschnittenen  Blechteilen 
a unzweckmaBig,  b richjig. 

einem  12  mm  dicken  Stahlblech  brenngeschnitten.  Durch 
geringe  Anderung  der  Neigung  zweier  Kanten  und  An- 
gleichung  zweier  Radien  entsprechend  Bild  18  b 
konnte  ein  nahezu  abfalloses  Schrieiden  und  eine  Ver- 
kiirzung  der  Schneidlange  um  25  %>  erzielt  werden.  Da- 
durch  konnte  die  Schneidzeit  und  der  Verbrauch  an 
Schneidgasen  erheblich  herabgesetzt  werden. 

Wirtschaftliche  Vorteile  durch  Panzern  von  Werkzeugen 

Dem  WerkzeugverschleiB  kann  durch  das  autogene 
Panzern  erfolgreich  begegnet  werden.  Dieser  Moglich- 
keit  wird  immer  noch  viel  zu  wenig  Beachtung  ge- 
schenkt.  An  Hand  einiger  praktischer  Beispiele  soil 
gezeigt  werden,  welche  Moglichkeiten  dieses  Verfahren 
bietet.  * . 
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SchwelBen  u.  Schnetden 

H.  Schulz:  Aus  der  Praxis  ernes  Beratungs-Ingenieurs  jahrgang  3 (mi),  Heit  6 


a)  Zum  Schmieden  kegeliger  Kappen  wurde  ein  Warm- 
prefidorn,  B i 1 d 19,  verwendbt.  Dieser  war  nach 
dem  Pressen  von  60  bis  80  Stuck  unbrauchbar.  Die 
Dome  wurden  mit  der  Autogenflamme  unter 
Verwendung  von  Gridur  SGN  gepanzert  und 
-anschlieCend  geschliffen.  Sie  wurden  nicht  nachge- 
gltiht.  Durch’  diese  MaCnahme'  wurde  die  Lebens- 
dauer  auf  das  Fiinffache  erhoht. 


Bild  20.  Panzern  der  Schnittkanten  eines  Abgratwerkzeuges 


b)  Eine  Warmabgratplatte,  Bild  20,  wurde  aus  hoch- 
legiertem  Warmarbeitsstahl  hergestellt.  Seitens  des 
Beratungs-Ingenieurs  wurde  vorgesehlagen,  eine 
brenngeschnittene  Schnittplatte  aus  St  70  zu  ver- 
wenden  und  die  Schnittkanten  mit  Gridur  SGM  zu 
panzern.  An  einer  Versuchsausfiihrung  konnte  ge- 
zeigt  werden,  daB  die  ebenfalls  nicht  nachbehandelte 
Schnittplatte  eine  wesentlich  hohere  Lebensdauer 
hatte,  als  das  aus  dem  Warmarbeitsstahl  gefertigte 
Schnittwerkzeug.  Die  Ersparnis  an  Werkstoffkosten 
und  Arbeitszeit  ist  betrachtlich. 

c)  Auch  Drehstahle  konnen  mit  Erfolg  gepanzert 
werden.  Fur  die  Schafte  verwendet  man  einen  der 
iiblichen  unlegierten  Kohlenstoffstahle.  Die  Schneid- 
stelle  wird  mit  Gridur  S 60  gepanzert.  Diese  Dreh- 
stahle arbeiten  an  St  60  mit  Schnittgeschwindig- 
keiten  bis  30  m/min,  ohne  daB  sie  dabei  gekiihlt 
werden  miissen. 

Schweifigasversorgung  als  Kostenfaktor 
Ein  Betrieb  des  Behalterbaues  verarbeitete  tiber- 
wiegend  Diinnbleche.  Die  hergestellten  Behalter  fielen 
in  groBeren  Serien  an,  so  daB  die  SchweiBung  der 
Bordelnahte  in  Vorrichtungen  vorgenommen  wurde.  Es 
wurde  an  bis  zu  25  Flatzen  gleichzeitig  gearbeitet. 
Trotzdem  wurde  von  dem  Betriebe  iiber  Unwirtschaft- 


lichkeit  geklagt.  Bei  dem  Betriebsbesuch  des  Beratungs- 
Ingenieurs  stellte  es  sich  heraus,  daB  an  jedem 
Schweiflplatz  je  eine  Azetylen-  und  Sauerstoff-Flasche 
aufgestellt  war.  Der  Transport  und  die  Umwechslung 
der  Flaschen  war  auBerordentlich  zeitraubend.  Es  wurde 
daher  vorgesehlagen,  einen  Hochdruckentwickler  aus- 
reichender  Kapazitat  mit  einer  Ringleitung  und  eine 
Sauerstoffbatterie  ebenfalls  mit  einer  Ringleitung  fur 
die  S'chweiBgasversorgung  einzubauen.  Der  Fortfall  der 
Verlustzeiten  erhohte  die  Produktion  und  fiihrte  da- 
durch  zu  einer  erheblichen  Steigerung  der  Wirtschaft- 
lichkeit. 

Der  Beratungs-Ingenieur 

Die  geschilderten  Beispiele  geben  einen  Oberblick  iiber 
die  verschiedenartigsten  Gebiete,  in  denen  dieAutogen- 
verfahren  erfolgreich  eingesetzt  werden  konnen.  Sie 
zeigen  aber  auch,  daB  eine  erfolgreiche  Beratung  neben 
umfassenden  Kenntnissen  groBe  Erfahrungen  voraus- 
setzt,  damit  die  Betriebe  Vertrauen  in  die  Personlich- 
keit  ihres  Beratungs-Ingenieurs  setZen  konnen.  Es  ist 
bekannt,  daB  die  Spezialisierung  auf  alien  Gebieten 
immer  mehr  um  sich  greift.  Das  Spezialwissen  von 
Fachleuten  eines  Gebietes  kann  aber  nur  wirksam  zur 
Geltung  kommen,  wenn  diese  sich  mit  den  Spezialisten 
anderer  Gebiete,  die  an  dem  gleichen  Problem  arbeiten, 
zu  gemeinsamer'  Arbeit  zusammenfinden. 

Hier  konnen  auch  die  Betriebe  in  ihrem  eigenen  Inter- 
esse  die  Arbeit  noch  wesentlich  erleichtern.  Der  Be- 
ratungs-Ingenieur ist  kein  Vertreter.  Er  erhalt  keine 
Provision.  Es  bedeutet  daher  fur  ihn  eine  unniitze 
Zeitversch  wen  dung,  wenn  er  immer  wieder,'  und  zwar 
schon  im  Einkauf  des  zu  besuchenden  Betriebes,  er- 
klaren  muB,  warum  er  kommt,  und  daB  ein  Erfolg 
seiner  Beratung  nur  moglich  ist,  wenn  er  sich  iiber  die 
vorliegenden  Probleme  mit  dem  zustandigen  Ingenieur 
im  Betrieb  aussprechen  kann.  DaB  er  die  Dinge,  die 
ihm  dabei  bekannt  werden,  vertraulich  behandelt,  ist 
fur  ihn  selbstverstdndlich. 

Wenn  sich  auch  die  Hauptaufgabe  des  Beratungs- 
Ingenieurs  aus  den  geschilderten  Beispielen  eindeutig 
ergibt,  so  ist  seine  T.atigkeit  damit  nicht  erschopft.  In 
enger  Verbindung  mit  dem  Deutschen  Verband  fur 
SchweiBtechnik,  seinen  SchweiBtechnischen  Lehr-  und 
Versuchsanstalten.  Landesverbanden,  Ortsgruppen  und 
Kursstatten  arbeitet  er  an  der  Schulung,  Priifung  und 
Fortbildung  von  SchweiBem  und  deren  Nachwuchs  mit. 
Immer  wieder  berichtet  er  in  Vortragen  iiber  den 
neuesten  Stand  der  Entwicklung  von  SchweiBgeraten 
und  SchweiBverfahren  und  iiber  ihren  zweckmaBigen 
Einsatz.  Es  gehort  ferner  zu  seinen  Aufgaben,  ein- 
dringlich  auf  die  Unfallmoglichkeiten  und  die  MaB- 
nahmen  zu  ihrer  Verhiitung  hinzuweisen. 

Die  Bezirke,  deren  Betreuung  den  einzelnen  Beratungs- 
Ingenieuren  obliegt,  sind  groB.  Nur  bei  sorgfaltiger 
Planung  gelingt  es,  eine  moglichst  groBe  Zahl  der  Be- 
triebe zu  erfassen.  Da  das  Besuchsprogramm  min- 
destens  fiir  eine  Woche  vorausgeplant  werden  muB,  und 
der  Beratungs-Ingenieur  in  dieser  Zeit  keinen  festen 
Standplatz  hat,  bedeuten  plotzliche  Umdisponierungen 
immer  einen  erheblichen  Zeitverlust,  da  die  Reise- 
strecken  meist  nicht  mehr  geandert  werden  konnen. 
Die  Anreise  erfolgt  friih  morgens  Oder  spat  abends, 
damit  der  Vor-  und  Nachmittag  fiir  die  Firmenbesuche 
voll  ausgenutzt  werden  kann.  Die  Besprechungen 
konnen  sich  in  Einzelfallen  erheblich  ausdehnen.  In 
den  Abendstunden  werden  Notizen  gemacht,  um  die 
Gedanken  fiir  die  Ausarbeitung  von  Anderungs- 
vorschlagen,  die  dann  an  den  Wochenenden  bearbeitet 
werden  miissen,  festzuhalten.  Unter  Umstanden  ist 
auch  ein  Vortrag  zu  halten,  dessen  Ausarbeitung  eben- 
falls meist  an  Sonn-  und  Feiertagen  vorgenommen 
werden  muB.  Der  Erfahrungsaustausch  in  einem 
groBeren  Kreis  von  Fachleuten  im  AnschluB  an  diese 
Vortrage  ist  auch  fiir  ihn  wertvoll,  da  immer  wieder 
Anregungen  und  Hinweise  gegeben  werden,  aus  denen 
sich  neue  Gedanken  fiir  den  Einsatz  der  SchweiBtechnik 
und  ihrer  Randgebiete  ergeben. 

Diese  Ausfiihrungen  zeigen,  daB  die  Anforderungen 
. groB,  sehr  groB  sind.  Der  Beruf  des  Beratungs- 
Ingenieurs  erferdert  nicht  nur  den  Ingenieur,  sondern 
den  ganzen  Menschen.  Er  gehort  aber  auch  zu  den 
Berufen,  die  durch  ihre  Vielseitigkeit  und  den  Erfolg 
tiefste  Befriedigung  zu  geben  vermogen. 
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Untersuchungen  von  Auftragschweifiungen  an  Schienen 

Von  Prof.  Dr.-Ing.  K.  Wellinger  und  H.  Gaisser,  Stuttgart 

Bericht  aus  der  Staatlichen  Materialprtifungsanstalt  an  der  Technischen  Hochschule  Stuttgart 

AuftragschweiBungen  mil  verschiedenen  Weikslollen  auf  StraBenbahnschienen  aus  noimalem 
Schfenenstahl  und  mit  Zweistoff  -Kopf.  Prufung  auf  Harte,  VerschleiB  und  metallographischen 
■ ' Befund. 


Untersuchungen  an  AuftragsefaweiBwerkstoffen 

Stark  abgenutzte  Stellen  an  Schienen  von  Strafien- 
bahnen  werden  durch  Auftragschweifiung  wieder  in- 
stand gesetzt.  Zur  Beurteilung  bisher  iiblicher  und  neuer 
AuftragschweiBwerkstoffe  sowie  zur  Nachpriifung  auf 
Eignung  der  Auftragschweifiung  am  Kopf  von  Zwei- 
stoffschienen  wurden  in  der  Staatlichen  Material- 
priifungsanstalt  Stuttgart  im  Auftrage  der  Stuttgarter 
StraBenbahnen  AG.  Untersuchungen  durchgefuhrt, 
iiber  die  im  folgenden  berichtet  wird. 


Zahlentafel  1.  Zusammensetzung  der  AuftragschweiB- 
werkstoffe 


Werkstoff- 

Zusammensetzung 

n % 

be- 

’ 

zelchnung 

0 

Si 

Mn 

P 

s 

Cr 

Ni 

v 

A 

0,16 

0,17 

0,63 

0,02 

0,02 

0,91 

_ 

B 

0,60 

0,05 

0,32 

0,019 

0,007 

0,07 

— 

— 

C 

0,07 

0,07 

0,97 

0,026 

0,026 

0,14 

— 

— 

D 

0,26 

0,08 

0,30 

0,019 

0,018 

0,09 

— 

— 

Ei) 

0,19 

0,24 

.6,66 

— 

— ‘ 

i2,68 

7,33 

— 

pi) 

0,18 

0,21 

3,76 

— 

— 

16,64 

7,30 

— 

Ji) 

0,04 

0,49 

4,35 

— 

— 

19,6 

16,6 

1,85 

*)  Ummantelte  Elektroden. 

Auf  der  Laufflache  einer  Schiene  waren  mit  den  in 
Zahlentafel  1 aufgefiihrten  Werkstoffen  unter 


B ®— — -® 
C e " * — — 

D 


1 3 2 1 0 1 2 3 15  6 mm 
• RuftrogschweiB-  Schienen- 

Werkstoff  Werkstoff 

Bild  1.  Hfirteverlauf  im  Querschnitt  einer  auftraggeschweiBten 
StraBenbahnschiene 


betriebsmafiigen  Bedingungen  Auftragschweifiungen  von 
jeweils  etwa  20  cm  Lange  und  3 bis  4 cm  Breite  in  drei 
bis  fiinf  Lagen  elektrisch  aufgebracht  worden.  Die 
Mindestdicke  des  Schweiflgutes  betrug  6,5  mm. 


Die  Untersuchung  erstreckte  sich  auf 

Hartepriifung 
Verschleifipriifung 
Metallographische  Untersuchung. 

E * 

F— ®- 

0 °* 


Werkstoff  - Werkstoff 


Bild  2.  Hfirteverlauf  im  Querschnitt  einer  auftraggeschweiBten 
StraBenbahnschiene 


Hartepriifung 

Die  HSrtepriifung  wurde  nach  Vickers  DIN  50  133  mit 
einer  Belastung  von  10  kg  in  Schnittflachen  senkrecht 
zur  SchweiBlagenrichtung  durchgefuhrt.  Um  einen  mog- . 
lichst  genauen  Harteverlauf  in  der  Auftragschweifiung 
und  in  der  durch  die  Schweifiwarme  beeinfluBten  Zone 
des  Grundwerkstoffs  zu  erhalten,  wurden  die  Abstande 
der  Eindriicke  klein  gehalten.  Die  Ergebnisse  der  Harte- 
messungen  fur  die  verschiedenen  AuftragschweiBwerk- 
stoffe sind  in  den  Bildern  1 und  2 zeichnerisch 
wiedergegeben.  , 

' Verschleifipriifung 

Die  VerschleiBversuche  wurden  auf  der  VerschleiB- 
priifmaschine  nach  Siebel-Kehl  durchgefuhrt.  Bild  3 
zeigt  eine  schematische  Darstellung  der  Maschine.  Die 
ringformigen  Proben,  Bild  4 , sind  aus  dem  zu  prii- 
fenden  Werkstoffpaar  angefertigt  und  laufen  trocken 
mit  ihren  Stirnflachen  aufeinander.  Die  umlaufende 
Probe  ist  jeweils  aus  dem  Radwerkstoff,  die  ruhende, 
in  Exzenterbewegung  gefiihrte  Probe  aus  demAuftrag- 
schweifi-  bzw.  Schienenwerkstoff  hergestellt  *). 

*)  Eine  genaue  Beschreibung  der  Priifeinrichtung  ist 
in  dem  Aufsatz:  „EinfluB  der  KorngroBe  von  Quarz- 
staub  auf  das  VerschleiB  verhalten  verschiedener 
Werkstoffpaarungen"  v.  K.  Wellinger,  Z.  VDI  92 
(1950),  S.  371/76,  erithalten. 
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SchweiBen  u.  Schneiden 
Jahrgang  3 (1951),  Hell  6 


Umlaufgeschwindigkeit  0,47  m/sec 
Flachenpressung  20  40  60  kg/cm2 
Laufweg  450  m 

Laufweg  und  Umlaufgeschwindigkeit  sind  auf  den  mitt- 
lex-en  Durchmesser  der  Probekorper  bezogen.  Die  Um- 
laufgeschwindigkeit entspricht  einer  Fahrgeschwindig- 
keit  von  etwa  17  km/h. 


Uild  3.  Versuchsanordnung  fur  VerschleiSversuche  bei  rein  gleitender 
. Reibung  filr  Trockenlauf  bzw.  Dlschmierung  unter 

VerschleiBmittelzusatz 


Die  Priifflachen  der  Proben  wurden  geschliffen  und  mit 
Schmirgelpapier,  Kornung  2/0,  fertiggeschliffen.  Vor 
der  Priifung  wurde  die  Harte  an  den  Priifstucken  er- 


Umlaufende  Probe 


Ruhertde  Probe 


Bild  4.  Probekorper  fur  die  VerschleiBpriifung 


mittelt  sowie  das  Gewicht  der  Proben  durch  eine 
Analysenwaage  mit  einer  Empfindlichkeit  von  ± 0,3  mg 
festgestellt.  Nach  jeweils  150  m Laufweg  wurde  der 
Gewichtsv erlust  der  Proben  bestimmt  und  daraus  der 
Abrieb  in  mm’/km  errechnet.  Nach  einem  Gesamtweg 
von  450  m wurde  die  Harte  an  den  Verschleiflflachen 
nochmals  gemessen.  Wahrend  der  Versuche  bildete  sich 
ein  Grat  und  eine  verquetschte  Zone  an  den  Ver- 
schleiCflachen.  Bei  den  Versuchen  mit  60  kg/cm2  Flachen- 
pressung wurde  das  Gewicht  des  iiberstehenden 


Werkstoffs  festgestellt,  vgl.  Skizze  in  Bild  5.  Zum 
Vergleich  wurden  normaler  Schienenstahl,  bezeichnet 
mit  G,  und  Stahl  vom  verschleififesten  Kopf 2)  einer 
Zweistoffschiene,  bezeichnet  mit  Z,  mitgepriift. 


Zahlentafel  2.  Ergebnisse  der  VerschleiBpriifung 


Werk- 

stoff 

Fliichen- 

pressune 

kg /cm1 

Abrieb  in  inm8/kin 
nach  jeweils 
v .150  m 160  m 150  m 
VerschleiOweg 

Verlust 

in 

ram* /km 
durch 
Verguet- 
schung. 

Mittelwerte 
der  Harte 
in  kg/inm* 
vor  nach 
dem  Ver8uch 
HV  10  HV  10 

A 

20 

122 

. 33 

17 

286 

294 

Had 

236 

20 

8,5 

— 

261 

312 

A 

40 

240 

18 

16 



296 

360 

Rad 

439 

7 

5 

— 

266 

’310 

A 

60 

208 

8 

6,5 

3,5 

296 

402 

Rad 

500 

20 

10 

19 

267 

432 

b' 

20 

81 

8,5 

4 



300 

317 

Rad 

165 

5 

5 

— 

275 

293 

B 

40 

65 

7 

10 



290 

372 

Rad 

112 

16 

• 12 

— 

264 

301 

B 

60 

164 

5 

6 

9 

313 

470 

Rad 

383 

13 

11 

30 

264 

410 

C 

20 

38 

23 

18 



196 

227 

Rad 

51 

7 

3 

— 

269 

295 

C 

40 

68 

20 

18 



182 

262 

Rad 

82 

8 

7 

• — 

267 

210 

C • 

60 

295 

12 



18 

194 

413 

Rad 

194 

12 

8 

37 

271 

447 

D 

20 

. 

60 

25 

20 

_ ■ 

256 

282 

Rad 

• 50 

5 

5 

■ — ‘ 

275 

301 

D 

40 

no 

20 

25 



219 

315 

Rad 

123 

5 

12 

- 

266 

310 

D 

60 

281 

14 

13 

22 

205 

432 

Rad 

340 

'll 

- 5 

43> 

263 

381 

e‘ 

20 

22 

6 

4 

_ 

322 

386 

Rad 

113 

15 

20 

— 

270 

295 

E 

40 

36 

6 

4 



250 

402 

Rad 

278 

11 

13 
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Zu  Beginn  der  einzelnen  Versuche  zeigte  sich  weit- 
gehende  FreBneigung,  der  Abrieb  war  grobmetallisch. 
Nach  kurzem  Laufweg  anderte  sich  der  Abrieb  in  fein- 
metallisches  Pulver  und.ging  bei  den  AuftragschweiB- 
werkstoffen  A,  B,  E,  F,  J rasch,  bei  C und  D erst  gegen 
Ende  der  Versuche  in  oxydisches  Pulver  liber  .-Das  Aus- 
sehen  der  abgenutzten  Oberflache  und  die  Gerausche 
wahrend  der  Versuche  ariderten  sich  dabei  ebenfalls. 
Mahlendes  Gerausch  war  mit  der  Frefiperiode,  Rattern 

2)  Die  Zusammensetzung  des  Kopfstahles  ist:  C 0,73  °/o 
Si  0,39  %>,  Mn  0,72  °/o,  P 0,029  °/o,  S 0,029  Vo,  Cr  0,88  °/o. 
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Erzeugnisse 


1)  Elektro-Argon-SchweiBgerdte 

zum  SchweiBen  aller  Stahlarten  (auch  nichtrostende  Stdhle}, 

Aluminium  und  seinen  Legierungen  sowie  verschiedene  andere  Metalle. 

Elektro-Argon-SchweiBgerate  arbeiten  schneil  und  sauber  und  erzielen  hochste  Festigkeiten  ohne  Verwendung 
unangenehmer  SchweiBzusatzmittel  in  Form  von  Pulvern,  Pasten  oder  Fliissigkeitsdampfen 

2)  SchweiB- Anlagen  und  -Gerate 

Azetylen-Entwickler,  SchweiB-,  Schneid-  und  Lotbrenner,  Mehrflammen-Maschinenbrenner,  Druckminderventile, 
Versorgungseinrichtungen  fur  verdichtete  Gase,  Flrischenbundel,  Konstantdruck-Verfahren,  Gleichdruck-Verfahren 

3)  FluBmittel 

zum  SchweiBen  und  Loten  von  Nichteisenmetallen  und  GrauguB 

4)  Autogen- Schneidmaschinen 

Klein-Schneidmaschinen,  ortsfeste  Universal-Schneidmaschinen,  Spezial-Schneidmaschinen 

5)  Autogene  Oberflachenhartung 

Oberflachen-Hartemaschinen,  Spezialbrenner  fur  Schienen-,  Weilen-  und  Zahnradhartung 

6)  Widerstand-SchweiBmaschinen 

Einzel-,  Doppel-  und  Vielfach-Punkt-SchweiBmaschinen,  bewegliche  PunktschweiB-Einrichtungen,  Naht-SchweiB- 
maschinen,  Stumpf-  und  Abbrenn-SchweiBmaschinen 

7)  Lichtbogen-SchweiBmaschinen 

SchweiBtransformatoren,  Schweifiumformer,  SchweiBgeneratoren,  Mehrstellen-SchweiBaggregate,  Diesel-SchweiB- 
aggregate 

8)  Induktions-Erwarmungs- Anlagen 

besonders  zum  Gluhen,  Harten  und  Loten 

9}  Umhullte  Lichtbogen-SchweiB-Elektroden 

fur  die  Verbindungs-,  Auftrags-  und  GuBeisen -SchweiBung  sowie  fur  die  VerschweiBung  von  rost-,  saure-  und 
hitzebestandigen  Stahlen 

10)  Gerate  zum  Sauerstoffzusatz  bei  Schmelzverfahren 

in  Elektrostahlofen,  Konvertern,  Siemens-Martin-Ofen,  Hochofen,  Kupol-Ofen,  bis  zu  den  grofiten  Leistungen 

11)  Azetylen-Erzeugungs-GroBanlagen 

zur  Herstellung  von  gelostem  Azetylen  (Dissousgas)  und  fur  chemische  Zwecke 

12)  Anlagen  zur  Zerlegung  von  Luff 

zwecks  Herstellung  von  SauerstofF,  Stickstoff  und  Edelgasen  bis  zu  groBten  Leistungen  und  hochsten  Reinheitsgraden 

13)  Anlagen  zur  Zerlegung  von  Gasgemischen 

zwecks  Herstellung  von  WasserstofF,  Kohlenoxyd,  Methan,  Athan,  Athylen,  Propan  u.a.  bis  zu  den  groBten  Leistungen 

14)  SauerstofF,  Stickstoff,  Edelgase,  Industriegase 
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und  Pfeifen  mit  den  Perioden  feinmetallischen  und 
oxydischen  Abriebes  verbunden.  Das  Oberflachenbild 
zeigte  in  der  gleichen  Reihenfolge  tiefe  Rillen,  feinere 
Riefen  mit  beginnender  Bildung  von  Blankstellen, 
Grfibchenbildung  und  ausgepragte  Blankstellen  hoher 
Harte.  Die  Gewichtsverluste  der  Probekorper  waren  bei 
oxydischem  Verschleifistaub  kleiner  als  bei  den  beiden 
anderen  Formen  des  Abriebes.  Die  Ergebnisse  der  Ver- 
schleifiprfifung  sind  in  Zahlentafel  2 enthalten. 
und  in,  B i 1 d 5 zeichnerisch  dargestellt. 

Die  Werkstoffe  A und  B zeigten  bereits  bei  20  kg/cm2 
Flachenbelastung  oxydischen  Verschleifi  und  harte 


Das  Verschleifi verhal ten  des  Schienenwerkstoffes  G war 
ungtinstiger  als  das  aller  AuftragschweiBwerkstoffe. 
Die  Proben  aus  der  Zweistoffschiene  Z zeigten  infolge 
der  hohen  Anfangsharte  geringen  Verschleifi  und  in  der 
Hauptsache  feinmetallischen  Abrieb,  der  bei  der  Be- 
lastung  von  60  kg/cm2  gegen  Ende  der  Versuche  in 
oxydischen  Abrieb  iiberging. 

Die  Grofie  des  iiberstehenden  Anteils  der  verquetschten 
Zone  in  mm'/km  ist  in  Abhangigkeit  von  der  Anfangs- 
harte der  Auftragschweifiungen  in  B i 1 d 6 dargestellt. 
Bild  7 bis  9 zeigen  Stellen  von  Schnitten  senkrecht 
zur  Laufflache  in  130facher  Vergrofierung  von  den 


Blankstellen  an  der  OberflacKe.  Bei  Werkstoff  A 
streuten  die  Werte  fiir  den  Verschleifi-erheblich,  was 
darauf  zurfickzuffihren  sein  diirfte,  dafi  bei  diesem 
Werkstoff  harte  Stellen  immer  wieder  herausgerissen 
wurden.  Die  angegebenen  Werte  sind  Mittelwerte  aus 
3 bis  10  Einzelversuchen.  Das  iibrige  Verhalten  in 
Bezug  auf  Harte  und  Verquetschung  war  bei  beiden 
Werkstoffen  dasselbe. 

Die  Werkstoffe  C und  D verhielten  sich  gleichartig. 
Der  Abrieb  war  bei  Belastung  von  20  und  40  kg/cm2 
gleichmafiig  feinmetallisch  und  ging  bei  60  kg/cm2  Be- 
lastung in  die  oxydische  Form  liber.  Die  Ausgangsharte 
dieser  beiden  Werkstoffe  war  im  Vergleich  A find  B 
niedriger,  der  verquetschte  Anteil  grofier. 

Die  Werkstoffe  E,  F find  J zeigten  bei  samtlichen  Prfi- 
fungen  unter  sich  ahnliches  Verhalten.  Der  Abrieb 
wurde  rasch  oxydisch  und  blieb  verhaltnismafiig  klein. 
Die  Verschleifiwerte  ffir  den  Radreifenwerkstoff  waren 
ftir  die  Werkstoffe  E unji  F,  besonders  bei  60  kg/cm2 
Flachenpressung,  kleiner  als  bei  den  ifibrigen  Auftrag- 
schweifiwerkstoffen.  Die  Verschleifiwerte  des  Radreifens 
beim  Lauf  gegen  den  Werkstoff  J waren  grofier  als  bei 
den  Werkstoffen  E und  F. 


Bild  6.  Anteil  der  verquetschten  Zone  in  Abhangigkeit  von  der 
Anfangsharte  der  AuftragschweiBung 


Werkstoffen  A,  C und  E,  aus  denen  die  Verquetschung 
und  ihre  Ausdehnung  ersichtlich  sind.  Die  aus  .Bild  5 
hervorgehende  Zunahme  der  Harte  an  der  Prfifflache 
bis  HV  = 450  kg/mm2  diirfte  danach  im  wesentlichen 
auf  Kaltverfestigung  zurfickzuffihren  sein. 
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M e t a 1 1 o g r a p h i s c h e Untersuchung 

Die  AuftragschweiBungen  wurden  auf  Poren,  Risse  und 

Bindefehler  untersucht. 

Das  Probestuck  A zeigte  zahlreiche  Poren  und  besonders 
in  der  ersten  Lage  der  Schweifiung  mehrere  Hohlraume. 
Risse  wurden  nicht  festgestellt.  Nach  den  VerschleiB- 
versuchen  waren  kleine  Fehlstellen  R,  R in  der  Uber- 
gangszone  von  AuftragschweiBung  zum  Grundwerkstoff 
zu  beobachten,  B i 1 d 10. 


HV  = 375  kg/mm* 


EV  — 286  kg/mm1 


Bild  7.  Querschnitt  senkrecht  zur  Lauffliche  fur  Warkitoff  A. 
V = 130 


HV  — 402  kg/mm* 


HV  - 253  kg/mm* 


Bild  9.  Querschnitt  senkrecht  zur  LaufflSche  Jur  Werkstofl  H. 
V - 130 


Probe  D enthielt  feine  gleichmaBig  verteilte  Poren,  in 
der  ersten  Lage  der  AuftragschweiBung  waren  groBere 
Hohlraume  vorhanden.  Risse  konnten  nicht  festgestellt 
werden,  Bild  13. 


Bei  dem  Probestuck  B waren  groBe  Hohlraume  iiber 
den  ganzen  AuftragschweiBwerkstoff  verteilt.  Unganze, 
riBartige  Stellen  U,  U wurden  erst  nach  den  VerschleiB- 
versuchen  festgestellt,  Bild  11. 

Das  SchweiBgut  der  Probe  C zeigt  viele  feine  Poren, 
und  zwar  durchsetzt  von  Hohlraumen;  Risse  wurden 
nicht  festgestellt.  Die  Poren  sind  besonders  in  der 
oberen  Schicht  in  Reihen  angeordnet,  Bild  12. 


Die  Proben  E,  F und  J waren  riB-  und  porenfrei, 
Bild  14. 

Untersuchungen  von  AuftragschweiBungen  am  Kopf 
einer  Zweistoffschiene 

Um  festzustellen,  inwieweit  AuftragschweiBungen  am 
verschleiBfesten  Kopf  einer  Zweistoffschiene  mit  Erfolg 
durchfuhrbar  sind,  wurden  die  AuftragschweiBwerk- 
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stoffe  E,  F und  J unter  betriebsmaBigen  Bedingungen 
auf  den  Kopf  einer  Zweistoffschiene  elektrisch  aufge- 
tragen  und  .untersucht. 

Der  Harteverlauf  ist  in  B i 1 d 15  zeichnerisch  dar- 
gestellt.  In-  der.  durch  die  Schweifiwarme  beeinfluBten 
Zone  des  Schienenwerkstoffes  wurde  ein  .Harteanstieg 
festgestellt,  der  bei  den  Werkstoffen  E und  F Werte 
bis  iiber  HV  = 700  kg/mm2  erreichte.  Im  Gebiet  neben 
Stellen  grofiter  Harte  entstanden  Risse,  die  je  nach  ihrer 


Bild  13.  Schliffbild  des  Probestiicks  D.  V “ 3 


Bild  14.  Schliffbild  des  Probestiicks  E.  V = 3" 


Richtung  dazu  fiihren,  dafi  entweder  ein  Schienenbruch 
entsteht  Oder  plattenformige  Teile  aus  der  Auftrag- 
schweiBung  herausbrechen.  Die  Risse  haben-sich  an  den 
ProbeschweiBurigen  ohne  auBere  Einwirkung  so  weit 
fortgesetzt,  bis  sie  an  Stellen  der  SchweiBung  kamen, 
an  denen  die  Harte  der  beeinfluBten  Zone  des  Schienen- 
werkstoffes nicht  groBer  war  als  HV  = 500  kg/mm2. 
Bei  der  SchweiBung  mit  Werkstoff  J waren  die 
Hartewerte  an  alien  gepriiften  'Stellen  kleiner  als 
HV  = 450  kg/mm2.  Risse  traten  nicht . auf. 

Im  Gebiet  der  durch  die  Schweifiwarme  beeinfluBten 
.Zone  des  Schienenwerkstoffes  fiel  bei  entsprechenden 
Erwarmungs-  und  Abkoihlungsbedingungen  die  Harte 
unter  den  Ausgangswert.  Als  Beispiel  fur  die  Gefiige- 
beschaffenheit  in  der  warmebeeinfluBten  Zone  des 
Kopfstahles  zeigt  Bild  16  einen  Querschliff  senk- 
recht  zur  SchweiBlagenrichtung  in  zweifacher  Ver- 
grofierung  durch  eine  AuftragschweiBung  mit  Werk- 
stoff F.  Kennzeiclinende  Stellen  in  130facher  Ver- 
grofierung  sind  in  Bild  1'7  bis  22  dargestellt. 

i 

Zusammenfassung 

AuftragschweiBungen  mit  verschiedenen  Werkstoffen 
auf  eine  Schiene  aus  normalem  Schienenstahl  wurden 


untersucht,  um  Anhaltspunkte  fur  die  Auswahl  bzw. 
Entwicklung  von  Auftragschweifiwerkstoffen  zu  er- 
halten.  Zum  Vergleich  wurden  normaler  Schienenstahl 
.und  Stahl- aus  dem  verschleiBfesten  Kopf  einer  . Zwei- 
stoffschiene mitgepruft.  Die  Auftragschweifiwerkstoffe 
waren  auf  die  Schiene  unter  oiblichen  Betriebsbedin- 
gungen  aufgetragen.  Die  Unter suchungen  erstreckten 
sich  auf  Hartepriifung,  Versdileifipriifung  sowie 
metallographische  Untersuchung. 

Die  beim  betriebsmaBigen  SchweiBen  der  Normal- 
schiene  entstehende  Harte  'ist  je  nach  AuftragschweiB- 
werkstoff  verschieden.  Die  Werte  lagen  zwischen 
HV  200 . und  HV  S^300  kg/mm2.  Die  GroBe  des  Ver- 
schleifies  stellte  sich  in'  Abhangigkeit  von  verschie- 
denen Werkstoffeigenschaften  ein,  zu  denen  als  eine 


m 


fluftragschweiB-  _ Kopfwerkstvff 
Werkstoff  einer  Zweistoffschiene 


Bild  IS.  Harteverlauf  im  Querschnitt  einer  auftraggeschweiBten 
■ . Zweistoff-Schiene 


der  wichtigsten  die  Fahigkeit  gehort,  die  Ober- 
flache  zu  verfestigeri  und  .die  verfestigte  Oberflache 
zu  halten.  Mit  zunehmender  Verfestigung  der  Ober- 
flache anderte  sich  die  Form  des  anfallenden  Ver- 
schleiBstaubes.  Gleichzeitig  anderten  sich  auch  die  er- 
zeugten  Gerausche  und  das  Aussehen  der  Probekorper. 
Die  VerschleiBwerte  sind  bei  den  gepriiften  Werkstoffen 
verschieden.  Die  entstehenden  Verquetschungen  waren' 
von  der  Anfangsharte  der  Oberflachen  abhangig.  Die 
metallographische  Untersuchung  ergab  Poren  und  zum 
Teil  groBere  Hohlraume  bei  den  unlegierten  bzw. 
schwach  legierten  AuftragschweiBungen,  die  riiit  blan- 
ken  Elektroden  hergestellt  waren.  Die  legierten, 
austenitischen  SchweiBungen/  deren  Elektroden  uni- 
mantelt  waren,  zeigten  einwandfreies,  poren-  und  riB- 
freies  Gefiige. . 

Von  einem  guten  AuftragschweiBwerkstoff  miissen 
nach  vorliegenden  Versuchen  verlangt  werden:  Dichtes, 
riBfreies  Gefiige;  gute  Verbindung.  zwischen  Schienen- 
und  AuftragschweiBwerkstoff;  ausreichende  Harte; 
rasche  und  dauerhafte  Verfestigung  der  Oberflache  und 
moglichst  kleiner. VerschleiB.  Die  legierten  Werkstoffe 
E,  F,  und  J kommen  diesen  Forderungen  am  nachsten.  ■ 
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Bild  20.'  Bild  21.  Bild  22. 

Bild  16  bis  22.  Geffigebilder  einer  * auftraggeschweiBten  Zweistoff-Schiene 


Weitere  Untersuchungen  dienten  der  Feststellung,  wie  ziger  der  gepriiften  Werkstoffe  kommt  fur  Untersuchun- 
weit  am  verschleiBfesten  Kopf  einer  Zweistoffschiene  gen  in  dieser  Richtung  der  Werkstoff  J in  Frage,  da  bei 
elektnsche  Auf  tragschweifiung  durchftihrbar  ist.  Als  ein-  alien  anderen  die  Gefahr  der  RiBbildung  zu  grofi  ist 


Senkung  der  Fertigungskosten  geschweiCter  Schienenfahrzeuge 

Von  Reichsbahnamtmann  M.  Reiter,  Eisenbahn-Zentralamt  Miinchen 
Schweifigerechte  Konstmktion  — Aibeitsplanung  — Aibeitsleitkaiten  — Vorrichtungen 

Zusammenbau 


Mit  Beginn  des  Jahres  1951  ist  der  Neubau  von  Schienen- 
fahrzeugen  erstmals  nach  Kriegsende  wieder  in  groBe- 
rem  Umfang  angelaufen.  Die  geringen  geldlichen  Mittel, 
die  hierfiir  zur  Verfiigung  stehen,  machen  eine  noch 
wirtschaftlichere  Fertigung  zur  zwingenden  Notwendig- 
keit.  Es  wurde  wiederholt  mit  groBtem  Nachdruck 
darauf  hingewiesen,  daB  die  Gestehungskosten  fur 
Schienenfahrzeuge  noch  ganz  wesentlich  gesenkt  werden 
miissen,  wenn  der  Schienenverkehr  im  Wettbewerb  der 
Verkehrsbetriebe  bestehen  soli.  Unter  diesem  Gesichts- 
punkt  sollen  nun  im  folgenden  die  Fertigung  geschweiB- 
ter Schienenfahrzeuge  genauer  untersucht  und,  wenn 
moglich,  Hinweise  fur  eine  Verbilligung  gegeben 
.werden. 


Nach  der  schweiBgerechten  Durchbildung  eines 
Fahrzeuges  tritt  an  den  Betrieb  die  Aufgabe  heran,  die 
Fertigung  so  vorzubereiten  und  durchzufiihren,  daB  mit 
geringsten  Kosten  die  hochste  Giite  und  damit  die 
groBte  Sicherheit  des  Fahrzeuges  erreicht  wird.  Die 
Ergebnisse  dieser  Arbeitsuntersuchungen,  die  vor  Be- 
ginn der  eigentlichen,  SchweiBarbeiten  durchzufuhren 
sind,  bilden  die  Unterlagen  fuir  den  sogenannten 
SchweiBplan,  der  fur  jede  groBere  SchweiBkonstruktion 
aufgestellt  werden  muB.  Er  dient  als  Richtschnur  so- 
wohl  in  der  SchweiBerei  fur  die  Fertigung  als  auch 
wahrend  der  Ausftihrung  fur  eine  sorgfaltige  Bau- 
uberwachung. 
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Um  die  hierfur  notwendigen  Entscheidungen  mit  einer 
gewissen  Sicherheit  schnell  treffen  zu  konnen,  ist  fur 
den  SchweiBingenieur  Voraussetzung,  daB  er  sich,  ahn- 
lich  wie  der  Konstrukteur,  von  den  friiheren  Fertigungs- 
verfahren  vollstandig  frei  macht’  und  die  Herstellung 
den  besonderen  Bedingungen  der  SchweiBtechnik,  vor 
allem  dem  gewahlten  SchweiBverfahren  anpaBt.  Weiter 
ist  eine  grtindliche  Kenntnis  der  zu  verschweiBenden 


AnschlieBend  solluntersucht  werden,  inwieweit  die  zur 
Zeit  im  Fahrzeugbau  iiblichen  Plane,  die  dem  vorlie- 
genden  ungefahr  entsprechen,  den  heutigen  Forderun- 
gen  auf  Kostensenkung  gerecht  werden. 

L a u f d r e h g e s t e 1 1 
SchweiBverfahren : LichtbogenschweiBung 
Werkstoff:  St  37-12’ 


Baustoife,  "der  Zusatzstoffe  und  der  auftretenden 
Schrumpfungen,  Spannungen  sowie  Verziehungen  von 
groBer  Wichtigkeit.  Alle  diese  Gesichtspunkte  konnen 
die  Fertigungskosten  ganz  wesentlich  beeinflussen.  Er- 
hebliche  Fortschritte  wurden  auf  dem  Gebiet  der  Zu- 
satzwerkstoffe  erreicht.  Die  neuesten  Mantelelektroden 
lassen  sich  durchwegs  sehr  einfach  bei  nur  geringer 
Spritzwirkung  verschweiBen.  Auch  die  Schweifige- 
schwiridigkeit  der  Elektroden  wurde  zweeks  Kosten- 
senkung stark  gesteigert.  Heute  ist  es  ohne  grofiere 
Schwierigkeit  moglich,  Diinnbleche  fur  Seitenwande 
bis  zu  1,5  mm  senkrecht  stumpf  'ohne  Unterlage  ein- 
wandfrei  zu  verschweiBen.  Alle  diese  Verbesserungen 
haben  bewirkt,  daB  im  Schienenfahrzeugbau  unter  dem 
Gesichtspunkt  niedriger  Fertigungskosten  fast  aus- 
schlieBlich  Mantelelektroden  verarbeitet  werden. 

Arbeitsplanung 

Nach  den  grundlegenden  Untersuchungen  wird  der 
Schweifiplan  auf gestellt.  Hierfur  leisten  entspre- 
chende  Modelle  des  zu  schweiBenden  Werkstiickes 
wertvolle  Dienste.  Bei  einer  schweiBgerechten  Kon- 
struktion  sind  schon  durch  die  Formgebung  der.zweck- 
maBigste  Arbeitsvorgang  sowie  die  notwendige  Unter- 
teilung  in  einzelne  Bauteile  im  wesentlichen  vorgezeich- 
net.  Demnach  sind  im  Schweifiplan  vor  allem  die 
einzelnen  Fertigungsvorgange  eingehend  zu  untersuchen 
und  die  gunstigste  Reihenfolge  des  Zusammenbaues  und 
der  SchweiBungen  zu  bestimmen.  Durch  diese  Unter- 
suchungen werden  jene  SchweiBnahte,  die  schlecht 
Oder  iiberhaupt  nicht  zu  schweifien  sind,  sowie  alle  - 
iibrigen  fertigungstechnischen  Mangel  der  Konstruktion 
festgestellt  und  beseitigt,  noch  bevor  die  Reihenfertigung 
in  der  Zurichtungswerkstatte  begonnen  hat.  Schon  allein 
aus  diesem  Grunde  ist  die  Aufstellung  eines  SchweiB- 
planes  gerechtfertigt.  Der  dadurch  bedingte  Aufwand 
an  Zeit  und  Geld  macht  sich  spater  beim  Serienbau 
mehrfach  bezahlt.  Je  nach  der  Beanspruchung  des  Bau- 
teiles  (Wagenkasten,  Drehgestelle,  Lokomotivrahmen, 
Motortragrahmen  usw.)  ist  es  vorteilhaft,  die  SchweiB- 
arbeiten  mehr  Oder  weniger  eingehend  zu  untersuchen. 
Wegen  der  Bedeutung,  die  diesen  SchweiB-  oder  Ar- 
beitsplanen  fiir  eine  verbilligte  Herstellung  zukommt, 
wird  im  folgenden  der  Schweifiplan  fiir  eine  bereits 
ausgefiihrte  Drehgestellkonstruktion  behandelt. 


Nadi  der  aus  B i 1 d 1 ersichtlichen  fertigungstechni- 
schen Unterteilung  des  Drehgestelles  werden  zunachst 
folgende  Einzelteile  hergestellt: 

1.  Seitenwangen  ai  und  a2,  B i 1 d 2 


SchweiB- 
folge 
lfd.  Nr. 

SchwelBvorgang ') 

1 

2 + 3+‘4  + 5 + 6 + 7 unter  Vorspannung  an 
1-Wangensteg  anschweiBen  ' 

2 

8 + 9 + 10  Federbock  fiir  Wiegenfeder  als  Einzel- 
teil  zusammenschweiBen 

3 

11  + 12  + 13  Federbock  fiir  Tragfeder  als  Einzel- 
teil  zusammenschweiBen 

4 

14  + 15  + 16  Federbock  fiir  Tragfeder  als  Einzel- 
teil  zusammenschweiBen 

5 

<8  + 9 + 10)  + (11  + 12  + 13)  + (14  + 15  + 16) 

+ 17  + 18  + 19  + 20  an  1 anschweiBen 

6 

Seitenwange  richten 

7 

21  Rahmenecke  an  1 anpassen  und  Stumpfnaht 

| 

schweifien 

8 

22  +.23  Gurt  in  Achsausschnitt  einpassen  und  als 
Einzelteil  zusammenschweiBen 

9 ; 

24  + 25  Untergurt  an  Wagenende  anpassen  und 
als  Einzeiteil  zusammenschweiBen 

10 

26  + 27  + 28  Obergurt  als  Einzelteil  zusammen- 
schweiBen 

11 

(26  + ,27  +.28)  + (24  + 25)  + (22  + >23)  + 29  + 30 
+ 31  + 32  + 33  an  1 anbauen,  hefteii  und  von 
der  ’ Mitte  ausgehend  nach  beiden  Seiten  in 
Drehvorrichtung  schweifien 

12 

Seitenwangen  richten 

13 

34  Innensteg  im  Achsausschnitt  anpassen  und 
schweifien 

4)  Die  folgenden  Ziffern  stellen  die  Teilnummern  nach 
B i 1 d 2 dar. 


Allgemeine  Bemerkung  fiir  samtliche  Anschliisse:  Kehl- 
nahte  durfen  nur  etwa  auf  100  mm  an  die  Gurtenden 
herangefiihrt  werden.  Nach  dem  SchweiBen  der  Stumpf- 
stoBe  beim  Zusammenbau  werden  die  Kehlnahte  fertig 
geschweiBt.  , 
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Biid  2.  Seitenwange  aj  und  a2 


2.  Quertrager  bi  und  b2,  B i 1 d 3 


ScliweiBvorgang 


4.  Knotenpunkt  fiir  Diagonalverstrebung,  B i 1 d 5 


SchweiBvorgang 


1 1 + 2 + 3 + 4 Steggerippe  zusammenschweifien 

2 6 + 7 Untergurt  zusammenschweifien 

3 (1  + 2 + 3 + 4)  + 5 + (6  + 7)  zusammenbauen, 

heften  und  verschweiBen 


1 4 an  l-Quertragersteg  "schweifien  und  richten 

2 2+3  Ober-  und  Untergurt  an  1 anbauen,  heften 

und  von  der  Mitte  ausgehend  nach  beiden  Sei- 
ten  in  der  Drehvorrichtung  schweifien 


Bild  5.  Knotenpunkt  fiir 
Diagonalverstrebung 


5.  Diagonalstreben  di  und  d2,  B i 1 d 6 
ca  u • - " 

*a>  ® 

S 3 * ScliweiBvorgang 


1 + 2 + 3 Tragerstiick  schweifien 
4 + 5 + 6 Bremsgehangelager  schweifien 
(4  + 5 + 6)  auf  7-Untergurt  aufschweifien 
(1  + 2 + 3)  + (4-+  5 + 6 + 7)  zusammenbauen, 
heften  und  verschweiBen.  StumpfstoBe  vor 
' den  Kehlnahten  schweifien 
6 


Bild  3.  Quertrager  bj  und  b2 

3.  Quertrager  Cj  und  C2,  B i 1 d 4 


«j  u 

l if*5  ScliweiBvorgang 


1 ■ 4 an  l-Quertragersteg  schweifien  und  richten 

2 2 + 3 Ober-  und  Untergurt  an  1 anbauen,  heften 

und  von  der  Mitte  ausgehend  nach  beiden  Sei- 
ten  in  Drehvorrichtung  schweifien' 


Bild  6.  Diagonalstrebe  d i und  d2 
6.  Kopftrager  ei  und  e2,  B i 1 d 7 


ScliweiBvorgang 


1 + 2 + 3 zusammenbauen,  heften  und  von  der 
Mitte  ausgehend  nach  beiden  Seiten  in  Dreh- 
vorrichtung schweifien 


Bild  4.  Quertrager  Cj  und  c2 


Bild  7.  Kopftrager  ej  und  e2 
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Die  Kehlnaht- 
MeBlehre  , 


MeBschema 


|L 

•s  &;vS 

\ Vf/,  \-| 


Hasv  ny 


priift 


Leichte  Kehlnaht 


/ \ 


0 ) <h 


in  einfachster  Form  die  Starke 
der  SchweiBnaht! 


Die  abgebildete  Kehlnaht-MeBlehre  ist  nicht  verstell- 
bar,  hat  keine  Gewinde  Oder  sonstige  empfindlichen 
Teile  und  Flachen,  keine  unubersichtiichen  Skalen,  die 
durchweg  schlecht  ablesbar  slnd,  sondern  fur  jede 
ubliche  Kehlnahtstarke  (3  - 3,5  - 4 - 4,5  - 5 - 5,5  - 6 - 6,5  - 7 
8-10-12  mm)  ein  gehartetes  Stahiblechprofil,  welches 
durch  einfaches  Ansetzen  die  SchweiBnahtstarke-  an- 
gibt. 

leder  SchwelBer  ist  in  der  Lage,  eine  bestimmte  Kehl- 
naht auszufuhren,  weil  er  mit  der  Kehlnaht-MeBlehre 
jederzeit  selbst  die  Nahtstarke  kontrollieren  kann. 

Mit  der  Kehlnaht-MeBlehre  kann  das  nach  den  Vor- 
schriften  fur  geschweiBte  Stahlbauten  angegebene 

a der  leichten  Kehlnaht  jeweils  genau 
nachgemessen  werden. 

Benutzen  Sie  zur  Kontrolle  die  Kehlnaht-MeBlehre! 
Sie  ist  einfach  in  der  Anwendung,  zweckmaBig,  un- 
empfindlich,  praktisch  und  preiswert! 

Die  Kehlnaht-MeBlehre  sollte  bei  kelnem  SchweiBer, 
der  mit  der  Ausfuhrung  von  Kehlnahten  betraut  ist, 
fehlen. 


Die  Kehlnaht-MeBlehre  mit  12  FestmaBen 


ALBERT  OTT 


Musterlieferung  unverbindlich! 


Spezialfirma  fur  SchweiBanlagen 
@ Essen,  Gudulastr.  5,  Tel.  72494 


ML/50/11 


ET/4/EH/ML 


Bitte  wenden! 
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1.  Augensehutzglaser,  hell,  mittei, 
dunkel  GroBe  90x110,  DIN  666,  DIN 
777,  DIN  787,  sowie  andere  nicht  ge- 
normte  GroBen 

2.  Vorsatiglaser  fur  .vorgenannte 
Augensehutzglaser,  GroBe  90  x 110 
und  andere  nicht  genormte  GroBen 

S.  SchweiQerhandschuhe  aus  Rind- 

Oder  Chromleder  mit  Lederstulpe,  in 
5-Finger-  und  3-Finger-Ausfuhrung 

4.  Elektrodenhalter  Ideal,  robust, 
zweckmdBig  und  technisch  einwand- 
freie  Konstruktion 

5.  Schlackenhammer  mit  Hoizstiei 
und  geharteter  Spitze  und  Schheide 

6.  SchweiOkabel,  flexibel  und  hoch- 
flexibel  in  35,  50,  70  und  90  qmm 

7.  a Kohleelektrodenhalter  mit.Bias- 

spule  fur  DunnblechschweiBung  ohne 
Materialzusatz  mit  Oder  ohne  An- 
schluB-Schweiflkabel 

7.  b Blasspule  zum  VerschweiBen  von 

Kohleelektroden  zur  Verwendung  mit 
jedem  beliebigen  Elektrodenhalter 
(bei  Anfragen  bitte  gewunschte 
Kohleelektrodenstarke  Oder  zu  ver- 
schweiOende  Materia  Istdrkeangeben) 

8.  Schutzschllde  aus  Vulkanfiber  mit 
auswechselbaren  Gldsern,  Normal- 
Glasgrofle  90  X 110  (auf  Wunsch 
werden  Schutzschilde  auch  mit  jeder 
anderen  gewunschten  GlasgroOe 
geliefert) 

9.  Kopfschutzhauben  aus  Leder,r0ck- 
wartig  geoffnet,  so  daO  gute  Kopf- 
und  Gesichtsbeluftung  und  Atmung  ge- 
sichert,  groOes,  funfeckiges,  aufklapp- 
bares  Schauglas,  welches  gute  Sicht 
gewahrleistet 

10.  a SchweiSerbrillen  mit  hochkiapp- 

baren  Gldsern 

10.  b Pirullabrillen  mit  seitlichem  Leder- 

schutz 

11.  SehweifierschUrzen  aus  Leder  mit 
Schulter-  und  RuckenriemenverschluB 

12.  SlahldrahtbUrsien  2-,  3-,  a-,  und  5 

reihig  zurReinigung  von  SchweiOnaht 
und  Werkstuck 

IS.  SehweiOnaht-MeBlehren  zum 

Prufen  der  Kehlnahtstarken 

14.  WerkstOckklemmen  (AnschiuB- 

zwingen)  fur  AnschiuB  an  Werkstuck 


r 


Preise  und  A.n  gebote  auf  Anfra 


ET/50./51 


I Q ATT  Spezialfirma  fiir  SchweiBanlagen 

A\LErE  w\.  I I I (§) Essen, Gudulastr.5,Tel. 72494 
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Aus  diesen  Einzelteilen  nach  B i 1 d 2 bis  7 wird  der 
Drehgestellrahmen  von  B i 1 d 1 in  der  SchweiGvorrich- 
tung  zusammengebaut,  geheftet  und  wie  folgt  fertig 
geschweiBt: 

1.  Samtliche  Stumpfnahte  auf  der  auOeren  Untergurt- 
seite  des  Rahmens  schweiGen. 

2.  Rahmen  urn  180°  drehen. 

3.  Samtliche  StumpfstoGe  auf  der  auGeren  Obergurt- 
seite  des  Rahmens  schweiGen.  In  dieser  Lage  die 
Wurzeln  der  Untergurtstumpfnahte  auskreuzen  und 
f ertigschweiG  en. 

4.  Rahmen  um  180°  drehen. 

/ 5.  Auskreuzen  und  VerschweiGen  der  Wurzelnahte  am 

Obergurt. 

6.  Rahmen  um  90°  drehen. 

7.  Die  Stege  der  Quer-  und  Kopftrager  an  den  rechten 
Seitenwangensteg  schweiGen. 

8.  Rahmen  um  180°  drehen. 

9.  Die  Stege  der  Quer-  und  Kopftrager  an  den  linken 
Seitenwangensteg  schweiGen. 

10.  Rahmen  um  90°  drehen. 

11.  Die  Stege  der  Quer-  und  Kopftrager  an  die  Seiten- 
wangen-Obergurte  schweiGen. 

12.  Rahmen  um  180°  drehen. 

13.  Die  Stege  der  Quer-  und  Kopftrager  an  die  Seiten- 
wangen-Untergurte  schweiGen. 

Im  vorstehenden  SchweiGplan  sind  nur  die  grundsatz- 
lichen  schweiGtechnischen  Angaben  fiber  die  Herstellung 
der  Einzelteile  und  fiber  den  Zusammenbau  enthalten. 
Dazu  ist  die  Angabe  der  erforderlichen  Schrumpf-  und 
VorspannmaBe  ftir  die  Fertigung  notwendig.  Bei  ge- 
ringer  Sttickzahl  genfigen  derartige  Arbeitsplane  im 
allgemeinen.  Dagegen  ist  es  beim  Serienbau  mit  Riick- 
sicht  auf  die  Wirtschaftlichkeit  zweckmaGig,  bei  der 
Aufstellung  dieser  SchweiGplane  samtliche  Arbeits- 
vorgange,  also  SdiweiG-  und  Schlosserarbeiten,  sowie 
die  mechanische  Bearbeitung  und  die  gegenseitige  Ab- 
hangigkeit  im  Arbeitsablauf  g e n a u zu  untersuchen. 
Dabei  mfissen  auch  die  notwendigen  Vorrichtungen, 
W erkzeugmaschinen  und  Transportmittel  festgelegt 
werden,  so  daB  auf  diese  Weise  bereits  vor  Beginn  der 
Fertigung  ein  ziemlich  genauer  Oberblick  iiber  den 
zeitlichen  und  werkstattmaGigen  Arbeitsablauf  und  fiber 
den  erforderlichen  Platzbedarf  gewonnen  wird.  Die  Er- 
gebnisse  dieser  Vorarbeiten  liefern  die  Unterlagen  fur 
die  Akkordermittlung  und  Vorkalkulation. 

Arbeitsleitkarten 

Aus  diesen  eingehenden  Arbeitsuntersuchungen  ent- 
wickelte  sich  im  Laufe  der  Zeit  das  Lauf-  oder  Arbeits- 
kartensystem,  das  sich  im  Maschinenbau  schon  gut  be- 
wahrt  hat.  In  diesen  Laufkarten  sind  die  einzelnen 
Arbeitsvorgange  vom  Standpunkt  der  Herstellung  aus 
folgerichtig  aufgefuhrt.  Nadi  bestimmten  Fertigungs- 
abschnitten  sind  besondere  Arbeitspriifungen  einge- 
schaltet,  um  fehlerhafte  Werkstficke  zu  ermitteln  und, 
wenn  noch  moglich,  richtigzustellen  oder  sie  notfalls 
rechtzeitig  auszuscheiden.  Je  nach  der  GroBe  des 
Werkstfickes  werden  diese  Arbeitskontrollen  entweder 
am  Arbeitsplatz  selbst  durchgefuhrt,  oder  die  Werk- 
stficke  werden  besonderen  Prfifstanden  zugefiihrt.  Jeder 
abgeschlossene  Arbeitsgang  wird  von  dem  ausfoihrenden 
Axbeiter  in  der  Karte  abgezeichnet.  Weiter  enthalten 
die  Karten  die  ftir  den  einzelnen  Arbeitsgang  not- 
wendigen Angaben  .fiber  Vorrichtungen,  SchweiBdrahte, 
Werkzeugmaschinen,  Bearbeitungs-  und  MeGwerkzeuge. 
Diese  sogenannten  Lauf-  oder  Arbeitskarten  begleiten 
die  Werkstficke  von  der  Stoffentnahme  bis  zu  ihrer 
endgultigen  Fertigstellung.  Zum  Beispiel  laufen  beim 
Drehgestellbau  zunachst  ffir  die  Einzelteile  (Kopfstucke, 
■ Quertrager,  Langtrager  usw.)  die  zugehorigen  Arbeits- 
karten getrennt  nebeneinander.  Der  Zusammenbau 
selbst  ist  dann  auf  einer  besonderen  Karte  beschrieben. 
Vielfach  kann  auch  beim  Zusammenbau  der  einzelnen 
Fahrzeugteile  auf  Laufkarten  yerzichtet  werden. 

Es  ist  klar,  daB  das  Laufkartensystem  mit  seiner 
grundlichen  Arbeitsvorbereitung  zunachst  verhaltnis- 
maBig  hohe  „unproduktive“  Kosten  verursacht.  Aber 
die  Vorteile  fiberwiegen  die  Nachteile  bei  weitem.  Vor 
allem  sinken  die  reinen  Fertigungskosten  zumindest  in 
dem  gleichen  MaBe,  wie  die  Unkosten  steigen.  Eine  ab- 
solute Kostensteigerung  ist  also  durch  das  Laufkarten- 


system nicht  zu  befiirchten.  Dies  ist  auch  verstandlich, 
wenn'  man  berficksichtigt,  daG  diese  Arbeitsunter- 
suchungen in  jedem  Fall  durchgefuhrt  werden  miissen. 
Der  Unterschied  ist  nur,  daG  beim  Laufkartensystem 
die  Untersuchungen  bereits  vor  Baubeginn  am 
Schreibtisch  angestellt  werden  konnen,  und  daG 
somit  die  Werkstatte  entlastet  wird,  wahrend 
sonst  die  giinstigsten  Arbeitsverhaltnisse  sich  erst  im 
Fertigungsverlauf  ergeben  und  dadurch  die  Werkstatte 
wirtschaftlich  ungfinstig  beeinfluBt,  also  belastet  wird. 
Auch  sind  im  letzteren  Fall  Herstellungsfehler,  wenig- 
stens  im  Anfang,  nie  zu  vermeiden.  Ferner  ist  es 
zweckmaGig,  die  Arbeitskarten  mit  einer  Teilzeichnung 
fur  das  betreffende  Werkstuck  auszustatten,  um  dem 
Arbeiter  das  zeitraubende  Lesen  der  groBen  Werkstatt- 
zeichnungen  zu  ersparen.  Damit  ist  zugleich  eine 
wesentliche  Fchlerquelle  ffir  das  falsche  Ablesen  der 
MaBe  ausgeschaltet. 

Ein  Vergleich  der  heute  tiblichen  SchweiGplane  und  der 
oben  beschriebenen  Fertigungsplane  im  Laufkarten- 
system zeigt  ohne  weiteres,  auf  welche  Weise  die 
Arbeitsgiite  und  die  Leistungsfahigkeit  der  Werkstatte 
gesteigert  und  damit  die  Herstellungskosten  verbilligt 
werden  konnen.  Es  sei  an  dieser  Stelle  vor  allem  auf 
die  wirtschaftliche  FlieGfertigung,  die  eine  grfindliche 
Arbeitsvorbereitung  voraussetzt,  mit  ihren  unmittel- 
baren  und  mittelbaren  Ersparnissen  hingewiesen.  Im 
Fahrzeugbau  kann  diese  FlieBarbeit  auch  auf  geringere 
Stiickzahlen  als  sonst  im  Maschinenbau  iiblich  ausge- 
dehnt  werden,'  sofern  dafiir  eine  gewisse  Freizfigigkeit 
der  Anlagen  und  Maschinen  vorhanden  ist,  die  die 
Umstellung  auf  eine  andere  Bauart  in  kurzer  Zeit  und 
mit  geringen  Kosten  moglich  macht. 

Vorrichtungen 

Ein  wesentlicher  Bestandteil  der  Arbeitsvorbereitung 
ist  der  Entwurf  und  die  Herstellung  geeigneter  Vor- 
richtungen. Diese  dienen  im  allgemeinen  dazu,  die 
MaGhaltigkeit  von  Massenteilen  zu  sichern  und  die 
Fertigung  zu  verbilligen.  Hieraus  ergibt  sich  also,  daG 
Vorrichtungen  ffir  Einzelteile  erst  bei  einer  bestimmten 
Sttickzahl  gleicher  Fahrzeuge  wirtschaftlich-  sind. 
Diese  Sttickzahl  liegt  bei  geschweiGten  Fahrzeugen  er- 
fahrungsgemaB  niedriger  als  im  tibrigen  Maschinenbau, 
da  eine  gute  MaGhaltigkeit  der  Einzelteile  die  weitere 
Fertigung  beim  Zusammenbau  kostenmindernd  beein- 
fluBt. Ist  nun  auf  Grund  des  Arbeitsplanes  die  Zweck- 
maBigkeit  von  Vorrichtungen  aus  fertigungstechnischen 
und  damit  wirtschaftlichen  Grfinden  einmal  festgestellt, 
so  muG  ihre  Vorbereitung  bis  zum  kleinsten  Einzelteil 
durchgefuhrt  werden.  Die  da  und  dort  ermittelten 
hohen  Baukosten  fur  geschweiGte  Fahrzeuge  sind  in 
der  Hauptsache  darauf  zuruckzuffihren,  daG  im  Fahr- 
zeugbau die  Verwendung  von  zweckentsprechenden 
Vorrichtungen  noch  sehr  stark  vernachlassigt  wird. 
Dies  liegt  zum  Teil  an  der  Einzelausffihrung  bei  ver- 
schiedenen  Fahrzeugtypen,  zum  Teil  an  der  bisherigen 
ffir  Vorrichtungen  wenig  geeigneten  Profilbauart.  Ffir 
die  Bleehbauweise  dagegen  sind  SchweiBvorrichtungen 
unbedingt  notwendig.  Sie  gestatten  ein  rasches,  sicheres 
und  vor  allem  genaues  Festlegen  der  zu  verschweiBen- 
den  Teile,  ohne  daG  diese  vorher  oft  mqhevoll  zu- 
sammengepaBt  werden  mfissen.  Dadurch  ist  die  maG- 
haltige  Herstellung  geschweiGter  Bauteile  von  vorn- 
herein  sichergestellt.  Die  durch  das  Arbeiten  in 
Vorrichtungen  gesicherte  Genauigkeit  vermeidet  un- 
notiges  SchweiGgut  und  damit  iibermaBigen  Verzug,  so 
daG  sich  Vorrichtungen  auch  auf  den  Umfang  der  Richt- 
arbeiten  gunstig  auswirken.  Beim  Entwurf  von 
SchweiBvorrichtungen  sind  die  SchrumpfvOrgange  und 
die  zu  erwartenden  Verziehungen  durch  Vorbiegen  oder 
Vorspannen  der  Werkstficke  zu  beriicksichtigen. 

Nach  Beendigung  dieser  umfangreichen  Fertigungsvor- 
bereitungen,  die  zunachst  in  sogenannten  Herstellungs- 
planen  niedergelegt  und  dann  auf  die  Lauf-  oder 
Arbeitskarten  ubertragen  werden,  ist  die  Konstruktion 
baureif  und  kann  der  Werkstatte  zur  Ausfiihrung 
tibergeben  werden. 

Fertigung 

Die  Fertigung  eines  geschweiGten  Fahrzeuges  im  Stahl- 
aufbau  gliedert  sich  im  allgemeinen  in  drei  Vorgange, 
und  zwar  in  Vorarbeit  bzw.  Schlosserarbeit,  SchweiBen 
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und.  Nacharbeit.  Davon  konnen  die  Vor-  und  Schlosser-  einfaches  Oberschleifen,  um  den  Zunder  und  den  beim 

arbeiten  je  nach  Gtite  die  Gestehungskosten  sehr  Schneiden  entstehenden  perlartigen  Grat  zu  beseitigen. 

wesentlich  beeinflussen.  Langere  Stumpfnahtkanten  und  solche  grofierer  Quer- 

Wie.  bei  alien  Werkstattarbeiten,  so  ist  auch  beim  schnitte  werden  der  Gleichmafiigkeit  halber  vorteilhaft 

SchweiBen  die  Vorarbeit  mindestens  ebenso  wichtig  wie  mechanisch  bearbeitet.  Bei  freien  autogen  geschnittenen 

das  SchweiBen  selbst.  Unter  Fachleuten  sind  die  Worte  Blechkanten  ist  die  Genauigkeit'der  Nacharbeit  von  der 

„gut  vorbereitet  ist  halb  geschweifit"  bereits  zur  Art  und . GroBe  der  Beanspruchung  abhangig.  Liegen 

stehenden  Redensart  geworden.  In  diesem  Satz  kommt  sehr  hohe  Wechselbeanspruchungen  vor,  wie  z.  B.  bei 

die  Erkenntnis  zum  Ausdruck,  dafi  eine  sorgfaltige  Rahmenwangen  oder  Gurtblechen,  so  werden  die 

Arbeitsvorbereitung  das  SchweiBen  selbst  ganz  wesent-  Kanten  nach  dem  Schneiden  im  Paket  gefrast,  um  auch 

•lich  erleichtert  und  damit  die  Gtite  der  SchweiBarbeit  die  kleinsten  Schneidriefen  zu  beseitigen.  Das  Stofien 

stets  giinstig  beeinfluBt.  Um  eine  einwandfreie  Zu-  ist  hierfiir  wegen  der  Riefenbildung  nicht  geeignet. 

richtung  der  Werkstiickteile  zu  erreichen,  ist  es  not-  Beim  Nachfrasen  miissen  die  Bleche  mit  Zugabe  aus- 

wendig,  den  beteiligten  Arbeitern  die  Folgen  schlechter  geschnitten  werden,  wobei  die  Gtite  des  Brennschnittes 

Zurichtung  an  Hand  von  Beispielen  anschaulich  vor  von  untergeordneter  Bedeutung  ist.  Falls  aus  Festig- 

Augen  zu  ftihren  und  sie  dadurch  von  der  Notwendig-  keitsgriinden  eine  Maschinennacharbeit  nicht  gefordert 

keit  einer  guten  Vorbereitung  zu  tiberzeugen.  Die  Vor-  wird,  so  gentigt  es,  die  Schnittkanten  kerbenfrei  zu 

bereitungswerkstatte  muB  fiber  die  Einfltisse  ihrer  iiberschleifen  Oder  zu  tiberfeilen.  Je  einwandfreier  der 

eigenen  Arbeit  auf  das  SchweiBen  und  die  Nacharbeit  Autogenschnitt  ausgefiihrt  ist,  desto  geringer  ist  der 

und  letzten  Endes  auf  die  Kosten  sehr  eingehend  unter-  Aufwand  an  Zeit  und  Geld  fur  die  Nacharbeit  der 

richtet  werden,  damit  sie  nicht  gedankenlos  und  ohne  Schnittkanten.  Zudem  zeigt  die  Erfahrung,  daB  schlecht 

jede  Riicksicht  auf  die  folgenden  Arbeitsgange  arbeitet.  geschnittene  Kanten  in  den  seltensten  Fallen  voll- 

Nur  auf  diese  Weise  kann  das  gegenseitige  Verstandnis  kommen  kerbenfrei  nachgearbeitet  werden,  trotz  aller 

geweckt  und  eine  hochwertige  Gemeinschaftsleistung  Hinweise  auf  die  Bruchgefahr  beim  Vorhandensein  *von 

erzielt  werden.  Schneidriefen.  Die  Werkstatten  konnen  also  durch 

Fiir  das  Ablangen  und  Zuschneiden  der  Herstellung  guter- Autogenschnitte  die  Dauerhaltbarkeit 

Werkstiickteile  hat  sich  heute  das  autogene  Schneid-  des  Fahrzeuges  und  die  Gestehungskosten  im  gtinstigen 

verfahren  als  unentbehrliches  Hilfsmittel  herausge-  Sinne  beeinflussen. 

bildet.  Nur  fiir  kleinere  Querschnitte  wird  der  Scheren-  Die  neuartigen  Stahlleichtkonstruktionen,  wie  sie  zur 

schnitt  wegen  der  grofieren  Wirtschaftlichkeit  da  und  Zeit  im  Bau  sind,  bedingen  infolge  der  verwendeten 

dort  noch  vorgezogen.  Die  heute  auf  dem  Markt  be-  geringen  Wanddicken  eine  sehr  genaue  PaBarbeit,  da 

findlichen  Schneidgerate  sind  technisch  soweit  vervoll-  andernfalls  das  SchweiBen  tiberhaupt  unmoglich  wird. 

kommnet,  dafi  tadellos  saubere  Schnittkanten  die  Regel 

sein  miiBten.  Leider  sind  aber  nach  den  Erfahrungen  Zusammentassung 

bei  der  Bauiiberwachung  die  Arbeitskrafte,  die  die  Es  werden  die  Faktoren  aufgezeigt,  die  auf  die  Kosten 

Autogen  - Schneidarbeiten  ausfiihren,  vielfach  noch  geschweiBter  Schierienfahrzeuge  von  erheblichem  Ein- 

mangelhaft  ausgebildet.  Dieser  Ubelstand  ist  in  . der  fluB  sind.  Neben  schweiBgerechter  Konstruktion  konnen 

Hauptsache  darauf  zurtickzufuhren,  daB  die  Werk-  sorgfaltige  Arbeitsplanung  und  Arbeitsvorbereitung  die 

statten  das  Zuschneiden  als  untergeordnete  Arbeit  'Kosten  senken.  Das  Arbeitsbiiro  ist  die  eigentliche 
betrachten  und  dementsprechend  auf  einen  guten  Seele  des  Betriebes  und  mafigeblich  mitverantwortlich. 
Autogenschnitt  verhaltnismafiig  • wenig  Wert  legen,  fiir  die  Gestehungskosten.  Arbeitsleitkarten  begleiten 

wenngleich  eine  gute  Schnittkante  nicht  mehr  Zeit  das  Werkstiick.  Die  Bereitstellung  geeigneter-  Vor- 

erfordert-  als  ein  schlechter  Brennschnitt,  jedoch  das  richtungen  ist  erforderlich.  Der  autogene  Brennschnitt 

Nacharbeiten  ganz  erheblich  vereinfacht  und  ver-  spielt  eine  wichtige  Rolle,  seine  gute  Ausfuhrung  kann 

billigt.  Fiir  gewohnliche  Schweifinahtkanten  geniigt  ein'  viel  teure  Nacharbeit  ersparen. 


Kleinformgebung  einfacher  geschweiBter  Bauteile 

» ' Von  Dr.-Ing.  F.  W.  Griese,  Duisburg 

Bereits  beim  AnschluB  einfacher  Bauteile  muB  der  Konstrukteur  beachten,  daB  es  eine  Vieizahl  von 
Ausiiihrungsmdglichkeiten  gibt,  deren  zweckentsprechende  Gestaltung  iertigungsiechnische  Kennt- 
nisse  v erlang  t,  um  schon  bei  der  Kleinformgebung  nicht  nur  lestigkeitsgerechte,  sondern  ' ■ 
auch  ierligungsgerechte  Baulormen  zu' linden.  Unter  diesem  Gesichtswinkel  werden  die 
Ausiilhtungen,  die  bei  der  Verbindung  eines  Formstiickes  mit  einer  Platte  oder  einer  Blechwand 

moglich  sind,  betrachtet. 

Die  Kleinformgebung  beim  AnschluB  von  Bauteilen 
kann  die  Giite  der  Werkstiicke  wie  die  Fertigungs- 
kosten  beeinflussen.  Sie  hangt  von  der  konstruktiven 
Gestaltung  ab,  die  wiederum  durch  den  wirtschaft- 
lichsten  Arbeitsablauf  beeinfluBt  wird.  Vom  Konstruk- 
teur wird  daher  verlangt,  daB  er  fertigungstechnisch 
denkt  und  daB  er  imstande  ist,  uberschlagig  die  an- 
fallenden  Fertigungskosten  bei  den  verschiedenen  Be- 
arbeitungsmethoden  so  zu  schatzen,  daB  er  auf  geringste 
Fertigungskosten  hin  konstruiert. 

Einige  Gesichtspunkte  sollen  daher  im  folgenden  an 
einem  einfachen  Bauteil,  und  zwar  an  der 

Platte  oder  Blechwand  mit  einem  an- 
geschweiBten,  mechanisch  bearbeite- 
tenForm  stuck, 

B i 1 d 1,  betrachtet  werden.  Die  Konstruktions-  und 
Fertigungsbedingungen  konnen  hierbei  ganz  unter- 
schiedliche  Kleinformgebungen  verlangen.  eine  Luftausgleichsmoglichkeit  notwendig  werden.  An- 

Wird  das  Werkstiick  nach  dem  SchweiBen  gegluht,  dann  dernfalls  kann  eine  unerwiinschte  Ausbeulung  durch 
kann  entsprechend  der  GroBe  von  Teil  2 und  1,  B i 1 d 2,  die  erhitzte  eingeschlossene  Luft  erfolgen,  B i 1 d 3. 
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SchweiBen  u.  Schneide/l 
Jahrgang  3 (1951),  Heft  ft 


Hierdurch  i,st  entweder  ein  Mehraufwand  an  SchweiB- 
gut  (Mehrkosten)  erforderlich  Oder  es  besteht  Bruch- 
gefahr,  B i 1 d 19.  Der  Einsatz  der  Ausfiihrungsform 
B i 1 d 18  hangt  von  den  Konstruktionsbedingungen  und 
von  der  Stiickzahl  ab.  Sie  kann  bei  der  Einzelarifertigung 
bevorzugt  werden. 

LMbglichkeit: 

I I grdfleres  SchweiBnaht  - 

r.vA'j — — kv.vj  / Volumen 


Temperaturen  sind  statt  der  Ausfiihrungsformen  nach 
B i 1 d 23  a und  24  a die  Ausfiihrungsformen  nach  B i 1 d 
23  b und  24  b zu  empfehlen. 

Fur  stark  wechselnde  Temperaturen  ist  ebenfalls  die 
Ausfiuhrung  nach  B i 1 d 20  a und  b moglich. 


GroBerer  Luftspalt  — v 

z.B.  bei  a = 5mm-.  i-5mm  \ 
[bei(17)durchmech.Bearbei- 
tung  nur  ~ 0,5  mm] 


2.  Moglichkeit; 

bei  gleicher  SchweiBnahtstarke 
nicht  feslstellbare  schlechte 
Bindung. 

Bei  Beanspruchung  auf 
— Festigkeil  Bruchgefahr 


Ausfiihrungsform  17: 

Die  PaBflachen  sind  mechanisch  bearbeitet,  durch  ge- 
ringeren  Luftspalt  ist  nur  ein  kleines  SchweiBnaht- 
volumen  erforderlich.  Dies  fiihrt  zu  geringen  SchweiB- 
kosten  und  zu  einem  geringeren  Verzug.  Die  Ausfiih- 
rutigsform  laBt  eine  weitgehende  mechanische  Vorbe- 
arbeitung  und  in  Sonderfallen  in  Abhangigkeit  von 
der  Fertigungstoleranz  sogar  eine  Fertigbearbeitung 
des  Rundstiickes  zu.  Der  Zusammenbau,  den  der 
SchweiBer  mit  geringen  Zeichnungskenntnissen  ein- 
wandfrei  durchfiihren  kann,  ist  unabhangig  vom 
Schlosser.  Klare  Zeitvorgaben  sind  moglich,  weil  die 
bei  B i 1 d 19  geschilderten  Schwierigkeiten,  die  einen 
Mehraufwand  an  Fertigungszeit  bedingen,  entfallen. 
Anwendungsgebiete  z.  B.  Zahnrader,  Radscheiben, 
Trommelwande  usw. 


Entliiftungs-  u. 
Priifbohrung 


Entliiftungs- u. 
Priifbohrung 


-zu  empfehlende 
Ausspariing 


'zu  empfehlende 
Aus  spa  rung 


Die  Ausfiihrungsform  nach  B i 1 d 25  zeigt  aus  einem  an- 
deren  Anwendungsgebiet  eine  Eckausbildung,  bei  der 
der  Blechmantel  an  der  Ecke  einer  gewissen  Bruch- 
gefahr  unterworfen  ist.  Die  im  folgenden  dargestbllte 


Teil  1 (Blechmantel) 


Teil  2 (GuOstiick)  , 


Eckausbildung  von  (25a-e) 


> j r ^ ^ 

nQ  Av  Bruchgefahr 


Teil  2 (GuOstuckl  Bild  2s  a. 


Das  EinschweiBen  von  Formteilen  ist  in 
alien  Anwendungsgebieten  der  SchweiBtedinik  erforder- 
lich. Die  Beanspruchungen  und  die  Fertigungsbedin- 
gungen  haben  im  Kessel-  und  Behalterbau  zur  Aus- 
bildung  weiterer  Ausfiihrungsformen,  Bild  20  bis  24, 
gefiihrt '). 

Zur  Verringerung  der  AnpaBarbeit  der  Formstticke  an 
die  Blech  wand,  die  geRrtimmt  sein  kann,  ‘sind  Ausspa- 
rungen,  Bild  20  a und  b und  B i 1 d 21,  zweckmaBig,  um 
die  Sitz-  Oder  Beruhrungsflachen  klein  zu  halten.  Fiir 
die  Gliihbehandlung  sind  ebenfalls  Entliiftungsbohrun- 
gen  vorgesehen.  f ’ 


0^  Brennschnitt 


''Mit  Bohrmaschine  gebohrfyum 
Einbrandkerbe  zu  verrheiden 


''Auslauf  des  Brenners  J 


Bei  hoheren  Beanspruchungen  in  der  SchweiBnaht  ist 
die  Ausfiihrung  nach  Bild  22  zweckmaBig,  um  den 
KerbeinfluB  aus-  der  Formgebung  im  Bereich  der. 
SchweiBnaht  weitgehend  zu  verringern.  Die  Ausfiih- 
rungsform eignet  sich  ferner  zu  einer  weitgehenden 
mechanischen  Vor-  oder  Fertigbearbeitung  des  Ferm- 
stiickes,  weil  die  Verformungen,  die  durch  die  Schrumpf- 
spannungen  der  SchweiBnaht  hervorgeriifen  werden, 
groBenteils  durch  die  moglichen  elastischen  Verformun- 
gen der  Eindrehungen  aufgenommen  werden.  Die  Aus- 
wirkung  der  Schrumpfspannungen  auf  die  mechanisch 
bearbeiteten  Flachen  kann  hierdurch  betrachtlich  ver- 
ringert  werden.  / 

Bei  hoheren  statischen  Beanspruchungen,  bei  hohen 
Dauerwechselbeanspruchungen  oder  stark  wechselnden 

>)  DINrEntwurf  *fiir  AufschweiBflansche,  ausgearbeitet 
von  der  Arbeitsgruppe  15  des  DVS  „SchweiBen  im  Be- 
halterbau". 


Schnitt  Ar A 


Durch  Brennecauslauf,  GuflrohmaPe  von 
Teil  2 und  einseitiger  Versatz 

kann  Luftspalt  grot)  sein  Ws$(Ss 


■ Bild  25  c.  Bild  25  d.  Teil  2 

Fertigungsweise  liefert  wohl  eine  bearbeitete  Rundung 
der  Blechmantelecke  mit  geringeren  Kerbwirkungen 
als  eine  gebrannte  Flache,.  B.i  Id  25  b,  jedoch  .kann 
durch  den  moglicheii  groBeren  Luftspalt,  Bild  25  d, 
eine  grofie  SchweiBgutmenge  erforderlich  werden. 
Hierdurch  wachsen  die  SchweiBkosten  und  die 
Schrumpfspannungen.  Die  Schrumpfspannungen  ver- 
groflern  die  Bruchgefahr. 
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Jahrgang  3 (1951),  Hett  6 H.  Cordes:  Ein  neues  Flussiggas-Lotgerat ■ 185 


Die  Bruchgefahr  kann  durch  die  Ausfiihrungsform 
nach  B i 1 d 25  e wesentlich  verringert  werden. 


Durch  zwei  zusatzliche  kleinere  Bohrungen  wird  der 
Auslauf  des  Brenners  aufgenommen,  so  dafi  der  Luft- 
spalt  um  etwa  2 bis  3 mm  verkleinert  wei’den  kann. 
Hierdurch  fallen  hohere  Bohrkosten  an,  die  bei  groflen 
Abmessungen  durch  niedrigere  SchweiBkosten  mehr  als 


ausgeglichen  werden.  Sind  solche  SchweiBungen  in 
Zwangslage  Oder  an  der  Baustelle  auszufiihren,  so  ist 
ein  merklicher  Kostenvorteil  zu  erzielen., 

MuB  Teil  2 der.  Ausfiihrungsform  nach  B i 1 d 18 
nur  einseitig  an  eine  Blechplatte  angeschlossen  werden, 
so  sind  zweckmaBig  fiir  einen  Rechteckkorper,  B i 1 d 
26  a,  und  fiir  einen  Rundkorper,  B i 1 d 26  b,  die  folgen- 
den  Ausfiihrungen  zu  wahlen: 


Die  dargestellten  AnschluBformen  zeigen  — ohne  An- 
spruch  auf  Vollstandigkeit  — ; eine  Vielfalt  von  Ge- 
staltungsmoglichkeiten,  die  der  Konstrukteur  beachten 
muB,  um  in  Zusammenarbeit  mit  dem  Fertigungsplaner 
fertigungsgerechte  und  festigkeitsgerechte  Konstruk- 
tionsformen  zu  sehaffen. 


Ein  neues  Flussiggas-Lotgerat 


Neben  die  alte  Benzinlotlampe  und  den  Azetylenlot- 
brenner  ist  seit  einiger  Zeit  ein  neues  mit  Flussiggas 
zu  betreibendes  Lotgerat  getreten.  Dem  groBen  Inter- 
esse  entsprechend,  das  dieses  Gerat  besonders  bei  den 
Handwerkern  findet,  sollen  die  fiir  den  Aufbau  und 
Betrieb  zu  beachtenden  Gesichtspunkte  kurz  besprochen 
werden.  Die  Klarstellung  der  Betriebsbedingungen  ist 
um  so  dringender,  als  sich  eine  Reihe  nicht  unfall- 
sicherer  und  auch  nicht  dem  Stande  der  Technik  ent- 
sprechender  Ausfiihrungen  derartiger  Gerate  auf  dem 
Markt  gezeigt  hat. 

Das  Wiedererseheinen  von  Fliissiggas  im  Handel  hat 
die  Geratefirmen  angeregt,  diesen  Energietrager  bei 
kleinen  tragbaren  Arbeitsgeraten  zu  verwenden.  Das 
heizkraftige  Gas,  zumeist  ein  Propan — Butan-Gemisch, 
ist  bei  Normaltemperatur  schon  unter  verhaltnismaBig 
niedrigem  Druck  fliissig,  so  daB  in  diinnwandigen  und 
dadurch  leichten  Blechbehaltern  verhaltnismaBig  groBe 
Energiemengen  mitgefiihrt  werden  konnen.  Ein  be- 
sonderer  Vorzug  ist  es,  daB  der  Geratebesitzer  wegen 
des  annahernd  gleichbleibenden  Gasdruckes  im  Vor- 
ratsbehalter  mit  einer  sehr  vereinfachten  Apparatus 
einen  gleichmaBigen  und  sehr  sauberen,  unter- 
brechungsfreien  Betrieb  durchfuhren  kann.  Die  Mog- 
lichkeit,  die  kleinen  Gasflaschen  im  eigenen  Betrieb 
unter  Aussdhaltung  der  oft  umstandlichen  Fullung  in 
den  entfernten  Betriebsstellen  verbilligt  durch  Selbst- 
fiillen  aus  groBeren  Vorratsflaschen  betriebsbereit  zu 
halten,  wird  besonders  geschatzt.  Dieses  Selbstfiillen 
der  Behalter,  das  zur  Zeit  noch  verboten  ist,  hat  aber 
bei  den  Gasfachleuten  in  sicherheitstechnischer  Be- . 
ziehung  Bedenken  ausgelost,  die  nur  durch  besondere 
bauliche  Mafinahmen  beseitigt  werden  konnen.  Mit 
rechtswirksamen  Vorschriften  ist  in  Kiirze  zu  rechnen. 
Ihre  Beachtung  erscheint  aber  in  jedem  Fall  schon 
heute  geraten.  , 

Die  Gerate  bestehen  aus  einem  Fliissiggasbehalter  von 
verschiedener  GroBe  mit  VerschluBventil,  einem  Gas- 
schlauch  und  dem  Arbeitsgerat  in  Gestalt  eines  Bren- 
nergriffrohres  mit  einem  Kupferlotkolben,  einem  ein- 
fachen  Lotrohr  oder  einem  Breitbrenner  als  Farb- 
abbrenner.  Dabei  wird  abhangig  von  der  Flaschen- 
groBe  das  Flussiggas  ohne  Druckminderer  Unmittelbar 


Von  Dipl.-Ing.  H.  Cordes,  Liibeck 

gasformig  mit  seinem  Dampfdruck  oder  durch  einen 
besonderen  Druckminderer  im  Druck  herabgesetzt 
dem  mit  einem  Injektor  ausgeriisteten  Brenner  zu- 
geftihrt.  Sogenannte  Haushaltsregler  konnen  wegen 
des  fur  den  Injektor  zu  geringen  Arbeitsdruckes  von 
nur  500  mm  WS  nicht  benutzt  werden. 

Entsprechend  den  technischeri  Erkenntnissen  kann  man 
fiir  derartige  Gerate  heute  folgende  Forderungen ' 
stellen: 


Bild  1.  Flussiggas-Lotgerat 


Die  fiir  die  umfassende  Einfiihrung  dieser  Gerate  an- 
.zustrebende  Selbstfullung  der  Flaschen  mit  Flussiggas 
(die  zur  Zeit  noch  verboten  ist)  wird  zwangslaufig 
unter  Nichtbeachtung  des  Sicherheitsraumes  zu  ge- 
legentlichen  tlberfullungen  der  Flasche  fiihren.  Da- 
durch ist  bei  eintretender  Flaschenerwarmung  mit  er- 
heblichen  Drucksteigerungen  im  geschlossenen  Be- 
halter zu  rechnen.  Es  wird  zur  Zeit  noch  untersucht, 
✓mit  welchen  Driicken  in  vollkommen  gef iillten  Flaschen 
bei  mbglicher  Erwarmung  zu  rechnen  ist.  Entsprechend 
bereits  gemachten  Erfahrungen  sollen  die  Flaschen 
zunachst  einem  Priifdruck  von  mindestens  225  atii 
standhalten.  Derartige  Stahlflaschen  besitzen  zumeist 
einen  uber  500  atii  liegenden  Sprengdruck,  der  eine 
ausreichende  Sicherheit  gegen  Zerknall  bietet.  Dieser 
Mindestpriifdruck  soli  auch  von  Flaschen  bis  220  ccm 
Inhalt  gefordert  werden,  die  den  Bestimmungen  der 
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Druckgasverordnung  nichit  unterliegen.  Behalter  mit 
dem  fur  Fliissiggas  normalerweise  geforderten  Priif- 
druck  von  25  |tii  scheiden  bis  zu  1 Liter  Inhalt  (das  ist 
die  Grenze,  bis  zu  der  man  die  Selbstfullung  zulassen 
will)1  aus.  Alle  Flaschen  miissen,  sofern  sie  nicht  in 
besonderen  Tragevorrichtungen  untergebracht  sind,  zu 
ihrer  sicheren  und  senkrechten  Aufstellung  einen  FuB 


Alle  Flaschen  unterliegen  der  Druckgasverordnunng. 
Sie  sind  einer  ersteri  und  sich  in  Abstanden  von 
10  Jahren  wiederholenden  Abnahmepriifung  zu  unter- 
werfen. 

Das  Fiillen  der  kleinen  Flaschen  .kann  durch  einf aches 
Uberstromen  mittels  Oberstromstutzen  aus  groBeren 
iiber  Kopf  gestellten  Vorratsflaschen  Oder  durch  Be- 
nutzung  besonderer  mit  einem  tlberlaufrohr  ausge- 
statteter  VerschluBventile  geschehen.  Bis  zur  restlosen 
Klarung  des  zweckmafiigsten  und  unfallsichersten  Ver- 


fahrens  sollte  in  jedern  Fall  eine  Kontrollwagung  ent- 
sprechend  dem  eingestempelten  Fullgewicht  vorge- 
nommen.  werden.  Die  Wagung  ist  das  sicherste’ 
Verfahren  zur  einwandfreien  FeststellUng  der  aus 
Sicherheitsgriinden  begrenzten  Fiillmenge;  sie  hat  ins- 
besondere  gegeniiber  der  volumetrischen  Messung  den 
Vorteil  der  Unabhangigkeit  von  der  Temperatur  des 
Flii^siggases. 

Die  Entnahme  des  Gases  kann  bei  Flaschen  bis  1 Liter 
Volumen  = 1/2,35  ==  0,425  kg  Fullgewicht  ohne  Druck- 
minderer  erfolgen,  wenh  der  benutzte  Brenner  nach 
dem  Bunsenp'rinzip  ohne  Druckluft  und  ohne  Druck- 
sauerstoff  arbeitet.  Bei  Flaschen  liber  1 Liter  Inhalt 
muB  zwischen  Flasche  und  Schlauch  immer  ein  Druck- 


Bild  2.  Fliissiggas-Lotgerat  mit  Tragvorrichtung 


Biid  4.  Fliissiggas-Lotgerat  mit  Druckminderer  (bei  fiber  1 1 Inhalt) 


besitzen.  Eine  Schutzkappe  fur  das  Ventil  wird  nicht 
gefordert.  Jede  Flasche  dieser  Art  muB  auBerdem  mit 
einem  Aufhangehaken  ausgeriistet  werden,  um  im 
Falle  der  Unmoglichkeit  des  Aufstellens  eine  senk- 
rechte  Aufhangung  und  damit  die  ausschlieBliche  Ent- 
nahme von  G a s zu  ermoglichen. 


Bild  3.  Flussiggasflasche  gegen  Umfallen  gesichert 


Mit  Riicksicht  auf  eine  moglicherweise  eintretende 
Drucksteigerung  sind  auch  fur  die  Ventile  gewisse 
Forderungen  zu  beachten.  Neben  den  fitr  Flussiggas- 
Flaschen  allgemein  vorgeschriebenen  Membranventilen 
diirfen  fur  Flaschen  bis  1 Liter  Stopfbtichskonstruk- 
tionen  verwendet  werden.  Sicherheitseinrichtungen  in 
Form  von  Sprengscheiben  Oder  federbelasteten  Sicher- 
heitsventilen  entfallen.  Auf  eine  Ausfiihrung  der  Ven- 
tile als  Nadelventile  wird  man  mit  Riicksicht  auf  die 
an  den  Brennern  "zumeist  vorhandenen  Regelventile. 
v-erzichten.  Der  Einschraubkonus  entspricht  DIN  477, 
kleine  Ausfiihrung.  Der  Abgangsstutzen  wird  mit  dem 
Gewfnde  R3/8"  links  mit  Kugelabdichtung  (Brenngas- 
NiederdruckanschluB)  gemaB  DIN  8542  ausgefiihrt. 


minderer  geschaltet  werden,  damit  bei  einem  Schlauch- 
bruch  eine  Drosselung  des  Gasstromes  erreicht  wird. 
Sofern  der  Brenner  ein  Nadel-  Oder  Absperrventil 
besitzt,  ist  bei  Drosselung  am  Brennergriffrohr  und 
Betrieb  ohne  Druckminderer  mit  einem  Druckanstieg 
ihi  Gasschlauch  zu  rechnen.  Im  Falle  einer  tlberfiillung 
der  Flasche  konnen  auch  im  Schlauch  hohere  Driicke 
eintreten.  Fur  den  Schlauch  bei  Flaschen  ohne  Druck- 
minderer wird  daher  ein  Priifdruck  von  mindestens 
75  atu  gefordert.  Es  kommen  fiir  diesen  Druck  nur 
metallumsponnene  Ausfiihrungen  in  Betracht. 

Wird  das  Gas  iiber  einen  Druckminderer  entnommen, 
so  geniigt  ein  normaler  Brenngasschlauch  nach 
DIN  8541  mit  einem  Priifdruck  von  15  atii. 

Die  Sicherung  der  Schlauche  durch  Einbinden  oder 
Klemmen  wird  als  Seibstverstandlichkeit  gefordert. 
Auf  keinen  Fall  sollen  lose  aufgesteckte  Schlauche  als 
Sicherheitsventile  benutzt  werden. 

Die  Unterbringung  bzw.  das  Tragen  der  kleinen 
Flaschen  in  Taschen  Oder  unterhalb  der  Kleidung  ist 
wegen  der  bei  Undichtigkeiten'^tark  erhohten  Brand- 
bzw.  Explosionsgefahr  verboten. 

Fur  die  eventuell  zuzulassende  Selbstfiillung  der 
kleinen  Flaschen  wird  sich  die  Herausgabe  eindeutiger 
Vorschriften  fiber  den  Fiillvorgang  und  die-  beim  Ar- 
beiten  mit  Flussiggas  auftretenden  Gefahren  sehr 
empfehlen. 

Die  gegeniiber  den  bisher  zur  Verftigung  stehenden 
Geraten  vorliegenden  Vorteile  der  hohen  Leistung,  des 
geringen  Gewichtes,  der  jederzeitigen  Einsatzbereit- 
schaft,  des  ununterbrochenen  Betriebes  und  der  Sauber- 
keit  werden  diesen  Geraten  als  'Lotgerate  oder  Farb- 
abbrenner  einen  weiten  Arbeitsbereich  sichern.  Unter 
Beachtung  der  dargelegten  Gesichtspunkte  fiir  den 
Aufbau  und  Betrieb  diirften  Unfalle  unwahrscheinlich 
sein. 

\ 
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Riickblick  auf  die  Technische  Messe  Hannover  1951 

Von  Dipl.-Ing.  H.-J.  Klatte,  Institut  fur  Werstoffkunde  der  T.  H.  Hannover 


Es  darf  wohl  ohne  Ubertreibung  gesagt  werden,  daB 
die  Technische  Messe  in  Hannover  ein  Ereignis  von 
internationaler  Bedeutung  war.  Die  Eindriicke  waren 
derart  vielfaltig,  daB  es  schwer  hielt,  das  Voi'handene 
nach  mehr  Oder  weniger  Bemerkenswertem  zu  trennen. 
Wenn  versucht  wird,  nachtraglich  noch  einmal  einen 
Uberblick  iiber  den  Bereich  der  SchweiBtechnik  zu 
gebeh,  so  wird.  sich  der  Charakter  des  Zufalligen  in 
vielem  nich-t  vermeiden  lassen. 

Gerate  der  aiitogenen  SchweiBung 

Die  Gerate  und  Maschinen  der  Autogenindustrie 
hielten  sich  im  allgemeinen  in  bewahrtem  Rahmen.  Bei 
Griesheim-Autogen,  Frankfurt/Main,  wurden  u.  a. 
Entrostungsbrenner  gezeigt,  deren  Handlich- 
keit  durch  eine  Fiihrungsnase  verbessert  war.  Die 
Dr.  Alexander  Wacker  GmbH.,  Munchen,  stellte  ihre 
Mit.teldruckentwickler  fur  Beagidbeschickung 
aus,  die  sich  durch  Einfachheit  und  hohe  Dauerleistung 
auszeichnen.  Beagid  (PreBkarbid)  ist  anstandslos 
lieferbar.  Auf  dem  Stande  der  J.  u.  W.  Muller  GmbH., 
Opladen,  war  der  fahrbare  Schubladen-Hoch- 
druckentwickler  in  geschickter  Weise  mit  einer 
einfachen  Halterung  zum  Trager  einer  Sauerstoff- 
Flasche  hergerichtet  worden.  Zum  SchweiBen  von 
Kupfer,  Messing,  Bronze,  rostfreien  Stahlen  und  zum 
Hartloten  zeigte  die  Gesellschaft  fur  Linde’s  Eis- 
maschinen  AG.,  Hollriegelskreuth  bei  Munchen,  ihr 
Linde-Flux-Gerat,-bei  dem  das  Flufimittel  in 
gasformiger  Form  in  der  Azetylenflamme  enthalten  ist. 
— Propan-Lotgerate  waren  vielfach  ausgestellt. 

Gerate  der  elektrischen  SchweiBung 

Bei  der  Brown,  Boveri  & Cie.  AG.,  Mannheim,  war  ein 
Lichtbogenschweiflautomat  aufgestellt,  bei 
dem  dem  SchweiBdraht  unmittelbar  vor  dem  Verlassen 

7 


Bild  1.  Einrichtung  fur  die  Umhullung  des  Nacktdrahtes  mit  Schweifl- 
pulver  (Brown,  Boveri  & Cie) 

der  Austrittsduse  ein  Umhullungspulver  beigegeben 
wird,  das  den  Draht,  durch  elektromagnetische  Wirkung 
festgehalten,  konzenitrisch  umhiillt.  Bild  1 zeigt  in 
schematischer  Darstellung  die  hierfur  notwendige  Ein- 
richtung. Das  Pulver  wird  aus  dem  Pulverbehalter  mit 
Hilfe  eines  Vibrationsmagneten  3 in  den  Diisenraum 
geschiittelt.  Das  Drahtfiihrungsrohr  sorgt  fiir  konzen- 
trischen  Drahtaustritt  aus  der  Diise  1 und  damit  auch 
fiir  konzentrische  Pulverumhtillung.  Die  Umhiillungs- 
dicke  kann  der  SchweiBarbeit  angepaBt  werden,  indem 
die  lichte  Weite  4 mit' Hilfe  verschiedener  Einsatz- 
stiicke  geandert  wird.  — Weiter  war  bemerkenswert 
der  elektronische  BBC-Energieregler,  der  die 
PunktschweiBung  unabhangig  vom  Zustand  der  Ober- 
flachen  macht.  Der  Energieregler  kann  zu  alten  Oder 
neuen  Punktschweifimasehinen  jeder  Herkunft  ge- 
liefert  werden. 


Auf  dem  Stand  der  Schorch-Werke  AG.,  Rheydt,  fiel 
ein  Diesel-SchweiBaggregat  insAuge,  Bild  2. 
Es  handelt  sich  um  eine  vollstandige,  fahrbare  SdiweiB- 
anlage  fur  300  A Schweifistrom.  Licht-  Oder  Kraftstrom 
bis  zu  1,5  kW  kann  aus  mehreren  Steckdosen  ent- 


Bild  2.  Diesel-SchweiBaggregat  fiir  300  A (Schorch-Deutz) 


nommen  werden.  Eine  eingebaute  Kabeltrommel  faBt 
bis  zu  2X30  m SchweiBkabel.  Der  luftgekiihlte  Zwei- 
zylinder-Viertakt-Dieselmotor  von  Deutz  leistet  25  PS. 
Das  drehstababgefederte  Fahrgestell  erlaubt  Fahrge- 


Bild  3.  Stumpf-SchweiBmaschine  (Peco) 
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schwindigkeiten  bis  zu  70  km/h!  Auch  bei  J.  u.  W.  Miiller 
Opladen  '(1 1 0-Otto/Zweitakter)/  Karl  E.  Mayer,  Drans- 
feld  {Deutz -Diesel)  und  Ad.  Struyer,  Hamburg  (Deutz- 
Diesel)  waren - ,Schweifiaggregate  zu  sehen,  die  im 
Export  guten  Absatz  finden  durften.  _ ' . 

_ -Dip  Westdeutsche  Werkzeugmaschinen  AG.,  Dusseidorf, 
zeigte  eine-  VielpunktschweiBmaschine,  besoriders  ziim 
Punktschweifien  der  Inriennahte  vOn  Radiator- 
elementen  bestimmt.  Sie  enthalt  ,24  - Elektrodenpaare, 
die  in  einem  gegenseitigen  Abstand  von  etwa  50  mm  in 
einer  Reihe  angeordnet  sind.  Bei  Peco  Elektrische 


* Mit-  Tiefbrandelektrode  geschweiBter  10  m langer  -Hasten 
' ' (Dr.  Vaas)  . ;•*  *. 


SchweiBrriaschinenfabrik,  Pasing  bei  .Miinchen,  'war 
bemerkenswert  eine  V/iderstandschweifimaschine  zur 
Herstellung  -,von  uberlappungsfreien  . Stumpfnahten 
-.uiiter  Zugabe!  eines  diinnen  Schweifibandes,  B il  d 3.  . 
Weiter  wurden  Beispiele  der'B  olzenschweiBung 
nach  dem  Cyc-Arc-Verfahren  gezeigt,  £iir  das  Gerate 
,und  .Bolzen  noch  im  Laufe'des  Jahres  im  Lizerizbau  •. 
lieferbar  sein  sollen.  " ■:  , 1 , 

Die  SchutzgasschweiBverfahren  waren  in  zwei  Aus-  - 
fiihrungen'  vertreteri.  Auf  dern  Stande  der  Allgemeinen'  • 
ElektrizitatSrGesellschaft  (AEG),  ' Berlin,  ■ wurde  die 
A r c a t o m - S c h w e i-fi  u n g praktisch  ■vorgefiihrt. 
Das  Arcatom-Verfahren-  arbeitet  mit  Wasserstoff  als  . 
Schutzgas  und  Warmetrager.  Linde’s  Eismaschinen  AG., 
Hollriegelskreuth,  zeigte  dagegen  Gerate  und  SchweiB- 
rhuster  in  Stahl,  Leichtmetall  'und  Kupfer  des 
Argon.arc-Verfahr.ens,  das  in,  den  angelsach- 
sischen  Landern.schon  eine  groBe  Verbreitung  gef unden 
-hat  (bzw.  Heliarc  mit  Helium’ als  Schutzgas).  Die  An-S- 
. weridung  der  SchutzgassdiweiBung,  s'cheint  auch,  in 
Deutschland  FuB  zu  fassen.  . \>  . • 

Ein  Sondergeblet,  das  ebenfalls  zur  SchweiBtechnik'ge-  , 
hort  und  immer  ausgedehntere.  Anw.endung  findetj  ist" 


die  VerschweiBung  von  thermoplastischen  Runs  t - 
s t o f f e n.  Man  muB  Proberi  gesehen  haben,  ,um  'so- 
wohl  den  Reiz  .dieser  farbenfreudigen  Werkstoffe  ,wie 
der  Verarbeitungsverfahren  empfinden  zu  konnen. 

SchweiBdrahte  , , ' / 

Neuerungen  auf  diesem  G.ebiete  fallen  an-  sich  wenig  • 
in  , die..  Augen,  es  sei  denn  in'  den  Anwendungen. 
Dennoch  wild  auch.  auf  .diesem . Teilgebiete  standig 
gearbeitet.  Vertreten  waren  Drahtwerk  Elisental,  Neuen- 
rade  i:  W. ; .Griesheirh-Autogen,  Frankfurt/Main;  West- 
falische  Union  AG.,  Hamm  i.  W.;  Deutsche  Edelstahl- 
werke  AG.,  Krefeld;  Gutehoffniingshiitte,  Oberhausen'/ 
Rhkf;  Kjellberg-Esab  'GnibH.,  Dusseidorf;  Adolf  Messer 
’ GmbH.,  Frankfurt/Main;  I.  u.  W.  Muller  GmbH.,  Op- 
laden;' Scorch- Werke  AG.,  Rheydt/Rhld.  u.  a.  Beson- 
ders  erwahnt  sei  die  Verwendung  vonrT  ie f b rand- 
elektroden  der.Agil-Schweifidraht  Dr.  Vaas  GmbH., 
Hannover/Dortmund.  In  B i 1 d 4 wird  ein  a’us  Hoesch- 
Spundbohlen  mit  Tiefbrandelektroden  zusammenge- 
schweifltervlO  mlanger  Hasten  gezeigt,' fur  den  folgende  . 
Angaben  ■ im.  Vergleich  zur  nOrmalen'  V-Naht  gemacht 
wurderi:  '.  _• 

. Zeit  fur  die'Ausfiihrung  der.nbrmaleh  V-Naht '32  min/m 
Zeit  fiir  die.  Ausfiihrung  der  Tiefbrand-  , 

,-schweiBung  . . '.  •.  I4mih/m- 

Nahtlange  mit  einer  Elektrode  von  450  mm' 

- Lange  und  5 mm  Kerndrahtdurchmesser: 
bei  normaler '.V-Naht!  . . . . . . 180  bis  190  mm 

. , bei  Tiefbrandschweifiung  ■.  . . 360  bis  380  mm  ‘ 

Kosten-  je  m -SchwdiBnaht: 

normale’  V-Naht  . . 4,60  DM 

' TiefbrandsdiweiBung  . ' . . ... . 2*30  DM’ 

Die  Ersparnisse  sind  in  der  Hauptsache  auf  das  Weg- 
. fallen  des  Auskreuzens  der  V-Naht  zurtickzufiihren.  — 
Eine  zusammenfassende  Veroffentlichung  iiber  .Tief- 
brandelektroden allgemein  ist  sicher  erwiinscht.  ’.  ’i 

Brennschheidmaschinen  , 

Die  Entwicklung  geht  auch  in  Deutschland  in  Richtung 
weiterer  Automatisierung.  Die  lichtelektrisch  gesteuerte 
vollautomatische  „Schichau-Monopol“  der  F.  Schichau 
AG;  Bremerhaven,  stellt  in  dieser  Hinsicht.  eine  sehr  ■ 
weitgehende  Entwicklung  dar.  Hiertiber  berichtete  be- 
reits  H.  Kunz  in  Heft  3,  S.  89/9 P Selbstverstandlich  . 
setzt  der  Einsatz  einer  derartigen  Maschine  die  ent-\ 
sprechenden  wirtschaftlicheniVerhaltnisse  voraus.  Aber 
.auch  kleinere  Maschinen  mit  fotoelektrischen  Stfeuer- 
verfahren  vyurden  gezeigt.  Sie.  arbeiten  nach-Zeichnungs- 
vorlageri  in' naturlicher  GroBe;  z.- T.  sind  noch  groBere 
Strichbreiten  erforderlich.  - ' . 

Die  Kjellberg-Eberle  GmbH.,  Frankfurt/Main,  zeigte 
ihre  Brennschneidmasc'nine’  ,;Ultrarex“,  die  neben  voll- 
automatischen  Schnitten  n'ach  ..'Stahlblechschablonen 

- sowie  halbautomatischen  Schnitten  nach  Zeichnung 
auch  vollautomatische  Schnitte  mittels  fotoelektrischer 
Zeichnungsabtastung  errrioglicht  (siehe  H.  4,  S.  120).  Eine, 
ahnliche  Maschine  wurde  auf  dem  Stande  der  ' Adolf 
Messer  GmbH.,  Frankfurt/Main,  ■ vorgefiihrt. ' 
Selbstverstandlich  waren  auch  die;  bekannten  und  be-  - 
wahrten  Brennschneidyerfahren  mit  ihren  Maschinen 
vertreten,  wobei  vielfach  Verbesserimgen"  an  Einzel-) 
heiten  Oder  durch  Zusatzeinrichtungen  erreicht  waren. 
So  zeigte  die  Adolf  Messer  GmbH,  ihre  Brennschneid- 
maschine  „Statosec“.'  Sie  ist  verwendbar  fiir  Fiihrungs- 
schnitte  nach  Zeichnung  mit  Lichtkreuzsteuerung,  fiir 
Fiihrungsschnitte  nach  AnriB  auf  dem  Werkstuck  fan- 

- genehm  hierbei  die.  Bedienunglder  Maschine  von  drei 
.Stellen  aus  durch  Druckknopf),  fiir  vollautomatische 

Gerad-  und  ■ Kreisschnitte  sowie  vollautomatische , 
Schablonenschnitte  mit  Magn'etrolieneinrichtung.  Die 
Maschine  wird  an  Gleich-  Oder  Wechselstrom  von  220  V ' 

, angeschlossen.  Der  Gleichstrom  fiir  die  Magnetrolle 
,wird  bei.  WechselstromanschluB  durch  einen.  Gleich- 
richter  in,  der  Maschine.  erzeugt.  ■■...•'• 

BeiMer  Kjellberg-Eberle  GmbH,  war  die  Brennschneid- 
maschine  „Novarex“  mit  4 unabhangig  voneinander  ' 
einstellbaren  Brennern  aufgestellt,  Bi  1 d 5..  Die 
Schnittgeschwindigkeit  wird  mittels  PIV-Getriebe  ge-  - 
regelt.  Die  elektrische  Schaltung  erfolgt  durch  staub- 
dicht  ‘ gekapselte  Schiitzen.  Die- tragbare  „Imperator“ 
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GroBanlagen 
zur  Erzeugung  von 
Azetylen 

fur  SchweiBtechnik  und  Chemische  Industrie 


Seituber50Jahren  werden  von  MESSER  Azetylen-Erzeugungs-GroBanlagen  hergestellt,die  in  vielen 
in-  und  auslandischen  Werken  zur  vollsten  Zufriedenheit  ihrer  Besitzer  arbeiten. 

Langjahrige  Erfahrungen  und  beste  Werkmannsarbeit  sind  die  Grundlagen  jeder  Neukonstruktion, 
die  nunmehr  auch  bei  der 

MESSER-Hochdruck-Azetylen-Erzeugungsanlage 

OFHG 

ihren  besonderen  Niederschlag  gefunden  haben.  Die  neue  MESS  E R-Anlage  zeichnet  sich  durch 
folgende  Merkmale  aus: 

Verwendbarkeit  aller  Karbidkornungen  von  2 bis  80  mm 
und  Gemischen  dieser  Kornungen 

Gleichmdbige  Gasentwicklung  auch  bei  stark  wechselnder  Gasentnahme 
Geringer  Platzbedarf  • Hochste  Dauerleistung 
Einfachste  Bedienung 

Serienmafiige  Herstellung  der  Entwickler  in  folgenden  GroBen: 

100  200  300  500  kg  Karbidfullung 

25  50  75  125  m3/std.  Dauerleistung 

GroBere  Anlagen  werden  von  Fall  zu  Fall  projektiert. 

MESSER-Fachingenieure  stehen  jederzeit  zur  unverbindlichen  Beratung  zur  Verfiigung. 


ADOLF  MESSER  GMBH  • FRANKFURT/MAIN 

Apparatebau  und  Maschinenfabrik  fur  Schweif3technik  und  Gasgemischzerlegung 
Hanauer  Landstrafie  296  - 326  • Telefon  40291  • Telegramm-Adresse:  Messerwerke  Frankfurtmain 
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wurde  mit  3-Brenner-Aggregat  gezeigt,  dessen  Einsatz- 
moglichkeit  B i 1 d 6 erlautert.  Sehr  nett  war  eine 
Kleinigkeit:  Ein  Zentrierkorner  fiir  die  kleine  Cadet- 
maschine  (H.  4,  S.  120).  Er  besteht  aus  drei  kreiszylin- 
drischen  Dauermagneten  von  sehr  hoher  Haftkraft,  die 
die  Kornerspitze  standig  sichtbar  lassen. 


Flammspritzen 

Bei  den  Metallspritzpistolen  war  die  Trennung  des  An- 
triebes  von  der  eigentlichen  Pistole  vorherrschend. 
Grundsatzliche  Neuerungen  fielen  nicht  auf.  Eine 
Pistole  zum  Spritzen  von  Kunststoffen  zeigte  Gries- 
heim-Autogen. 


Bi Id  5.  Brennschneidmaschine  mit  4 unabhangig  von  einander  ein- 
stellbaren  Brennem  (Kjellberg-Eberle) 


Im  Gegensatz  zu  dem  vorherrschenden  elektro- 
motorischen  Antrieb  wurde  bei  der  Autogenwerk 
Sirius  GmbH.,  Diisseldorf,  eine  Handschneidmaschine 
gezeigt,  die  durch  den  Schneidsauerstoff  angetrieben 


\]7  © © 

appp 


Bild  6.  ‘ Anwendungsmoglichkeiten  des  3-Brenner-Aggregates 
(Kjellberg-Eberle) 


Zubehor 

In  anderen  Landern  werden  Hilfsgerate  zum  Schweifien 
in  weitem  MaBe  eingesetzt.  SchweiBvorrichtungen, 


Bild  7.  Universal-Schweilitisch  (Wagner  & Neher) 


wird.  Ein  Mehrverbrauch  an  Sauerstoff  soil  nicht  auf- 
treten:.  Es  werden  die  Werte  der  Zahlentafel  1, 
vermutiich  fiiir  Stahl  als  Werkstoff  und  Azetylen  als 
Brenngas,  angegeben. 


Zahlentafel  1.  Betriebsdaten  fur  sauerstoffgetriebenen 
Schneidmotor  (Sirius) 


Werkstoff- 

dicke 

mm 

Vorschub 

mm/ min 

Schneid- 

leistung 

m/h 

Sauersfcoff- 
verb  ranch 
I/in 

Arbeits- 

dnick 

at(i 

5 

500 

30 

60 

2 

10 

430 

. 25,8 

90 

2,5 

20 

330 

19.8 

170 

3,5 

' 30 

230 

13,8 

270 

4 « 

50 

220 

13,2  ^ 

450 

4,5 

60 

210 

12,8 

710 

5 

70 

200 

12 

850 

5,5 

80 

190 

11,5 

1020 

6 

90 

ISO 

10,8 

1180 

6,5 

100 

160 

9.6 

1305 

7 

Gerate  fiir  das  Pulverbrennschneiden  -waren 
auf  dem  Stande  der  Linde’s  Eismaschinen  AG.  zu  sehen. 
Bei  dem  Linde-Verfahren  wil'd  ein  hocheisenhaltiges 
Pulver  dem  Schneidstrahl  durch  Prefiluft  zugeMhrt. 
Auch  Griesheim-Autogen  bot  ahnliche  Gerate  an.  Sehr 
beachtlich  waren  die  durch  Probestiicke  belegten 
Schneidleistungen  an  hochlegierten  Stahlen  und  Gufi- 
eisen  mit  Lunkern  und  Schlackeneinschlussen. 


..manipulators",  werden  bis  zu  den  groBten  Ab- 
messungen  von  besonderen  Werken  gebaut.  Der  An- 
trieb erfolgt  um  alle  Achsen  meist  elektrisch,  haufig 
mit  Fernsteuerung.  In  Hannover  wurde  nur.  ein 
kleinerer,  einfacher  SchweiBtisch  der  Firma  Wagner 
& Neher,  Aschaffenburg,  bemerkt,  Bild  7.  Mit  wach- 
sender  Erkenntnis,  daB  eine  Erleichterung  der  Arbeit 
des  SchweiBers  eine  Giitesteigerung  der  SchweiBnaht 
zur  Folge  hat,  wird  der  Bedarf  nach  allgemeinen 
SchweiBvorrichtungen  wachsen,  die  auch  fiir  Einzel- 
stiicke  die  Moglichkeit  der  „Wannenlage“  fiir  die 
SchweiBnahte  bieten.  Der  Einsatz  elektromotorischer 
Kraft  gegemiber  Handbetrieb  diirfte  dabei  iiberwiegen. 
Die  einschlagige  Industrie  stellt  brauchbare  Antriebe 
bereits  fiir  andere  Zwecke  her,  z.  B.  die  Himmelwerk 
AG.,  Tubingen,  Elektromotoren  mit  elektronischer 
Steuerung,  die  Stahlkontor  Weser  GmbH.,  Hameln, 
Getriebemotoren,  ebenso  Schorch,-  Brown,  Boveri  & Cie, 
Siemens,  AEG  u.  a. 

Werkstoffpriifung 

Die  Siemens-Reiniger-Werke  AG.,  Erlangen,  fiihrten 
Rissepriifer  vor,  die  nach  bekannten  Verfahren  mit 
elektrischer  und  magnetischer  Durchflutung  arbeiten, 
sowie  ein  Ultraschallgerat,  mit  dem  auch  die  zer- 
storungsfreie  Priifung  von  Schweiflnahten  durchgefiihrt 
werden  kann. 

Neben  der  Ernst  Leitz  GmbH.,  Wetzlar,  mit  dem  Mikro- 
Hartepriifer  Durimet  hat  auch  die  Karl  Frank  GmbH., 
Weinheim-Birkenau,  ein  Gerat  zur  Hartepriifung  klein- 
ster  Teile  und  diinner  Schichten  herausgebracht,  mit 
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dem  z.  B.  die  Harte  aufgespritzter  Teilchen  untersucht  die  bis  zu  25  cm  Stahl  durchdringt.  Die  Gerate  arbeiten 

werden  kann.  Priifmaschinen,  wie  sie  bei  der  Unter-  ohne  besondere  Stromquelle  und  wiegen  10  bis  30  kg. 

suchung  von  Schweifiproben  eingesetzt  werden,  waren 
in  bekannter  Konstruktion  mehrfach  vertreten  auf  den 

Standen  der  Mohr  u.  Federhaff  AG.,  Mannheim,  der  Damit  sei  unser  Uberblick  abgeschlossen.  Es  waren 
Losenhausenwerk  AG.,  Diisseldorf,  der  Maschinen-  noch  mancherlei  Anwendungen  der  SchweiBtechnik  im 
fabrik  Augsburg-Niirnberg  AG.  (MAN),  der  A.  J.  Amsler  weiten  Bereich  der  in  Hannover  ausstellenden  Technik 
& Co.,  Schaffhausen  u.  a.  . ^ zu  erWahnen,  mancherlei  Randgebiete  unseres  Faches 

Einen  Fortschritt  in  der  Untersuchung  von  Schweifi-  zu  betrachten,  aber  die  Qual  der  Wahl  wiirde  darum 

nahten,  wie  sie  bisher  mit  Rontgenstrahlen  durchge-  nicht  geringer  und  ein  allgemein  verbindliches  Ende  des 

fuhrt  wurde,  bedeutet  die  Anwendung  der  Gamma-  uns  zukommenden  Bereiches  ware  schwer  festzusetzen. 

Strahlung  mit  Kobald  60  und  Iridium  192.  Als  neuestes  Gedankt  sei  jedoch  alien,  die  trotz  — erfreulicherweise 

Gerat  zeigte  das  Rontgenwerk  Rich.  Seifert  & Co.,  — reger  Inanspruchnahme  durch  den  Verkauf  noch  Zeit 

Hamburg,  Arbeitsproben  der  Schwer-Wolfram-Bombe,  und  Laune  zu  Auskunft  und  Unterrichtung  hatten! 


Fortschritte  auf  dem  Gebiete  des  Schweifiens  und  Schneidens 

Neuere  Veroffentlichungen  iiber  SchweiBkalkulation 

Mitteilung  der  Beratungsstelle  fiir;Autogen-Technik  EV.  (BEFA),  Knapsack. 

Das  Gebiet  der  SchweiBkalkulation  wird  in  der  Lite-  H.  W.  Gronegress  [15]  fur  die  Leuchtgashartung. 
ratur  sehr  stiefmiitterlich  behandelt.  Es  gibt  nur  ver-  Weitere  Kalkulationswerte  fur  die  Errechnung  der 

haltnismaBig  wenig  Berichte,  die  hierzu  etwas  wirklich  Kosten  beim  AutogenschweiBen  sind  in  einer  Arbeit 

Neues  bringen.  In  der  Hauptsache  wird  die  Kosten-  von  H.  Schulz  [16]  fur  die  Nachlinks-,  Nachrechts-, 

errechnung  in  Form  von  Anleitungen  mit  Nomo-  ZweiflammenschweiBung  und  fur  die  autogene 

grammen  und  Leistungstabellen  behandelt.  In  einer  MaschinenschweiBung  zusammengestellt.  Brauchbare 
schon  etwas  alteren  Abhandlung  berichtet  Kohler  [1]  Kalkulationswerte  fur  die  AutogenschweiBung  gibt 
iiber  die  Kostenerrechnung  beim  AutogenschweiBen  auCerdem  L.  Hunsicker  [17]  an.  Fur  die  verbesserte 

und  gibt  besonders  dem  Handwerker  und  dem  Klein-  ZweiflammenschweiBung,  die  eine  beachtliche  Steige- 

betrieb  brauchbare  Unterlagen.  Es  werden  Mittelwerte  rung  der  SchweiBleistung  bei  herabgesetzten  SchweiB- 
fiir  SchweiBzeiten,  Azetylen-  und  Sauerstoffverbrauch'  kosten  im  Blechdickenbereich'  von  3 bis  12  mm  bringt, 
angegeben,  und  die  Kostenaufstellung  wird  an  ver-  sind"  die  Erfahrungswerte  von  Kr  e k e 1 e r - Ku  n z [18] 
schiedenen  praktischen  Beispielen  erlautert.  - zusammenfassend  dargestellt.  Fur  den  Stahlbau  geben 

Grundlegende  Angaben  fiber  alle  zur  Kostenerrechnung  K.  Kloppel  imd  C.  Stieler  [191  die  Kosten  von 
erforderlichen  Faktoren  werden  fur  die  Lichtbogen-  den  in  Frage  kommenden  SchweiBnahtformen  und 
schweiBung  von  W.  Mohr  [2]  gebracht,  der  darin  die  Tabellen  iiber  Blechdicken,  Elektrodenverbrauch, 
Kostenzusammensetzung  und  ihre  Ermittlung  mit  Hilfe  Stromstarke,  SchweiBzeit  und  Elektrodenarten  an. 
einfacher  Gebrauchsformeln  darstellt.  Es  werden  Werte  fiber  die  Warmeausnutzung  als  Wirtschaftlichkeits- 
aus  der  Praxis  gegeben,  und  in  einfachen  graphischen  faktor  berichtet  A.  Matting  [20]  und  gibt  den 
Darstellungen  werden  die  SchweiBzeitermittlung  und  thermischen  Wirkungsgrad  fur  die  ElliraschweiBung, 
die  Bestimmung  des  Nahtgewichtes  angegeben.  Preis-  automatisehe  LichtbogenschweiBung,  elektrische  Hand- 
bildender  Faktor  ist  die  SchweiBzeit,  die  durch  maschi-  schweiBung  unter  Verwendung  verschiedener  Elek- 
nelle  Arbeitsmethoden  und  Verwendung  geeigneter  trodenarten  und  fiir  die  GasschmelzschweiBung  an. 
Elektroden  herabgesetzt  werden  kann.  In  diesem  Zu-  Danach  steigt  der  thermische  Wirkungsgrad  mit  der 
sammenhang  sei  eine  Arbeit  von  H.  v.  N e u e n - SchweiBgeschwindigkeit  und  mit  der  Energiezufuhr. 
k i r c h e n [3]  erwahnt,  die  iiber  die  Bestimmung  des  Er  nimmt  mit  der  Lagenzahl  und  der  Einbrandtiefe  ab. 
Nahtgewichtes  bei  StahlschweiBnahten  Auskunft  gibt  Diese  bereits  1943  durchgefiihrten  Versuche  haben 
und  an  Hand  eines  Diagrammes  die  Einschweifigewichte  sich  bei  den  neuesten  Verfahren  in  der  angegebenen 
fiir  Stahl  bringt.  Eine  spater  erschienene  Werks-  Richtung  bestatigt  und  waren  . in  gewissem  Sinne 
veroffentlichung  von  Kjellberg  [4]  behandelt  ebenfalls  richtungsweisend  fiir  die  Erhohung  der  Wirtschaft- 
die  Kostenerrechnung  an  Hand  von  ausfiihrlichen  Unter-  lichkeit  der  LichtbogenschweiBung. 
lagen  fiir  die  LichtbogenschweiBung.  Wenn  auch  hier-  Als  wesentliche  Kostentrager  werden  auch  von 
bei  die  Angaben  iiber  Abschmelzzeiten,  Stromverbrauch  M.  Ball  [21]  die  Arbeitskosten  angesehen.  Zu  deren 
und  andere  schweifitechnische  Faktoren  auf  das  Liefer-  Verringerung  konnen  zwei  Wege  beschritten  werden, 
programm  einer  einzelnen  Firma  abgestimmt  sind,  so  namlich  das  Einschmelzgewicht  zu  vermindern  und  die 
geben  sie  doch  die  Zusammenhange  sehr  gut  wieder,  SchweiBgeschwindigkeit  zu  erhohen.  Durch  tiefen  Ein- 
die  man  fiir  eine  Kalkulation  benotigt.  In  neueren  brand  werden  die  Werkstoffkanten  mit  zur  SchweiB- 
Werken  von  Schimpke/Horn  [5],  K.L.Zeyen[6],  badbildung  herangezogen  und  unter  Benutzung  von 
Du-Riet'z-Koch  [7]  findet  man  ebenfalls  alle  er-  dicken  Elektroden  wird  mit  hohen  Stromstarken  ge- 
forderlichen  Kalkulationsunterlagen,  die  auch  heute,  schweiflt.  Gegeniiber  deutschen  Fugenbreiten,  die  bis 
wo  viele  neuere  Elektrodenarten  auf  dem  Markt  sind,  zu  2k  der  Blechdicken  liegen,  werden  in  diesem  Aufsatz 
die  Zusammenhange  der  Kostenermittlung  zutreffend  weit  geringere  Fugenbreiten  angegeben.  Es  sollen  mit 
kennzeichnen.  Auch  C.  Stieler  [8]  und  R.  Mali-  diesem  Verfahren  erhohte  SchweiBgeschwindigkeiten 
sius  [9]  sowie  C.  F.  Keel  [10],  E.  Sudasch  [11]  erzielt  werden.  Diese  Angaben  verdienen  eine  genaue 
und  W.  Reitze  [12]  behandeln  die  Kostenermittlung  Nachpriifung  fiir  deutsche  Verhaltnisse.  In  einer 
fiir  das  Autogen-  und  ElektroschweiBen  an  Hand  um-  anderen  Arbeit  wird  von  E.  W.  P.  Smith  [22]  be- 
fangreicher  Tabellen  und  Diagramme  sehr  ausfiihrlich.  richtet,  dafi  fiir  die  SchweiBleistung  der  Elektroden- 
Auf  dem  Gebiete  des  Brennschneidens  bringt  durchmesser  von  mafigeblichem  Einflufi  ist,  daB  sich 
A.  Horn  [13]  Leistungswerte  fiir  Hand-  und  Ma-  groBe  Abschmelzleistungen  ergeben  und  aufierdem  die 
schinenschnitte  sowie  Angaben  iiber  den  Verbrauch  von  Verlustzeiten  herabgesetzt  werden.  tlber  die  Bedeutung 
Schweiflgasen.  Es  werden  auBerdem  Probeschnitte  der  Abschmelzleistung  fiir  die  Herleitung  von  Kal- 
aufgefiihrt  und  Verbrauchswerte  fiir  das  Fugenhobeln  kulationswerten  berichten  J.  Quadflieg  [23], 
gegeben.  Die  Schnittleistungen  beim  Unterwasser-  K.  Meller  [24]  und  andere  [6,7].  Die  Unkosten- 
schneiden  wei'den  kurz  gestreift.  Fiir  die  autogene  zuschlage  werden  von  A.  Schmidt  [25]  fiir  die 
Oberflachenhartung  gibt  E.  Zorn  [14]  Werte  liiber  ElektroschweiBung  einer  genaueren  Klarung  unter- 
Sauerstoffverbrauch,  Arbeitszeiten  und  Kosten  an.  Die  zogen,  da  deren  Hohe  sehr  haufig  willkiirlich  ange- 
Vorausberechnung  der  Hartekosten  behandelt  ebenfalls  nommen  wird.  Es  werden  fiir  verschiedene  Blech- 
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dickenbereiche,  so  z.  B.  4 bis  10,  11  bis  24,  25  bis  50  mm 
verschieden  hohe  Unkostenzuschlage  ermittelt  und  in 
Tabellen  aufgefuhrt. 

Uber  den  Eint'luB  der  Stromkosten  beim*  Lichtbogen- 
sehweiBen  berichten  eine  Werksverofi'entlichung  [26J 
und  R.  Muller  [27],  In  einer  weiteren  Arbeit  unter- 
sucht  W.  J.  Schneider  [28]  alle  diejenigen  Faktoren, 
die  beim  LichtbogenschweiBen  im  Stahibau  auf  die 
Gestehungskosten  maBgeblich  einwirken.  Von  nicht  zu 
unterschatzender  .Bedeutung  ist  ftir  die  Wirtschaftlich- 
keit  auch  die  Charakteristik  und  der  Wirkungsgrad 
der  Stromerzeuger.  Hieruber  berichten  J.  H.  Blanken- 
b ii  h 1 e r [29]  und  K.  M e 1 1 e r [24].  Weitere  Angaben 
uber  die  Kostenermittlung  beim  ElektroschweiBen 
findet  man  bei  A.  Bauer  [30],  H.  Seivering  [31] 
und  J.  Staebler  [32], 

Die  im  folgenden  genannten  Arbeiten  haben  meist 
Kostenvergieiche  zwischen  verschiedenartigen  Ver- 
fahren  zum  Gegenstand.  Es  soli  hierzu  zunachst  eine 
schon  altere  aber  erstmalig  auf  Grund  eingehender 
Untersuchungen  herausgebrachte  Arbeit  von  W.  S t r e - 
low  [33]  erwahnt  werden,  in  der  die  Kosten  von  ge- 
nieteten  und  elektrisch  geschweiBten  Verbindungen 
gegenubergestellt  sind.  Die  Ersparnisse  durch  Schwei- 
nen  bewegen  sich  gegeniiiber  der  Nietung  zwischen 
25  u/o  und  70  u/o.  Vergieiche  zwischen  Lichtbogen-  und 
Gasschmelzschweifiung  werden  von  K.LZeyen  und 
W.  Lohmann  [6]  zusammenfassend  behandelt.  Auch 
fur  die  Nachrechts-  und  NachlinksschweiBung  geben 
P.  Bardtke  und  A.  Matting  [34]  Vergieiche 
zwischen  SchweiBgeschwindigkeit  und  Gasverbrauch 
an.  Danach  betragen  die  Ersparnisse  an  SchweiBdraht 
bei  der  NachrechtsschweiBung  gegenuber  der  Nach- 
linksschweiBung  etwa  28  ,J/o  bis  43  u/o.  Die  SchweiB- 
geschwindigkeit liegt  bei  der  NachrechtsschweiBung 
um  rund  30  u/o  hoher. 

Kostenvergieiche  zwischen  Gleich-  und  Wechselstrom- 
schweiBverbindungen  werden  von  der  Firma  Arcos  [35] 
aufgestellt.  Ftir  die  Kostenermittlung  im  Betrieb  ist 
die  Feststellung  der  benotigten  Arbeitszeit  von  beson- 
derer  Wichtigkeit.  Meist  wird  hierzu  der  Arbeitsstudie 
nicht  die  erforderliche  Beachtung  zuteil.  Sie  ist  jedoch, 
wie  W.  Steinemann  [36]  berichtet,  fiir  die  Kosten- 
ermittlung ein  unerlaBliches  Hilfsmittel.  AbschlieBend 
sei  eine  Arbeit  von  E.  Beckmann  [37]  erwahnt,  die 
an  praktischen  Beispielen  aus  dem  Behalter-  und 
Kesselbau  die  Kostenermittlung  schildert.  Hierin 
werden  auBer  den  ublichen  Uberlegungen  fiir  die 
Wirtschaftlichkeit  der  Schweifiung  zwei  Wege  ange- 
geben,  um  die  SchweiBkosten  herabzusetzen,  namlich 
'J’ypisierung  der  Schweifigerate  und  Preissenkung 
durch  Massenherstellung  sowie  Verkurzung  der  Ab- 
schmelzzeit  und  Erhohung  der  Strombelastbarkeit  von 
Elektroden. 
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Buchbesprechungen 

Die  DIN-gerechte  Werkzeichnung.  W.  GroB/K,  Wil- 
helm. 48.  bis  50.  Aufl.,  Ferd.  Diimmlers  Verlag, 
Bonn,  1950.  64  S.  mit  zahlr.  Bildern,  DIN  A 5,  kart. 
1,80  DM. 

Von  nahezu  jedem  Facharbeiter  und  angelernten  Ar- 
beiter  wird  heute  verlangt,  daB  er  nach  einer  vor- 
gelegten  Werkzeichnung  rasch  und  sicher  zu  arbeiten 
vermag.  Das  Heft  bietet  in  einem  gut  verdichteten 
Anschauungsunterricht  an  Hand  von  praktischen 
Zeichenregeln  und  kurzen  Fragen  und  Aufgaben  eine 
Anleitung  zum  Verstandnis  technischer  Zeichnungen. 
Es  will  nicht  zum  technischen  Zeichner  ausbilden,  der 


Besprecher  benutzt  es  jedoch  noch  heute  gern  als  ge- 
wissermaBen  „zeichentechnischen  Duden“.  Fiir  den 
SchweiBer  insbesondere  sind  die  Sinnbilder  fur  Schwei- 
Bungen  nach  DIN  1911/12  von  Interesse.  Ke. 

Handbuch  der  Werften  1950.  Herausgeber  und  Verlag: 
Schiffahrts-Verlag  „Hansa“,  C.  Schroedter  & Co., 
Hamburg  11,  1950.  272  Seiten,  etwa  250  Bilder, 
DIN  A 5,  Hln.  15,— DM. 

Gegen  Ende  des  Jahres  braehte  die  „Hansa“,  Zentral- 
organ  fiir  Schiffahrt,  Schiffbau,  Hafen,  die  erste  Aus- 
gabe  des  Handbuchs  der  Werften  heraus.  Mit  diesem 
Handbuch,  das  weiterhin  alljahrlich  erscheinen  soli, 
wird  eine  seit  der  Nachkriegszeit  bestehende  Liicke 
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Aus  dem  auslandischen  Schrifttum 


SchweJflen  u.  Schneiden 
Jahrgang  3 (1951),  Helt  6 


im  Fachschrifttum  uber  Schiffbau  und  Schiffsmaschi-  Bezugsquellenverzeichnis  ;„SchweiCtechnische  Erzeug- 
nenbau  geschlossen.  Es  werden  in  erster  Lime  Fragen  nisse“.  Herausgeber:  Wirtschaftsvereinigung  -der 
behandelt,  die  fiir  den  in  der  Praxis  stehenden  Kon-  schweiGtechnischen  Industrie  (WSI),  Frankfurt 

strukteur  von  .Interesse  sind,  wie  Schiffsentwurf,'  a.  Main, 'Verlag  Hoppenstedt  u.  Co.,  Heppenheim 

Widerstand  und  Antrieb,  Stabilitat  und  Trimm,  Vor-  (BergstraGe).  70  S.  DIN  A 5,  kart.  2,45  DM. 
schriften,  Konstruktion  und  Festigkeit,  Schiffshaupt-  Das  Fach-Bezugsquellenverzeichnis  fur  schweiGtech- 
und  -hilfsmaschinen.  Ein  Abschnitt  iiber  „Montage  und  nische  Erzeugnisse  befriedigt  einen  lange  empfundenen 
SchweiGen  im  Schiffbau"  geht  auf  die  deutschen  und  Wunsch.  Es  ist  lubersichtlich  in  einen  Such-  und  einen 
amerikanischen  Erfahrungen  der  letzten  Kriegsjahre  Findeteil,  in  ein  alphabetisches  Firmen- ‘und  ein  Waren- 
ein.  Beispiele  fiir  elementare  SchweiGverbindungen  verzeichnis  gegliedert.  Die  Benutzung  wird  durch  die 
und  fiir  die  Arbeitsvorgange  an  groGen  Konstruktions-  Verwendung  farbigen  Papiers  fiir  die  einzelnen  Teile 
gruppen  werden  ge'geben.  Auch  in  den  folgenden  Aus-  erleichtert.  • 1 

gaben  sollte  das  SchweiGen  im  Schiffbau  noch  weiter-  jn  Teil  I (blauer  Teil,  Suchteil)  sind  alle  schweiGtech- 
behandelt  werden.  .Ein  zweiter  Teil  des  Buches  enthalt  nischen  Erzeugnisse  vom  Abbrenngerat  und  den  Ab- 
eine  Zusammenstellung  der  westdeutschen  Schiffs-  fiillanlagen  fiir  Azetylen  fiber  LichtbogenschweiGauto- 
werften  und  Bootsbaubetriebe  mit  Angaben  iiber  das  maten  und  Siederohrschneidmaschinen  bis  zum 
Arbeitsprogramm  sowie  iiber  die  vorhandenen  Hel-  Zweiflammenbrenner  aufgefiihrt.  Klare  Fachbereich- 
ling-,  Slip-  und  Dockanlagen.  , Ke.  bezeichnungen  leiten  auf  den  weiGen  Hauptteil  (Teil  II, 

. . Findeteil)  iiber,  der  — nach  Fachbereichen  geordnet  * — , 

Eisners  Taschenbuch  fiir  den  bautechmschen  Eisen-  die  Hersteller  der  verschiedenen  Gerate  wiedergibt. 
bahndienst  1951.  Dr.  Arthur  Tetzlaff -Verlag,  Frank-  Besonders  wichtig  und  aufschluGr'eich  sind  an  dieser 
furt  a.  Main — Berlin-Zehlendorf.  527  Seiten,  etwa  Stelle  die  technischen  Einzelheiten,  mit  denen  die  He'r- 
200  Bilder,  DIN  A 6,  biegsamer  Lnbd.  5, — DM.  steller  die  Eigenschaften  und  Verwendungsmoglich- 

Das  Taschenbuch  '■erscheint  im  dreiundzwanzigsten  keiten  ihrer  Artikel  erlautern.  Teil  III  (gelber  Teil) 
Jahrgang.  Es  enthalt  die  Kapitel:  Gleisbau,  Bahn-  enthalt'  in  alphabetischer  Reiherifolge  die  SchweiG- 
unterhaltung,  OberbauschweiGung,  Signalanlagen,  Hoch-  technik-Firmen  mit  genauer  Anschrift  und  wichtigen 
und  Briickenbau.  Im  Kapitel  „OberbauschweiGung“  firmenkundlichen  Daten.  Neuartig  ist  auch  Teil  IV 
wird  dieses  Mai  die  Gas-SchienenschweiGung  behan-  (roter  Teil)  mit  361  Warennamen  von  schweiGtech- 
delt.  Verfasser  ist  — wie  im  Vorjahre  — Reichsbahn-  nischen  Erzeugnissen.  Den  SchluG  bildet  ein  Anzeigen- 
Amtmann  O.  Wendt.  Es  wird  ein  gedrangter  Uber-  teil. 

blick  gegeben  fiber  Erzeugung  und  Verwendung  der  Mit  seinen  ins  einzelne  gehenden  technischen  Angaben 
Brenngase,  Apparate,  Zubehor  und  Vorschrif ten.  - So-  stellt  das  ansprechende  Heft  eine  unentbehrliche  In- 
dann  wird  die  Auftrag-  und  VerbindungsschweiGungj  formationsquelle  dar,  deren  Anschaffung  jedem,  der 
kurz  geschildert  und  die  Anwendung'  der  Auftrag-  mit  SchweiG-  und  Schneidarbeiten  zu  tun  hat;  emp- 
schweiGung  an  Einzelbeispielen  gezeigt.  fohlen  werden  kann.  ' - ' Ke. 


Aus  dem  auslandischen  Schrifttum 


Welding  Metals  with  Separate  . Melting  Processes . 

(SchweiGen  von  Metallen  mit  getrennten  Schmelz- 

prozessen).  V.  P.  Nikitin,  Welding  and  Metal 

Fabrication  19  (1951),  Nr.  1,  S.  28/30. 

• 

In  . der  russischen  Zeischrift  „Doklady  Akademii 
Nauk  S.  S.  S.  S.“  veroffentlichte  V.  P.  Nikitin  ein 
neues,  von  ihm  erfundenes  SchweiGverfahren,  iiber  das 
die  englisehe  Zeitschrift  „Welding“  eingehend  berichtet. 
Bei  alien  bisher  bekannten  SchweiGverfahren  hat  man 
stets  nur  eine  Warmequelle,  die  sowohl  das  Werk- 
stiick  wie  auch  das  Fiillmaterial  fiir  die  SchweiGfuge 
gleichzeitig  und  ‘voneinander  abhangig  erwarmt.  Hier- 
durch  ergeben  sich  unter  Umstanden  erhebliche  Unzu- 
traglichkeiten  und  Verluste  — sei  es,  daG  der  Unter- 
grund  zu  lange  erhitzt  werden  muG,  ehe  das  erforder- 
liche  Schmelzbad  fiir  das  Fiillmaterial  erreicht  ist,  so 
daG  dadurch  Warme  in  die  Umgebung  der  SchweiG- 
fuge abwandert  (wie  beim  autogenen  SchweiGen),  sei 
es,  daG  .der  Untergrund  nur  ortlich  aufgeschmolzen 
wird  und  der  abschmelzende  Fiillstoff  deshalb  in 
mehreren  Lagen  in  die  Fuge  eingetragen  werden  muG 
(wie  beim  LichtbogenschweiGen).  DaG  hierdurch  die 
SchweiGung  sowohl  technisch  wie  auch  wirtschaftlich 
ungiinstig  beeinfluGt  wird,  leuchtet  ein.  AuGerdem  ist 
eine  einzige  Hitzequelle  oft  ein  groGes  Hindernis  beim 
VersehweiGen  verschiedener  Metalle  Oder  Legierungen 
miteinander.  Bereits  1941  hatte  Nikitin  den  Ge-. 
danken,  fiir  Werkstuck  und  Fiillstoff  unabhangige 
Warmequellen  zu  schaffen.  Dieser  Gedanke  wurde  im 
Laufe  der  nachsten  Jahre  verwirklicht  und  industrie- 
reif  gemacht.  Bei  der  neuen  Methode  geht  es  darum, 
den  Werkstoff  durch  eine  regelbare  starke  Warme- 
quelle in  der  gewiinschten  Tiefe  aufzuschmelzen.  Zur 
gleichen  Zeit  lauft  ein  Strom  fliissigen  Zusatzmaterials, 
das  in  einem  getrennten  Schmelzofen  geschmolzen 
wurde,  in  die  aufgeschmolzene  SchweiGfuge  und  fiillt 


diese  in  einem  Gang  bis  oben  an.  Als  Warmequelle 
konnen  dienen:  der  Lichtbogen,  die  gasothermische  — 
Oder  die  HF-Erhitzung.  Die  Einrichtung  soli  an  einem 
Beispiel,  das  eine  der  ersten  Versuchseinrichtungen 
darstellt,  verdeutlicht  werden. 

B i 1 d 1 zeigt  die  Ansicht  einer  SchweiGmaschine,  die 
aus  einem  elektrischen  Kohlebogenautomaten  1 zum 
Aufschmelzen  des  Untergrundes  und  aus  einem  eben- 


Bild  1.  Schweiflmaschine  von  Nikitin  (Erlauterung  siehe  Text) 


falls  elektrisch  geheizten  Tiegel  2 besteht,  der  mit  dem 
Kohlebogenautomaten  verbunden  ist.  Die  ganze  Vor- 
richtung  hangt  an  einem  Kran  3,  der  auf  dem  Geriist  4 
fahren  kann.  Unter  dem  Portal  befindet  sich  der 
Werktisch  5j  in  den  das  Werkstuck  eingespannt  wird. 
Die  Maschine  ist  ausgelegt  fiir  3000  A Kohlebogenstrom 
und  eine  SchweiGgeschwindigkeit  von  300  m/h  bei 
einem  Verbrauch  an  geschmolzenem  Fiillstoff  Von 
etwa  250  kg/h.  J.  C.  F.  ‘ 
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Mitrteilungen  — Aus  der  Praxis 


Mitteilung 

Oberflachenbehandlung  in  der  Blechverarbeitung 

Die  Forsehungsgesellschaft  Blechverarbeitung  (Gesell- 
schaft  zur  Forderung  der  Forschung  und  zur  Beratung 
auf  den  Gebieten  der  Blechverarbeitung  und  Ober- 
flachenbehandlung) veranstaltet  am  5.  und  6.  Juli  1951 
in  Stuttgart  eine  Vortragstagung  rhit  dem  Thema; 
„Oberflachbehandlung  in  der  Blech- 
verarbeitun  g“. 


Narrihafte  Fachleute  aus  der  Praxis  werden  sprechen 
fiber  Fragen  der  Reinigung  und  Entfettung  bei  der 
Verarbeitung  von  Blechen,  fiber  Passivieruiig  von 
Stahloberflachen,  ga.\vanisches  Verzinken,  Feuerver- 
zinkurig,  Silizieren,  Kunststoff-Flammenspritzen,  Lak- 
kieren  bei  der  Blechverarbeitung,  Trocknung  von  An- 
strichen.  Voranmeldungen  sind  zu  richten  an: 
Forsehungsgesellschaft  Blechverarbeitung,  Dfisseldorf, 
Prinz-Georg-Strafie  42,  Tel.  1 66  99. 


r 


Aus  der  Praxis 

Der  Schweifier  hat  schuld?  ' ■ ■ 

Unter  dieser  Uberschriit  brachten  wir  in  Heft  1/1951, 
S.  28/29,  die  ZuschriH  eines  SchweiBers.  Die  darin  ange- 
schnittenen  Probleme  ioideiten  zahlreiche  Stellung- 
nahmen  heraus.  Sie  vollstandig  abzudrucken,  geniigl  der 
zur  Veriiigung  stehende  Piatz  nicht;  wir  geben  jedoch 
ihren  wesentlichen  lnhalt  in  der  iolgenden  Zusammen- 
tStellung  eines  unserer  Mitarbeiter  wieder. 

Die  Schriltleitung 

Es  war  zu  erwarten,  daB  die  Ausffihrungen  des 
SchweiBers  Sch  wo chau , der  imJanuarheft  das  Wort 
ergriff,  regen  Widerhall  finden  wiirden.  Es  wurden 
darin  Fragen,  Sorgen  und  Wiinsche  dargestellt,  die 
den  einfachen  Schweifier  in  der  Werkstatt  und  auf  der 
Baustelle  bewegen.  Sprache,  und  Schrift  sind  jedoch 
nicht  das  Handwerkzeug  des  SchweiBers,  und  so 
dringen  seine  Anliegen  nicht  allzu  oft  an  den  Tag.  Das 
kann  ein  Schaden  sein,  wenn  Ingenieure  und  Meister 
nicht  mit  wachem  Ohr  der  Praxis  verbunden  sind. 
Mogen  mancherlei  Enttauschungen  eines  vorwarts- 
strebenden  SchweiBers  dazu  gefiihrt  haben,  die  Aus- 
ffihrungen  ausdrficklich  an  die  Betriebsleitungen  zu 
richten, ^so  darf  hier  andererseits  mit  Genugtuung  fest- 
gestellt  werden,  daB  die  erste  und  zustimmende 
Stellungnahme  gerade  von  einem  namhaften  Schweifi- 
mgenieur  einging,  der  erklarte: 

„ ■ Die  Ausffihrungen  lassen  einen  erfreulich  frischen 
Geist  und  Tatendrang  erkennen.  Ich  wiinsche,  daB  mir 
s'olche  Schweifier  in  der  Praxis  offer  begegnen.  Alle 
Klagen  iiber  mangelnde  Ausbildung  waren  sofort  zu 
beheben.  Leider  habe  ich  aber  als  Betriebsleiter 
groBerer  SchweiBbetriebe  immer  wieder  feststellen 
mfissen,  daB  auch  den  begabten  SchweiBern  eine 
Weiterbildung  fiber  das  normale  MaB  hinaus  aufge- 
zwungen  werden  mufi  und  nur  sehr  selten  Friichte 
tragt.  Trotz  aller  Enttauschungen  diirfen  jedoch  die 
Bemiihungen  der  Betriebsleitung  nicht  nachlassen, 
einen  Stamm  denkender  Schweifikiinstler  heranzu- 
bilden . . 

Die  Einschrankurfg,  die  dabei  in  dieser  Zuschrift  bereits 
angedeutet  ist,  wird  jedoch  noch  starker  in  der  folgen- 
den  herausgestellt,  die  von  einem  Fachmann  stammt, 
der  in  der  SchweiBerschulung  umfangreiche  Er- 
fahrungen  gesammelt  hat: 

„ . . . Fur  die  meisten  Schweifier  ist  ihr  Beruf  nur  eine 
Frage  des  Geldverdienens.  Nur  wenige  denken  daran, 
ihre  fachlichen  Kenntnisse  zu  vertiefen.  Bedauerlich 
ist,  daB  die  gute  Ausbildung  in  den  Schweifilehrwerk- 
st  fit  ten  Geld  kostet.  Das  ist  aber  leider  immer  schon 
so  gewesen.  Abgesehen  davon,  daB  die  Gotter  vor  den 
Erfolg  den  SchweiB  gesetzt  haben,  mfifite  man  vom 
Schweifier  verlangen,  daB  er  fur  seine  schweifitech- 
msche  Ausbildung  auch  finanzielle  Opfer  bringt.  Wie 
in  jedem  Beruf,  ist  es  auch  hier:  derjenige,  der  an 
seiner  Vervollkommnung  arbeitet,  wird  langsam  aber 
sicher  zum  Erfolg  kommen.  Die  Anregungen  ffir  die 
Fortbildung  konnen  nur  begruBt  werden.  Wenn  ge- 
schildert  wird,  daB  von  112  Bewerbern  nur  5 die 
Hauptprfifung  bestanden,  dann  darf  man  einmal  ,da- 
nach  fragen,  warum  der  einzelne  so  wenig  an  seiner 
beruflichen  Entwicklung  arbeitet. 


Das  Bejspiel  Frankreich  ist  auBerordentlich  interessant, 
aber  es  gibt  im  Bundesgebiet  auch  Firmen,  die  die  ge- 
samten  Kosten  ffir  die  Ausbildung  und  Priifung  ihrer 
Schweifier  iibernommen  haben  und  teilweise  noch 
iibernehmen.  Viele  Firmen  machen  das  heute  nicht 
mehr,  weil  ein  hoher  Anteil  nach  Abschlufi  der  Aus- 
bildung und  Priifung  ihre  Firmen  verlassen.  Das  auf- 
gerollte  Problem  ist  auch  i eine  Charakterfrage  und 
nicht  immer -einfach  zu  losen.  Wenn  eine  Firma  alle 
Kosten  ubernimmt,  bedeutet  das  fur  den  Schweifier 
auch  die  Verpflichtung,  dem  Betrieb  dankbar  fur  seine 
berufliche  Forderung  zu  sein,  die  er  sich  selbst  nur 
unter  grofien  finanziellen  Opfern  leisten  konnte . . .“ 

Es  mufi  an  dieser  Stelle  eingeflochten  werden,  daB  ein 
jeder  der  Einsender  die  angeschnittenen  Probleme 
natfirlich  von  seinem  Standpunkt  aus  sieht.  Nur  die 
Bereitschaft  zu  gegenseitigem  Verstehen  kann  die 
Brficke  schlagen.  Vor  einem  aber  muB  sich  ein  jeder 
von  uns  hiiten:  Zu  sehr  zu  verallgemeinern.  In  diesem 
Falle  wfirde  man  doch  nur  aneinander  vorbeireden 
und  neue  MiBstimmung  an  Stelle'  der  erstrebten  Ein- 
mutigkeit  schaffen.  DaB  Einsicht  und  Verstandnis  in 
erster  Linie  dort  gefordert  werden,  wo  sie  nach 
Stellung  und  Bildung  zu  erwarten  sind,  wird  durch 
keine  Gleichmacherei  aufgehoben.  Vielleicht  muB  sich 
der  richtige  Typ  eines  SchweiBingenieurs  erst  noch 
heradsbilden.  Die  vorgebrachten  Anstande  konnen 
jedenfalls  nicht  einfach  als  aus  anmaBender  Be- 
schranktheit  entstanden  abgetan  werden. 

DaB  unser  Fach  verhaltnismaBig  jungeri  Datums  ist 
und  den  inneren  Ausgleich  noch  finden  muB,  ffihrt 
auch  der  folgende  Einsender  an,  ein  LehrschweiBer, 
der  groBe  Industriebetriebe  wie  auch  kleine  Hand- 
werksbetriebe  kennengelernt  hat  und  seine  Kritik  an 
Ingenieur,  Meister  und  Schweifier  gleich  hart  kundgibt: 

In  den  Betrieben,  in  denen  eine  schlechte  SchweiB- 

arbeit  geleistet  wird,  sind  von  der  Betriebsleitung  bis 
zum  Schweifier  alle  schuldig.  Der  Sfindenbock  aber 
ist  derjenige,  der  die  Arbeit  ausgefiihrt  hat.  Der  Vor- 
gesetzte  ist  nicht  gewillt,  die  Verantwortung  zu  tragen. 
Der  Schweifier  schiebt  die  Schuld  auf  den  Brenner  die 
Maschine  oder  den  Zusatzdraht.  Und  diese  schweigen. 
Die  Vorgesetzten  sdiweigen  meistens  auch  dazu,  da 
ihre  Kenntnisse  nicht  ausreichen,  um  etwas  zu  er- 
widern. 

A 

Zuerst  mochte  ich  meinen  Appell  an  die  Schweifier 
richten.  - Der  groBte  Teil  der  Schweifier  kommt  aus 
anderen  Berufen  und  ist  nicht  genfigend  mit  dem  noch 
jungen  Schweifierhandwerk  verwachsen.  Da  es  sich 
meistens  nicht  um  Lehrlinge,  sondern  um  Leute 
handelt,  die  nur  mehr  Geld  verdienen  mochten,  ist 
auch  wenig  Interesse  am  Lernen  vorhanden.  Es  werden 
aber  nur  diejenigen  Erfolg  haben,  die  eine  gute  Hand- 
fertigkeit,  Beobachtungsgabe  und  rasche  EntschluB- 
kraft  besitzen  Oder  sie  durch  Ausdauer  und  zahen 
Fleifi  sich  aneignen.  Es  gibt  Schweifier,  die  schon 
15  Jahre  und  noch  langer  schweifien,  aber  z.  B.  eine 
Bindung  des  Zusatzwerkstoffes  mit  dem  Grundwerk- 
stoff  nicht  beobachten.  Dementsprechend  fallt  auch  die 
SchweiBarbeit  aus.  Solche  Leute  sollten  den  Mut  haben 
ihren  Arbeitsplatz  jiingeren  Kraften  zu  fiberlassen.  Es 
gibt  aber  noch  eine  andere  Kategorie  von  SchweiBern, 
die  in-  ihrem  ■ kleinen  Kreis  eine  gute  Arbeit  liefern 
Oder  von  sich  glaub'en,  geliefert  zu  haben.  Zu  diesen 
eingebildeten  SchweiBern  gehort  der  groBte  Teil  der 
Schweifier  in  kleinen  Betrieben  und  im  metallver- 
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arbeitenden  Handwerk.  Es  mag  jedoch  in  manchen  ein 
guter  Kern  stecken.  Diese  SchweiBer  sollten  sich  vor 
allem  keine  Gelegenheit  entgehen  lassen;  sich  auch 
theoretisch  weiterzubilden.  Jedem  SchweiBer  mochte 
ich  sagen:  In  keinem  Handwerk  ist  so  viel  theoretisches 
Wissen  notwendig  wie  beim  Schweifien!  Die  Moglich- 
keiten  dazu  sind  fast  jedem  bekannt.  Die  Initiative 
muB  vom  SchweiBer  ausgehen,  er  muB  sich  selber  zu 
helfen  wissen.  Mancher  wird  entdecken,  daB  er  doch  „ 
nur  ein  Stumper  war.  Dieses  gilt  vor  allem  von  den 
vielen  kleinen  Handwerkern  in  Stadt  und  Land. 

Das  fur  den  SchweiBer  Gesagte  gilt  auch  fur  den 
SchweiBmeister.  Es  sollte  von  den  Betriebsleitungen 
niemand  als  SchweiBmeister  eingesetzt  werden,  der 
nicht  durch  die  Lehrschweifier-  Oder  Meisterpriifung 
gezeigt  hat,  daB  er  auch  fahig  dazu  ist.  Wir  konnen 
wohl  sagen,  daB  heute  ein  Betrieb  ohne  SchweiBtechnik 
nicht  mehr  konkurrenzfahig  ist.  TrOtzdem  wird  von 
Seiten  der  Betriebsleitungen  zu  gleichgiiltig  gehandelt, 
sonst  -konnten  AuBerungen  wie  z.  B.:  „Ein  Meister 
braucht  nichts  zu  konnen,  er  muB  ja  nur  die  Leute 
zum  Arbeiten  anhalten"  nicht  vorkommen.  Wenn  ein 
Lehr  ling  zu  nichts  taugt,  'kommt  er  zum  SchluB  zum 
SchweiBen.  Dorthin,  wo.  der  Ehrgeizigste  und  Selb- 
standigste  richtig  ware,  wird  der  Diimmste  gestellt. 
Wird  ein  SchweiBer  gebraucht,  so  driickt  man  dem 
nachstbesten  Hilfsarbeiter  den  Brenner  in  die  Hand. 
Fur  seine  schlechte  Arbeit  mufi  der  Mann  dann  durch 
die  Kurzsichtigkeit  der  Betriebsleitung  schuldig  sein. 

Ebenso  kurzsichtig  ist  die  Betriebsleitung,  wenn  sie 
irgendeinen  Ingenieur  zum  SchweiBingenieur  bestimmt. 
Wie  kann  so  ein  Mann  den  griinen  Tisch  verlassen 
und  sich  zwanglos  mit  den  SchweiBern  tiber  auftretende 
Probleme  unterhalten,  ohne  dabei  aufzufallen?  Auch 
ein  SchweiBingenieur  muB  anfangen  zu  lernen  und  die 
Entwicklung  standig  verfolgen.  Wer  das  nicht  macht, 
wird  schnell  ins  Hintertreffen  kommen.  Nur  wer  die 
notige  Hingabe  besitzt,  taugt  zum  SchweiBingenieur. 
Er  wird  auch  in  den  Betrieb  gehen  und  die  SchweiBer 
durch  seine  Regsamkeit  mitreiBen.  Ich  gebe  zu,  daB 
es  sehr  schwer  ist,  jemanden  zu  finden,  der  von  Grund 
auf  gedient  hat,  der  dem  SchweiBer  die  Zange  aus  der 
Hand  nimmt  und  ihm  zeigt,  wie-  es  gemacht  wird 

Insgesamt  sind  bisher  mehr  Worte  der  Kritik  geauBert 
worden  als  solche  der  Anerkennung.  Das  liegt  jedoch 
an  der  Art  des  Gegenstandes,  der  nicht  auf  das  ge- 
richtet  ist,  was  gut,  sondern  auf  das,  was  eben  noch 
nicht  gut  ist.  Trotzdem  scheint  es  berechtigt  zu  sein, 
eine  erfreuliche  SchluBfolgerung  zu  ziehen:  Gerade  die 
Tatsache  der  Kritik  beweist,  daB  unser  Fach  in  leben- 
diger  Entwicklung  steht,  daB  Anted  an  seiner  Ge- 
staltung  genommen  wird,  daB,  das  Ringen  um  Ver- 
besserungen  weiter  geht.  Wunschlose  Stille  wiirde  wohl 
kaum  die  Vollendung,  sondern  eher  das  Nichts.  be- 
deuten. 

Wenn  wir  abschlieBend  noch  einmal  die  wichtigsten 
Punkte  zusammenfassen,  die  angeschnitten  wurden, 
dann  ist  festzustellen:  , 

1.  Wer  wirklich  vorwarts  strebt,  der  findet  immer 
einen  Weg  und  stoBt  immer  auf  Menschen,  die  ihm 
verstandnisvoll  weiierhelfen.  Man  sollte  jedem  eine 
Chance  geben,  aber  keinen  zwingen,  sie  auszunutzen. 

2.  Von  jedem  Vorgesetzten  werden  auch  heute  noch, 
ja,  gerade  heute  sowohl  sachliche  Befahigung  wie 
auch  ein  Herz  fur  seine  Untergebenen  verlangt. 
Nicht  allgemeine  Gleichheit,  ist  das  Ziel,  sondern: 
Jedem  das  Seine! 

3.  Ordnung  und  Regelung  sind  in  der  Berufsausbildung 
und  Berufsausubung  erforderlich,  aber  das  Lei- 
stungsprinzip  sollte  weitgehend  beriicksichtigt.  wer- 
den. 

4.  Der  gesunde  Egoismus  ist  natiirlich  und  daher  gut. 
Es  gilt,  Verhaltnisse  zu  schaffen,  in  denen  der  ein- 
zelne  selbsttatig  mit  seinem  eigenen  Wohl  zugleich 
das  der  groBeren  Gemeinschaft  fordert. 

Allen  Einsendern  — auch  denen,  die  nicht  Oder  nur 
teilweise  zu  Worte  kamen  — Dank  fur  die  Mitarbeit! 

H.-J.  K 1 a 1 1 e 


Praktischer  Arbeitstisch  fur  Brennschneidarbeiten 

Fur  viele  Werkstatten  und  Betriebe  ist  es  von  Vorteil, 
die  anfallenden  Brennschneidarbeiten  an  einem  zen- 
tralen  Arbeitsplatz  ausfuhren  zu  lassen:  Die  zweck- 
maBige  Ausgestaltung  dieses  Platzes  sollte  man  sich 
angelegen  sein  lassen.  Sowohl  fur  Hand-  als  auch  fiir 
Maschinenschnitte  wird  ein  Schneidtisch  benotigt,  fiir 
den  bisher  kein  geeignetes  Baumuster  vorliegt,  so  daB 
man  die  verschiedensten  Ausfiihrungen  — fast  in  alien 
Betrieben  selbst  hergestellt  — vorfindet,  ohne  daB 
auch  nur  eine  der  Kritik  des  Praktikers  standhalten 
kann. 

Welches  sind  die  Anfordeningen,  die  man  an  einen- 
solchen  Schneidtisch  stellen  muB? 

1.  Gute  Auflage,  auch  fiir  Korper,  die  mit  Ansatzen, 
Stutzen  u.  dgl.  versehen  sind. 

2.  Vermeidung  des  Festklebens  von  Schneidzunder  an 
der  Auflageflache;  leichte,  moglichst  selbsttatige 
Entfernung  der  Schlacke. 

3.  Einfache  und  billige  Herstellung. 

4.  Keine  An’griffsflachen  fiir  den  Schneidstrahl. 

Die  letzte  Forderung  muB  als  die  wichtigste  angesehen 
werden,  wird  ‘aber  bei  keiner  der  bisher  vorhandenen 
Konstruktionen  erfiillt.  Man  findet  meist  Auflageroste 


aus  Flach-  Oder  sonstigen  Profilen,  auch  aus  Rohren. 
Bei  Brennschnitten,  die  quer  zu  den  Roststaben  laufen, 
werden  sie  angeschmort  Oder  durchgeschnitten,  und 
schon  nach  kurzem  Gebrauch  verliert  eine  solche  Aus- 
fiihrung  an  Gebrauchsfahigkeit  und  Aussehen. 

Abhilfe  bringe’n  Auflageroste  aus  Flachkupfer,  weil 
dieses  Metall  sich  nicht  brennschneiden  laBt.  Die  Rost- 
stabe  mtissen  nahe  beieinanderliegen  und  stark  be- 
messen  sein,  um  zu  verhindern,  daB  sie  sich  bei  Er- 
warmung  unter  der  Last  des  zu  schneidenden  Stiickes 
durchbiegen.  Bei  den  heutigen  Metallpreisen  aber  ist 
diese  Losung  zu  teuer  und  unwirtschaftlich. 

Dagegen  hat  sich  in  langerem  Gebtauch  in  der  SchweiB- 
technischen  Lehr-  und  Versuchsknstalt  Duisburg  ein 
Schneidtisch  bewahrt,  der  die  unter  1.  bis  4.  aufge- 
stellten  Forderungen  mit  einfachen  Mitteln  erfiillt. 

B i 1 d 1 zeigt  den  Aufbau.  Zur  Herstellung  werden 
5 bis  6 mm  dicke  Bleche  benotigt,  die  durch  Ecknahte 
zu  Tischsttitzen  gestaltet  werden.  Noch  einfacher 
ist  die  Herstellung,  wenn  man  auf  einer. 
A b k a n t m a s c h i n e den  Winkel  der  Ecke 
biegen  kann.  Fiir  die  Verbindung  der  Stutzen  mit- 
einander  und  fiir  den  Rost  verwendet  man  Flacheisen 
gleicher  Dicke  und  Rundeisen  von  8 bis  10  mm  Dmr.  in 
Langen  von  etwa  je  100  mm,  die  in  bedarfsmafiiger 
Dichte  (etwa  50  bis  150  mm  Abstand)  auf  die  Flacheisen 
und  ringsherumi  auf  den  Tischrahmen  aufgeschweiBt 
werden.  Die  Auflagestifte  in  B i 1 d 1 konnen,  besser 
noch  als  iiberlappt,  in  beliebigem  Abstand  stumpf  auf 
die  Flacheisenstabe  geschweiBt  werden. . Gegebenenf alls 
lafit  sich  der  Rost  auch  auswechselbar  einrichten.  Dazu 
mtissen  die  Roststabe  symmetrisch  zur  Mittellinie  des 
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Rostes  an  zwei  Stellen  'durchbohrt  und  aaf  zwei  Rund- 
eisen  von  etwa  10  mm  Dicke  aufgereiht  werden.  — 
Zwischen  den  Roststaben  sind  jeweils  zwei  Rohrenden 
auf  das  Rundeisen  zu  schieben,  deren  Lange  den  ge- 
wunschten  Rostabstand  ergibt.  Die  Enden  der  Rund- 
eisen werden  mit  den  zuletzt  aufgebrachten  Flachstaben 
verschweiBt  Oder  vernietet.  Der  Rost  findet  seine  Auf- 
lage  auf  Stiffen  oder  kurzen  Flacheisen,  die  an  der 
Innenseite  des  Tischrahmens  in  solcher  Hohe  ange- 
schweiBt  werden,  daB  die  Rundeisenstifte  liber  die 
Tischflachen  hinausragen. 

Die  Auflage  eignet  sich  sowohl  fur  Bleche  als  auch  fiir 
Rohre  und  Profile.  Selbstverstandlich  kann  sie  leicht 
jeder  noch  so  ungewohnlichen  Form  des  zu  schneiden- 
den  Stiicks  angepaBt  werden.  Mit  den  Auflagestiften 
nach  oben  dient  der  Rost 'als  Schneidtisch.  Mit  den  Auf- 
lagestiften nach  unten  kann  er  als  SchweiBtisch  be- 
nutzt  werden. 

Von  Besuchern  der  Anstalt  ist  dieser  neuartigen,  sehr 
praktischen  Ausfiihrung  der  kennzeichnende  Name 
„F  a k i r - B e 1 1“  beigelegt  worden! 

> S t o r c h , SchweiBmeister 

Reifenaufziehen  auf  kaltem  Wege 

Fast  in  alien  Fallen  werden  Wagenreifen  warm  aufge- 
zogen.  Der  Verbrauch  an  Kohle  und  Kiihlwasser  ist 
dabei  sehr  groB.  Vor  einiger  Zeit  habe  ich  ein  Verfahren 
entwickelt,  das  erlaubt,  Reifen  auf  kaltem  Wege 
aufzuziehen.  Durch  vorheriges  Impragnieren  der  Felge 
erhalt'  das  Holzrad  hierbei  eine  groBere  Lebensdauer 
als  beim  Warmaufziehen. 

Auf  der  Biegemaschine  wird  das  Bandeisen  auf  genaues 
RadmaB  gebogen  und  autogen  etwas  schrag  abge- 
schnitten.  Die  gebogene  Bandage  wird  auf  den  Reifen 
gelegt  und  mit  einer  Spannvorrichtung  nach  B i 1 d 1 


Bild  1.  Vorrichtung  zum  Reifenaufziehen  auf  kaltem  Wege 
a SpanntraVerse,  b Stahlkeile,  c Spannschrauben  von  33  mm  Durchm. 
d Spannmuttem,  e Radreifen,  f Holzfelge/g  Blechstreifen 


soweit  unter  dauerndem  Anschlagen  an  den  Reifen 
angezogen,  bis  eine  V-Naht  entstanden  ist  und  das  Rad 
den  notigen  Sturz  erhalten  hat.  Dann  wird  die  Wurzel 
der  V-Naht  verschweiBt,  wobei  darauf  zu  achten  ist, 
daB  zum  Schutz  der  Holzfelge  ein  kleines  Blech 
zwischen  Radreifen  und  Holz  unter  die  Fuge  geschoben 
wird.  Nun  wird  die  V-Naht  zugeschweiBt.  Nach  Er- 
kalten  der  SdiweiBe  ist  die  Spannvorrichtung  leicht 
abzunehmen. 

Schmiedemeister  E.  Wirth 
Sind  Stahlflaschenpriifungen  notwendig? 

Stahlflaschen  fur  verdichtete  Gase  unterliegen  den  Be- 
stimmungen  der  Druckgasverordnung,  nach  der  sie  auch 
regelmaBig  alle  5 Jahre  einer  inneren  und  auBeren 


Untersuchung  sowie  einer  Wasserdruckprobe  unter- 
zogen  werden  mtissen.  Fiir  die  Fullwerke  derartiger 
Stahlflaschen  ist  es  selbstverstandlich,  daB  sie  von  der 
Notwendigkeit  regelmaBiger  Priifungen  iiberzeugt  sind. 
Anders  dagegen  ist  es  oft  mit  privaten  Besitzern  von 
solchen  Stahlflaschen,  die  meinen,  Flasche  sei  Flasche, 
und  die  auch  die  Bestimmungen  iiber  die  Einpragungen, 
den  Flaschenwerkstoff,  das  Ventil  usw.  nicht  naher 
kennen.  Haufig  wird  versucht,  Flaschen  selbst  herzu- 
richten,  die  irgendwo  gefunden  wurden  und  die  an  sich 
vollig  unbrauchbar  fur  die  Fiillung  mit  hochverdichteten 
Gasen  sind.  Demzufolge  kommt  es  immer  wieder  vor, 
daB  in  dem  eirien  Oder  anderen  Fall  auch  bei  den 
laufenden  Wiederholungspriifungen  Flaschen  als  un- 


r 


Bild  1.  In  unzulassiger  Weise  iiberschweiBte  Binbeulung  an  einer 
Stahlflasche  fur  verdichtete  Gase  * 


brauchbar  herausgestellt  werden  mtissen,  die  vielleicht 
jahrelang  in  Verkehr  waren  und  so  unbewuBt  eine 
groBe  Gefahr  fiir  die  Fullwerke  und  die  Benutzer 
selbst  darstellten. 

In  B i 1 d 1 ist  der  Schnitt  durch  eine  Flasche  wieder- 
gegeben,  die  bei  einer  Prufung  als  unbrauchbar  heraus- 
gestellt wurde.  Vermutlich  hat  diese  Flasche  durch 
einen  Bombensplitter  im  Kriege  eine  sehr  tiefe  Ein- 
beulung  erhalten,  die  der  Besitzer  einfach  durch  Auf- 
schweiBen  einer  passenden  Blechplatte  ausglich.  Die 
SchweiBnaht  war  dann  sorgfaltig  abgefeilt  und  die 
ganze  Flasche  mit  Farbe  angestrichen  worden.  Leider 
lieB  sich  nicht  feststellen,  wann  diese  unzulassige 
Instandsetzung  der  Flasche  erfolgte  und  wie  oft  sie 
schon  gefullt  worden  war.  Erst  anlaBlich  einer  Wieder- 
holungspriifung  wurde  bei  der  Innenbesichtigung  die 
starke  Verbeulung  festgestellt  und  die  Flasche  zum 
Verschrotten  gegeben.  Auf  dem  Bild  ist  deutlich  der 
eingebeulte  urspriingliche  Mantel  der  Flasche  und  die 
Blechplatte  zu  sehen,  zwischen  denen  noch  von  der 
SchweiBung  hereingelaufenes  Material  sichtbar  ist.  Der 
Besitzer  der  Flasche  war  sich  offenbar  nicht  der  Gefahr 
bewuBt,  die  er  durch  eine  solche  unsachgemaBe  Be- 
handlung  des  unbrauchbar  gewordenen  Behalters 
heraufbeschwor.  Aus  gutem  Grund  namlich  sind 
SchweiBstellen  an  den  fiir  hohe  Driicke  bestimmten 
nahtlosen  Stahlflaschen  nicht  zulassig,  wahrend  im 
Gegensatz  zu  diesen  beispielsweise  Treibgasflaschen 
und  auch  die  amerikanischen  Azetylenflaschen  ge- 
schweifit  sind.  Durch  das  Ausgliihen  und  anschlieBende 
Erkalten  eines  Teiles  der  Stahlflasche  beim  SchweiBen 
kann  diese  ortlich  so  hart  und  sprode  werden,  daB  die 
Flasche  bei  der  Fiillung  platzt.  Deshalb  mtissen  auch 
Stahlflaschen,  die  etwa  im  Feuer  gelegen  haben,  vor 
Neubenutzung  im  ganzen  gegliiht  und  normalisiert 
werden,  urn  ortliche  Spannungen  und  Hartestellen  zu 
vertreiben. 

B i 1 d 2 zeigt  einen  Ausschnitt  einer  Flasche,  die  durch 
einen  SchweiB-  Oder  Schneidbrenner  beschadigt  wurde. 
Offensichtlich  ist  diese  Flasche  ein  Opfer  der  Unsitte 
mancher  SchweiBer  geworden,  den  brennenden  SchweiB- 
brenner  am  Schlauch  iiber  das  Druckminderventil  zu 
hangen.  Die  Schweififlamme  hat  sich  gegen  die  Wandung 
gerichtet  und  dort  eine  scharfe  Fuge  herausgebrannt, 
die  fast  bis  zum  Innern  der  Flasche  durchdrang.  Die 
Lange  der  Fuge  betragt  etwa  20  mm  bei  einer  Breite 
von  6 mm  und  einer  Tiefe  von  5 mm.  Es  sind  nur  noch 
4 mm  Wanddicke  stehengeblieben.  Offenbar  hat  der 
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Schweifler  dann  die  Beschadigung  gemerkt  und  die 
gliihend  gewordene  Stelle  mit  Wasser  abgekuhlt.  Der 
in  B i 1 d 3 gezeigte  Schnitt  durch  die  Schadensstelle 


Bild  2.  Beschadigung  einer  Stahlflasche  durch  SchweiBbrenner 
(GroBe  ca.  20  X 6 mm*  bei  5 mm  Tiefe) 


beim  Fiillen  und  Entleeren  dazu  .gefiihrt,  daB  sich  die 
beiden  Werkstoffteile  langsam  voneinander  trennten. 

Zusammenfassung 

An  Hand  von  drei  Beispielen  wird  gezeigt,  daB  die 
laufenden  Wiederholungsprtif ungen  und  inneren  und 


Bild  4.  Starke  Abblatterungen  (Doppelungen)  an  4 Stellen  im  Innern 
einer  Stahlflasche,  die  trotzdem  fiber  30  Jahre  im  Verkehr  war 


zeigt  in  zehnfacher  Vergroflerung  das  durdi  das  Ab- 
sdirecken  mit  Wasser  hervorgerufene  feme  Martensit- 
gefiige  der  Hartezone.  Wenn  der  SchweiBbrenner  weiter 
hatte  auf  die  Wandung  einwirken  konnen,  so  ware 
wahrscheinlich  der  ganze  Flaschenmantel  durchschnit- 
ten  worden.  Welches  Unheil  der  dann  plotzlich  aus  der 
Schnittstelle  austreteiide  Sauerstoff  hatte  anrichten 
konnen,  kann  man  sich  vorstellen.  Die  beschadigte 
Flasche  wurde  beim  Eingang  auf  dem  Ftillwerk  fest- 
gehalten  und  auBer  Verkehr  genommen. 


Bild  3.  Schnitt  durch  die  in  Bild  2 dargestellte  Beschadigung  in 
zehnfacher  VergroBerung.  Die  durch  Abschrecken  verursachte  Harte- 
zone ist  deutlich  'sichtbar  ' 


DaB  nicht  immer  nur  auBere  Beschadigungen  und  Ver- 
letzungen  der  Grand  fur  das  Verwerfen  einer  Flasche 
sein  konnen,  zeigt  schlieBlich  Bild  4.  Hier  wurde  bei 
einer  Wiederholungspriifung  im  Innern  der  Flasche  eine 
groBe  Abblatterung  festgestellt,  die  etwa  70  cm  lang 
war  und  sich  tiber  eirien  erheblichen  Teil  des-  Flaschen- 
mantels  erstreckte.  Das  Bild  zeigt  einen  Querschnitt 
durch  die  Flasche.  Der  Mantel  ist  an  manchen  Stellen 
nur  noch  halb  so  dick  wie  urspriinglich  bei  gesundem 
Werkstoff.  Drei  weitere  kleine  Stellen  zeigen  ebenfalls 
Doppelungen,  die  offensichtlich  ebenso  von  der  Her- 
stellung  herriihren.  Erstaunlich  ist  in  diesem  Fall,  daB 
. der  Behalter  iiber  30  Jahre  in  Benutzung  war  und  nie- 
mals  die  schadhafte  Stelle  im  Innern  bemerkt  wurde. 
Offensichtlich  hat  sich  erst  in  den  letzten  Jahren  unter 
der  Doppelung  Rost  gebildet,  der  ein  langsames  Ab- 
heben  der  inneren  Werkstoffschicht  bewirkte.  Vielleicht 
hat  aber  auch  die  laufende  Beanspruchung  der  Flasche 


auBeren  Untersuchungen  von  Stahlflaschen  nach  den 
Bestimmungen  der  Druckgasverordnung  notwendig  sind 
und  zum  Herausstellen  von  unbrauchbaren  Stahlflaschen 
fuhren,  die  sonst  die  Ursache  von  Ungliicksf  alien  sein 
konnen.  " ' j.  Staebler 

Schwere  Explosion  einer  Sauerstoffbatterie 

Am  9.  1.  1951  ereignete  sich  in  Hanau  eine  schwere 
Explosion  einer  groflen  Sauerstoffbatterie,  durch  die 
drei,  Menschen  getotet  wurden. 

Nach  den  bisher  vorliegenden  Berichten  hat  sich  der 
Unfall  wie  folgt  ereignet: 

In  einem  Betrieb  arbeitet  eine  groBere  Zahl  von 
Quarzglasblasern,  deren  Brenner  mit  Wasserstoff  und 
Sauerstoff  betrieben  werden.  Das  Gas  wird  den  rund 
50  Arbeitsplatzen  iiber  Sammelleitungen  zugeftihrt,  die 
von  Flaschenbatterien  gespeist  werden.  Die  Flaschen- 
batterien  werden  nach  Bedarf  von  Eisenbahn-Flaschen- 
wagen  aus  wieder  gefiiillt. 

Am  9.  1.  1951  kamen  zwei  Sauerstoffwagen  und  ein 
Wasserstoffwagen  gleichzeitig  im  Betrieb  an.  Alle 
Wagen  waren  mit  derselben  graublauen  Farbe  ge- 
strichen.  Die  Gasfiillung  der  Wagen  war  jedoch  durch 
eine  deutlich  lesbare  Aufschrift,  z.  B.  „Wasserstoff 
200  atu“-,  gekennzeichnet. 

Um  die  Sauerstoffbatterie  aufzufullen,  sollte  ein 
Sauerstoffwagen  an  diese  angeschlossen  werden.  Aus 
unerklarlichen  Griinden  wurde  jedoch  versehentlich 
der  Wasserstoffwagen  mit  der  Sauerstoffbatterie  ver-' 
bunden.  Die  normalerweise  dem  Betrieb  zugefiihrten 
Wasserstoff-.  und  Sauerstoffwagen  waren  mit  ver- 
schiedenen  Gewindeanschliissen  ausgeriistet,  so  daB 
Verwechslungen  irgendwelcher  Art  kaum  moglich 
waren.  Der  fragliche  Wasserstoffwagen  war  jedoch  von 
alterer  Ausfiihrung  und  hatte  noch  einen  Flansch- 
anschluB. 

Der  zweite  Masehinist,  der  vertretungsweise  die  Anlage 
bediente,  aber  mit  ihrer  Bedienung  vollig  vertraut  war, 
verband  den  FlanschanschluB . des  Wasserstoffwagens 
mit  der  Sauerstoffbatterie  durch  ein  im  Betrieb  noch 
vorhandenes  Verbindungsstuck  und  ermoglichte  hier- 
durch  die  Falschfiillung,  als  deren  Folge  in  der  Sauer- 
stoffbatterie ein  Wasserstoff-Sauerstoff-Gemisch  ent- 
stand. 

Die  Sauerstoffbatterie  bestand  aus  2X14  leichten 
Stahlflaschen.  Zur  Zeit  des  falschen  Anschlusses  waren 
fiinf  dieser  Flaschen  von  der  Batterie  abgeschalte't. 
Wahrend  des  Fullens  der  Batterie  konnte  ununter- 
brochen  Gas  durch  die  zur  Glasblaserei  fiihrende 
Leitung  entnommen  werden. 

Wenige  Minuten,  nachdem  der  Masehinist  die  Sauer- 
stoffbatterie irrtiimlich  mit  Wasserstoff  aufzufullen 
begonnen  hatte,  traten  Flammenriickschlage  in  der 
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Glasblaserei  ein.  Hierdurch  wurde  man  auf  die 
Falschfiillung  aufmerksam,  und  es  wurden  6 bis  8 Mi- 
nuten  nach  Beginn  der  Falschfiillung  sofort  alle  Ab- 
sperrventile  in  der  Leitung  und  an  der  Sauerstoff- 
batterie  geschlossen.  Die  Sauerstoffverteilungsleitung 
wurde  anschlieBend  nach  Ausschalten  aller  Zundquellen 
1 Stunde  lang  mit  Sauerstoff  durchgeblasen.  Der  zweite 
Maschinist  erhielt  den  strikten  Auftrag,  an  der  Batterie 
nichts  zu  unternehmen,  da  sich  die  Betriebsleitung 
erst  schliiissig  werden  wollte  tiber  die  weiter  zu  er- 
greifenden-  Mafinahmen.  Wenige  Minuten  nach  dieser 
Anordnung  explodierte  jedoch  die  Sauerstoffbatterie 
mit  ungeheurer  Wucht. 

Auf  Grund  von  Zeugenaussagen  wird  vermutet,  dafi 
der  zweite  Maschinist  entgegen  der  ihm  erteilten  An- 
weisung  ein  Ventil  an  der  Batterie  weit  geoffnet  hat, 
um  das  gefahrliche  Gasgemisch  schnell  ausstrdmen  zu 
lassen.  Hierbei  hat  sich  dieses  offenbar  entziindet.  Die 
Ursache,  die  zur  Ziindung  gefuhrt  hat,  kann  wohl  nicht 
mehr  festgestellt  werden.  Als  mogliche  Ziindursache 
kommt  vermutlich  Ziindung  durch  mitgerissene,  im 
Gasstrom  gluhend  gewordene  Rostteilchen  Oder  Ziin- 
dung  infolge  elektrostatischer  Aufladung  und  dadurch 
hervorgerufene  Funkenbildung  in  dem  ausstromenden 
Gasgemisch  in  Betracht. 

Die  mit  dem  explosiven  Wasserstoff-Sauerstoff- 
Gemisch  gefullten  23  Flaschen  wurden  auseinander- 
gerissen,  das  Gebaude,  in  dem  sich  die  Batterie  befand, 
wurde  vollig  zerstort.  Die  abgeschalteten  5 Flaschen 
wurden  durch  die  Wucht  der  Explosion  zusammen- 
gedi'iickt  und  riss’en  auf.  Der  zweite  Maschinist  war 
sofort  tot.  In  40  m Entfernung  wurden  einem  Kind 
durch  die  Druckwelle  der  Kopf  und  beide  Hande  abge- 
rissen,  in  300  m Entfernung  wurde  auf  der  StraBe  ein 
Mann  durch  einen  Splitter  sofort  getotet. 

Die  Folgen  der  schweren  Explosion  waren  dadurch 
verhaltnismaBig  gering,  daB  sie  sich  nach  Feierabend 
ereignete,  als  sich  in  der  Umgebung  der  Explosions- 
stelle  nur  sehr  wenige  Menschen  befanden.  • 

Wie  oben  erwahnt,  konnte  das  Knallgas,  das  zu  der 
Explosion  gefuhrt  hat,  entstehen,  weil  der  Bedienungs- 
mann  den  Inhalt  der  angelieferten  Druckgaswagen 
verwechselt  hat.  Die  Verwechslung  war  moglich,  weil 
die  Full-  und  Entleerungsanschliisse  dieser  Wagen 


nicht  mit  verschiedenen  Anschlussen  ausgeriistet 
waren,  durch  die  eine  Falschfiillung  unmoglich  gemacht 
wurde. 

Der  Vorfall  zeigt,  daB  grundsatzlich  bei  Gasbehaltern 
jeder  Art  und  GroBe  die  Fiill-  und  Entleerungs- 
anschliisse  dieser  Wagen  so  ausgefuhrt  werden  miissen, 
daB  Falschfiill ungen  und  Verwechslungen  von  An- 
schLiissen  mit  Sicherheit  vermieden  werden. 

In  diesem  Zusammenhang  ware  noch  die  Frage  zu  be- 
antworten,  wie  in  einem  solchen  Fall  das  explosible 
Gemisch  moglichst  gefahrlos  aus  der  Batterie  hatte 
• entfernt  werden  konnen,  nachdem  die  Falschfiillung 
festgestellt  worden  war. 

Hierfiir  kommen  je  nach  den  ortlichen  Verhaltnissen 
folgende  SicherheitsmaBnahmen  in  Frage: 

Soweit  moglich,  hatten  die  Flaschen  der  Batterie  einzeln 
abgesperrt  werden  sollen,  um  die  groBe  explosible  Gas- 
menge  zu  unterteilen.  Dann  hatten  • die  einzelnen 
Flaschen,  soweit  dies  ohne  wesentliche  Schwierigkeiten 
durehfiihrbar  ware,  nach  Ausschaltung  aller  Ziind- 
quellen  in  grofierem  Abstand  von  der  Batterie, 
moglichst  in  einer  Grube,  einem  Erd-  oder  Wasserloch 
oder  dergleichen  langsam  entleert  werden  miissen.  Ihre 
Entfernung  aus  der  unmittelbaren  Nahe  der  Batterie 
ist  zu  empfehlen,  damit  im  Falle  einer  Explosion  einer 
einzelnen  Flasche  wahrend  des  Entleerens  nicht  die 
noch  mit  dem  Gemisch  gefullten  restlichen  Flaschen 
gefahrdet  werden. 

ZweckmaBig  ware  vielleicht  auch  noch  der  AnschluB 
einer  ausreichend  groBen  Wasservorlage  an  das  Ent- 
leerungsventil  gewesen,  um  hierdurch  den  Durchschlag 
einer  etwa  bei  dem  Abblasen  auftretenden  Explosion 
in  die  jeweils  zu  entleerende  Flasche  zu  verhindern. 
Je  nach  den  ortlichen  Verhaltnissen  ware  schlieBlich 
noch  die  Zumischung  von  Stickstoff  oder  Kohlensaure 
zu  dem  explosiblen  Gemisch  vor  oder  wahrend  der 
Entleerung  der  einzelnen  Flaschen  zu  erwagen  ge- 
wesen, um  die  Explosionsfahigkeit  nach  Moglichkeit  zu 
vermindern. 

Zur  Verhinderung  einer  elektrostatischen  Aufladung 
hatten  die  Flaschen  gut  geerdet  und  in  den.abblasenden 
Gasstrom  moglichst  mehrere  Metallsiebe  gebracht  wer- 
den  mussen,  die  miteinander  und  mit  den  Flaschen  gut 
leitend  hatten  verb  unden  werden  mussen.  G.  Engel 


Entwickler  diirfen  nicht  gekippt  werden 

Auf  einem  Schrottplatz  explodierte  ein  5 kg-Entwickler, 
hierbei  wurde  er  10  m hoch  geschleudert  und  voll- 
standig  zerstort. 

Als  Ursache  wurde  folgendes  festgestellt: 

Der  Entwickler  wurde  kurz  vor  der  Explosion  von  dem 
friiheren  Standort  nach  der  neuen  Arbeitsstelle  trans- 
portiert.  Es  handelte  sich  um  einen  „Einheits- 
Entwickler“,  bei  dem  die  Gaserzeugung  selbsttatig 
durch  Verdrangungsregelung  gesteuert  wird.  Auf  dem 
Transport  wurde  er  in  eine  Schraglage  gebracht,  so  daB 
sich  der  Wasserstand  in  seinem  Inneren  stark  ver- 
schieben  konnte.  Infolgedessen  kam  das  Karbid  mit 
derartig  viel  Wasser  in  Beriihrung,  daB  eine  sehr 
groBe  Gasmenge  entstand.  Da  das  Sicherheitsventil 
infolge  mangelnder  Pflege  innerlich  vollkommen  ver- 
schmutzt  und  verklebt  war,  konnte  der  Druck  im 
Entwickler  so  hoch  ansteigen,  daB  er  schlieBlich  ohne 
Ziindung,  lediglich  infolge  des  hohen  Gasdruckes,  zer- 
knallte.  Nachtraglich  wurde  festgestellt,  daB  das 
Sicherheitsventil  erst  bei  einem  Druck  von  10  atti 
abblies! 

Ware  der  Entwickler  sachgemafi  behandelt  (nicht  ge- 
kippt) und  das  Ventil  regelmafiig-  betatigt  und  gereinigt 
worden,  so  hatte  sich  dieser  Unfall  nicht  ereignen 
konnen! 

Entwickler  mussen  stets  gut  ausgerichtet  senkrecht 
aufgestellt  werden.  Auch  beim  Transport  diirfen  sie 
nicht  gekippt  werden.  Hiervon  ausgenommen  sind 


lediglich  die  kleinen  sog.  „Kipp-Entwickler“,  die  durch 
Kippen  in  die  Betriebsstellung  gebracht  werden  und 
durch  Zuriickkippen  wieder  auBer  Betrieb  gesetzt 
werden. 

Die  Sicherheitsventile  sollen  mindestens  wochentlich 
einmal  durch  Driicken  auf  den  Druckstift  oder  Ziehen 
an  der  Kette  betatigt  und  etwa  in  halbjahrlichen  Ab- 
standen  griindlich  gereinigt  werden  (Ausspiilen  mit 
Wasser,  Herausschrauben  des  Ventilsitzes  oder  dergl.). 
Die  Ventile  lassen  sich  ohne  Beschadigung  der  Plombe 
einwandfrei  reinigen!  G.  Engel 

Vorsicht  bei  der  Arbeit  in  der  Nahe  leicht  brennbarer 
Gcgenstande! 

In  Heft  5/1951,  S.  156  wurde  bereits  darauf  hingewiesen, 
daB  ein  betrachtlicher  Teil  der  Feuerschaden  durch 
unsachgemaBen  oder  leichtsinnigen  Umgang  mit 
SchweiB-,  Schneid-  und  Lotgeraten  an  feuergefahr- 
deten  Stellen  verursacht  wird.  Der  Verband  der  Sach- 
versicherer  hat  auf  Grund  der  vorliegenden  Erfahrungen 
in  Zusammenarbeit  mit  dem  DVS  ein  besonderes 
Merkblatt  „Sicherheitsvorschriften  fur 
das  Arbeiten  mit  SchweiBbrennern, 
Lotbrennern  und  Lotlampen"  herausge- 
bracht,  das  diesem  Heft  beiliegt.  Wir  weisen  nach- 
driicklich  auf  diese  Sicherheitsvorschriften  hin . und 
empfehlen  ihre  Verbreitung  in  alien  interessierten 
Kreisen.  Der  Verband  der  Sachversicherer,  Koln, 
WorringerstraBe  22,  stellt  weitere  Exemplare  der  Vor- 
schriften  gern  zur  Verfugung. 
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Aus  der  Arbeit  des  Deutschen  Verbandes  fur  Schweifitechnik  EV. 

HauptgeschSftsstelle  des  Deutschen  Verbandes  fur  Schweifitechnik  EV.:  (22  a)  D Q s s e 1 d o r'f , Harkortstrafie  27,. 

, Fernruf  1 61  22,  Drahtanschrift:  Schweifitechnik  Diisseldorf 

Prufstelle  fflr  Schweifitechnik  des  Deutschen  Verbandes  fur  Schweifitechnik  EV.:  (22a)  Duisburg,  Sedanstrafie  17a, 

* Fernruf  1 30  09  (Handamt  SOd),  nach  Dienstschlufi  3 52  02,  Drahtanschrift:  Schweifipruef  Duisburg 


Nachruf 

Dipl.-Ing.  Alexander  Wiegand 

Herr.  Dipl. -Ing.  Alexander  Wiegand,  geb.  am' 

27.  Juli  1888  in  Fulda,  ist  plotzlich  verstorben.  Nach- 
dem  er  in  einer  Reihe  namhafter  Firrrien  als  Betriebs- 
ingenieur  und  Konstrukteur  tatig  war,  trat  er  am 

28.  Marz  1927,  von  der  Firma  Julius  Pintsch  in  Fiirsten-. 
walde  kommend,  in  die  Dienste  der  I.  G.  Farben- 
industrie  Aktiengesellschaft,  Werk  Autogen,  Frankfurt 
a.  M.-Griesheim,  als  Oberingenieur  und  Leiter  der 
Maschinenfabrik  ein.  In  Anerkennung  seiner  Lei- 
stungen  und  Erfolge  in  der  Betriebsorganisation  fur 


Dipl. -Ing.  Alexander  Wiegand 


die  Fertigung  und  Konstruktion  von  Autogenapparaten, 
-geraten  und  -maschinen  wurde  ihm  im  April  1939 
Prokura  erteilt.  Herr  Wiegand  hat  an  der  Entwick- 
lung  der  Autogentechnik  hervorragenden  Anteil  gehabt. 
Nach  dem  Zusammenbruch  widmete  er  sich  als  selb- 
standiger  Unternehmer  auch  weiterhin  seinem  alten 
Fachgebiet.  Er  hat  in  den  Vorgangefverbanden  des 
DVS  mitgearbeitet  und  auch  unserem  Verband  bis  zu- 
letzt  die  Treue  gehalten. 

Personliches 

Herr  Dr. -Ing.  Diimpelmann,  Frankfurt  a.  M.,  wurde 
an  Stelle  des  ausscheidenden  Herrn  Rechtsanwalt 
Dr.  Karl  Bender,  Neufi,  in  der  Jahreshaupt- 
versammlung  der  Schweifielektrodenvereinigung  e.  V., 
Diisseldorf,  am  14.  April  1951  zum  Vorsitzenden  dieser 
Vereinigung  gewahlt.  Fur  den  aus  Arbeitsiiberlastung 
zuniickgetretenen  Herrn  Dr.-Ing.  Z e y e n,  Oberhausen- 
SteVkrade,  iibernahm  Herr  Direktor  Dr.  Oppacher, 
Diisseldorf-Oberkassel,  das  Amt  des  zweiten  Vorsitzen- 
den der  Vereinigung.  Herr  Dr.  Brennecke, 
Wattenscheid,  wurde  in  seinem  Amt  als  dritter  Vor- 
sitzender  der  Vereinigung  durch  seine  Wiederwahl  be- 
statigt.  Der  ausscheidende  erste  Vorsitzende,  Herr  Dr. 
Karl  Bender,  wurde  zum  Ehrenvorsitzenden  der 
Schweifielektrodenvereinigung  gewahlt. 

Herr  Prof.  Dr.-Ing.  Karl  Krekeler,  Aachen,  wurde 
zum  Direktor  des  Hauses  der  Technik,  Essen,  als  Nach- 
folger  von  Herrn  Prof.  Dr.-Ing.  Reisner.,  der  im 
Sommer  1950  aus  Anlafi  der  Vollendung  seines 
70.  Lebensjahres  zurucktrat,  ernannt. 

Herrn  Dipl.-Ing.  Karl  Riess,  Direktor  und  tech- 
nischer  Leiter  der  Werke  Leverkusen,  Dormagen, 
Elberfeld  und  Uerdingen  der  Farbenfabriken  Bayer 
wurde  von  der  Fakultat  fur  Maschinenbau  der  Tech- 


nischen  Hochschule  Aachen  der  Titel  eines  Dr.-Ing.  e.  h. 
verliehen  „fiir  besondere  Leistungen  auf  dem  Gebiet 
der  chemischen  Industrie". 

Kursstatten  fur  Kunststoffverarbeitung  und  -schweifiung 

Zwischen  dem  Institut  fur  Kunststoffverarbeitung  in 
Industrie  und  Handwerk  an  der  Technischen  Hoch- 
schule in  Aachen  und  dem  Deutschen  Verband  fur 
Schweifitechnik  EV.  in  Diisseldorf  ist  eine  engere  Zu- 
sammenarbeit  vereinbart  worden.  Die  von  dem  Institut 
veranstalteten  Lehrgange  in  der  Kunststoffschweifiung 
usw.  werden  nach  den  Richtlinien  des  DVS  durch- 
gefiihrt.  Die  Teilnehmer  an  den  Lehrgangen  erhalten 
ein  Zeugnis  des  DVS.  Die  Zeugnisse  werden  zur  Ein- 
tragung  im  Schweifierpafi  vorgesehen.  Es  bestand  schon 
bisher  eine  weitgehende  Zusammenarbeit,  da  die  Kurse 
im  Kunststoffschweifien  in  den  gleichen  Raumen  abge- 
halten  wurden,  in  denen  die  vom  DVS  veranstalteten 
Kurse  in  der  autogenen  und  elektrischen  Schweifi- 
technik laufend  stattfinden. 

Zugleich  nimmt  die  Kursstatte  fiir  das  Schweifien  und 
Verarbeiten  von  Kunststoffen  an  der  Stadtischen 
Ingenieursoiule  Darmstadt  ihre  Tatigkeit  auf.  In  vier- 
zehntagigen  Ganztagslehrgangen  werden  die  Teil- 
nehmer eine  grundlegende  praktische  Ausbildung  in- 
der  Verarbeitung  thermoplastischer  Kunststoffe  er- 
halten und  erganzend  theoretisch  mit  deren  Wesen  und 
Verhalten  vertraut  gemacht.  Als  Ausbilder  stehen  der 
Kursstatte  eingearbeitete  Lehrkrafte  und  erfahrene 
Praktiker  der  einschlagigen  Industrie  zur  Verfiigung. — 
Die  Zusammenarbeit  mit  dem  DVS,  die  bereits  seit 
25  Jahren  fur  das  autogene  und  elektrische  Schweifien 
besteht,  ist  auch  auf  dem  neu  aufgenommenen  Gebiet 
der  Kunststoffverarbeitung  und  -schweifiung  in  gleicher 
Weise  wie  in  dem  Institut  fiir  Kunststoffverarbeitung 
in  Aachen  gesichert. 

Ortsverbande 

Orts  verband  Duisburg 

Der  Ortsverband  hielt  am  27.  April  1951  seine  Jahreshauptversammlung 
ab.  Es  wurden  der  Geschafts-  und  Kassenbericht  erstattet  und  die 
Tatigkeit  in  den  einzelnen  Arbeitsgemeinschaften  behandelt.  Nachdem 
die  Kursstatte  Oberhausen  im  Jahre  1950  angelaufen  ist,  wird  nun- 
mehr  auch  eine  weitere  Kursstatte  in  Duisburg-Harabom  vorgesehen, 
die  in  Abstimmung  mit  der  Schweifitechnischen  Lehr-  und  Versuchs- 
anstalt  Duisburg  recht  bald  ihre  Tatigkeit  aufnehmen  wird.  Der  alte 
Vorstand  bleibt  bestehen.  An  Stelle  des  bisherigen  Kassierers,  Herrn 
Habich,  der  um  Entlastung  von  seinem  Amt  gebeten  hat,  wird 
Herr  F 1 i e s s gewahlt,  der  das  von  ihm  bisher  verwaltete  Amt  des 
Werbewartes  an  Herrn  Monnerjahn  abgibt.  In  den  Vorstands- 
beirat  des  Ortsverbandes  ist  Herr  Dipl.-Ing.  Engel  und  Herr  Dipl.- 
Ing.  Sonntag  berufen  worden.  £s  wurden  weitere  Punkte  der 
Tagesordnung,  wie  Vortragsgestaltung,  REFA  beim  Schweifien  und 
Einstellung  eines  Wanderkurszuges  durch  das  Handwerk  behandelt. 
AnschlieBend  an  die  Mitgliederversammlung  fand  eine  schweifi- 
technische  Aussprache  statt,  wobei  fiber  das  Schweifien  im  Behalterbau 
und  das  Schneiden  und  Schweifien  mit  Flussiggas  (Propan)  referiert 
und  diskutiert  wurde. 

Ortsverband  Essen 

Auf  dem  Sprechabend  der  Arbeitsgemeinschaft  am  20.  Marz  1951 
wurde  das  Theraa  , .Schweifierpafi1'  behandelt.  In  einer  sehr  lebhaften 
und  langeren  Aussprache  wurden  die  sich  aus  den  Richtlinien  fur  die 
Einfiihrung  des  Schweifierpasses  ergebenden  Fragen  besprochen,  wobei 
insbesondere  die  Stellungnahme  des  Betriebes  und  des  Schweifi- 
fachingenieurs  zum  Ausdruck  kam.  Die  hierbei  aufgetauchten  neuen 
Gesichtspunkte  und  grundsatzlichen  Gedanken  sollen  auf  einem 
spateren  Sprechabend  im  grofieren  Rahmen  emeut  behandelt  werden. 
Aufierdem  ist  beabsichtjgt,  dieses  Thema  gemeinsam  mit  der  hiesigen 
Arbeitsgemeinschaft  der  Schweifler  zu  diskutieren. 

Ortsverband  Koln 

Die  Sitzung  der  Schweifiingenieure  am  12.  April  1951  in  der  Staat- 
lichen  Ingenieurschule  der  Stadt  Koln  hatte  zum  Thema:  Diskussion 
uber  den  Vortrag  des  Herrn  Dr.-Ing.  Z*eyen,  gehalten  am  5.  April 
1951.  In  der  *Hauptsache  wurden  folgende  Verfahren,  wie  z.  B. 
Ellira,  Cycarc,  HM  und  weitere  elektrische  Schweifiverfahren,  wie 
z.  B.  Fusarc  usw.  besprochen.  Aus  dem  Kreise  der  Anwesenden 
wurden  interessante  Ausfiihrungen  von  personlichen  Erfahrungen  auf 
diesen  Gebieten  gebracht.  Aufierdem  wurde  uber  das  Entspannen  von 
Schweifinahten  bei  niedrigen  Temperaturen^  berichtet.  Hieran  schlofi 
sich  • eine  Aussprache  fiber  verschiedene  Arten  von  Elektroden  an. 
Es  konnte  eine  rege  Mitarbeit  alter  Anwesenden  festgestellt  werden. 
Die  Kursstatte  Brfihl  veranstaltet  neben  Autogenschweifilehrgangen 
auch  solche  fur  Elektroschweifien. 
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Ortsverband  Regensburg 

Am  21.  November  1950  wurde  im  Sitzungssaal  der  Industrie-  und 
Handelskammer  in  Regensburg  die  Griindung  des  Ortsverbandes  voll- 
zogen.  Hs  waren  etwa  20  Herren  aus  alien  Kreisen  der  Industrie, 
des  Handwerks  usw.  vertreten.  Fur  die  Landesleitung  des  DVS 
Bayern  waren  Herr  Dipl.-Ing.  Eggelsmann  und  Herr  Dipl.-Ing. 
Pfeiffer  anwesend. 

In  den  Vorstand  wurden  gewahlt: 

Studienrat  A.  Stoll,  1.  Vorsitzender, 

Dir.  Stanglmeier,  2.  Vorsitzender, 

Ludwig  Baumer,  Werbewart. 

Als  Beirat  im  Ortsverband  wurden  6 Herren  aus  Industrie-  und 
Handwerkskreisen  gewonnen. 

Ortsverband  Trier 

Der  Ortsverband  fiihrte  in  Zusammenarbeit  mit  der  Beratungsstelle 
fiir  Autogentechnik  am  14.  April  1951  in  Wittlich  und  am  16.  April 


1951  in  Trier  je  eine  schweifitechnische  Veranstaltung  durch.  Die 
Kreisinnungsverbande  in  Wittlich  und  Trier  unterstiitzten  den  Orts- 
verband durch  tatkraftige  Werbung  bei  ihren  Innungen.  Es  waren  in 
Trier  und  Wittlich  je  140  Teilnehmer  erschienen,  wahrend  bei  dem 
anschliefienden  Vortrag  von  Herrn  Dr.-Ing.  Sippell  in  Wittlich  120 
und  in  Trier  150  Teilnehmer  anwesend  waren. 

Ortsverband  Wilhelms  haven-Friesland 
Der  Ortsverband  ubemahra  die  Betreuung  der  neu  gegriindeten  Kurs- 
statte Wilhelmshaven-Friesland.  Adresse: 

Deutscher  Verband  fiir  Schweifitechnik  EV. 

Kursstatte  Wilhelmshaven-Friesland  # 
Wilhelmshaven,  Kohlenzunge 
Fernruf:  47  78 

In  der  Kursstatte  werden  Autogen-  und  Elektroschweifilehrgange 
durchgefiihrt. 


Ortsverbflnd  e 

Datum  der 
Veranstaltung 

Vortragender 

Vortragsthema 

Besucher- 

zahl 

Aachen 

27.  3.  51 

Dr.  Wolff,  Hollkriegelskreuth 

Neueste  Schweifi-  und  Schneidverfahren 

118 

10.  4.  51 

Dipl.-Ing.  Speth,  Duisburg 

Entwicklung  und  jetziger  Stand  der  ElliraschweiBung  , 

von  starkwandigen  GroBrohren  und  Behriltern 

112 

Augsburg 

13.  4.  51 

Dr.-Ing.  Denker 

GeschweiCte  Rohrkonstruktionen 

200 

Dipl.-Ing.  Frohlich,  Diisseldorf 

Bielefeld 

Dipl.-Ing.  Cordes,  Liibeck 

220 

Bremen 

17.  4.  51 

Obering.  Jansen,  Hamburg 

SchweiBen  im  Rohrieitungsbau 

350 

Diisseldorf  (AS1) 

12.  4.  51 

Dr.  Gunther 

Humboldt-Meller-Schweifiverfahren 

Kassel 

13.  4.  51 

Obering.  Vollmaier.  Tubingen 

LichtbogenschweiBung  fiir  die  Industrie  und  das 

Handwerk 

100 

Krefeld  (M.-Gladbach) 

18.  4.  51 

Dr.  Hunsicker,  Koln 

Mal3nahmen  zur  Steigerung  der  Giite  und  Wirtschaft- 

lichkeit  beim  AutogenschweiBen 

75 

24.  4.  51 

Dipl.-Ing.  Klougt,  Krefeld 

Die  neuen  Normen  der  SchweiBelektroden  DIN  1913 

120 

Liineburg 

16.  4.  51 

Obering.  Jansen,  Hamburg 

Entwicklung  und  heutiger  Stand  der  SchweiBtechnik 

50 

Miinchen 

12.  4.  51 

Dr.  Denker 

GeschweiBte  Bohrkonstruktioneu 

200 

Dipl.-Ing.  Frohlich 

Munster 

18.  4.  51 

Obering.  Boeckhaus,  Diisseldorf 

Hinweise  zur  richtigen  Auswahl  und  Behandlung  der 

Autogen- Gera  te 

60 

Remseheid 

10.  4.  51 

Dr.-Ing.  Griese,  Duisburg 

Konstruktive  u.  wirtschaftliche  Gesichtspiuikte  beim 

tjbergang  von  GuB-  auf  SchweiBkonstruktionen  i 

100 

Eheinfelden 

9.  4.  51 

Dr.-Ing.  Zorn,  Frankfurt 

Randgebiete  der  Autogen-Teclmik 

300 

Trier 

16.  4.  51 

Dr.-Ing.  Sippell,  Bad  Homburg 

Riclitiges  und  falsches  SchweiBen 

150 

(Wittlich) 

14.  4.  51 

Dr.-Ing.  Sippell,  Bad  Homburg 

Richtiges  und  falsches  SchweiBen 

120 

Wuppertal 

3.  4.  51 

Dipl.-Ing.  Wegerhoff,  Gustavsberg 

Die  Entwicklung  und  der  Stand  der  automatischen 

. SchweiBung  in  Deutschland 

70 

Schweifitechnische  Lehrgange 

Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalteu 

Duisburg:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt, 
Duisburg,  Sedanstr.  17  a,  Buf  3 00  80. 

Lehrplan  fiir  das  2.  II alb.jah r 1951: 

Schulung  Priifung 

Lichtbogen-Bichtlinien-Lehrgang 

mit  AbschluBpriifung 28.  5. — 30.  6.  2./  3.  7. 

4.  7.--  7.  8.  8./  9.  8. 

10.  8.— 13.  9.  14./15.  9. 
14.  11.— 19.  12.  20./21.  12. 

Autogen-Bichtlinien-Lehrgaug 

mit  AbschluBpriifung 28.  5. — 30.  6.  2./  3-  7. 

4.  7.—  7.  8.  8./  9.  8. 

10.  8— 13.  9.  14./15.  9. 
14.  11.-19.  12.  20./21.  12. 

Liehtbogen-Lehrschweifier-Lehrgang 

mit  Lehrschweifierprufung  ...  15.  10. — 3.  11.  5./  6. 11. 
Erganzungslehrgang  fiir  E-Lehr- 

sehweifier 6.  8.— 11.  8. 

-Autogen-LehrschweiBer-Lehrgang  * 

mit  Lehrschweifierprufung  . . . 22. 10.— 10.  11.  12./13. 11. 
Erganzungslehrgang  fiir  A-Lehr- 

sehweifier 21.  5.— 20.  5. 

Lichtbogen-  bzw.  Autogen-Bichtlinien- 

Abend  lehrgang  3.  7. — 2. 1.  52  anschl. 

(ab  3.  7.  di„  do., 
ah  24.  9.  mo.,  mi.,  fr.) 

25.  9.-28.  3.  52  anschl. 
(ab  25.  9.  di.,  do., 
ab  7. 1.  mo.,  mi.,  fr.) 

Sonderausbildungslehrgang 

zum  Schweififaehingenieur  ....  17.  9. — IS.  10.  ansehi- 

Sonderlehrgang  ,, Schweifitechnische 

Information"  wird  bei  geniigender 

Teilnehmerzalil  v.  Fall 
zu  Fall  festgelegt. 

Bohrschweifier-  und  KesGelsehweifierschulungen  und  Prii- 
fungen  jederzeit  nach  vorheriger  Vereinbarung,  desgl. 
Schulungen  und  Priifungen  nach  DIN  4100,  4101,  Vogefa. 
fiir  Kupferschweifier  usw.  Dauer  der  Schulung  je  nach 
Handfertigkeit. 

Lehrgangsstunden 

T a g e s lehrgang:  montags  bis  freitags  8 — 16  Uhr 
samstags  8—12  Uhr 

A b en  d lehrgang:  dienstags,  donnerstags  bzw. 

montags,  mittwochs,  freitags 
jeweils  17.30—21  Uhr 

Alle  aufgefiihrten  Lehrgange  sind  Tageslehrgange,  wenn 
nicht  anders  bezeiehnet. 


Hamburg:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt, 
Hamburg  1,  Liibecker  Tor  24,  Buf  34  67  61.  Ausbildungslehr- 
gange  und  Priifung  nach  den  Biehtlinien,  Ausbildunge- 
lehrgange  und  Priifung  fiir  Lehrschweifier,  Kessel- 
schweifier,  Eohrschweifier  Autogen  und  Elcktro,  Lehrgange 
fiir  Schweififachingenieure.  Tages-  und  Abendlehrgange. 

Hannover:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt, 
Hannover-Linden.  Bauweg  1,  Tel.  4 00  76.  Autogen-  und 
Elektrolehrgange  nach  den  Biehtlinien  mit  Priifung,  Vor- 
bereitung  und  Priifung  fiir  Lehrschweifier,  Bohr-  und 

" Kesselschweifier,  Sonderlehrgange  fiir  Leichtmetall-  und 
Beparaturschweifier  laufend  in  Tages-  und  Abendkursen. 
Schulung  durch  Einsatz  von  Wanderlehrgangseinrichtun- 
gen  naeh  vorheriger  Verstandig;ung  jederzeit  moglich. 
Lehrgange  fiir  Schweififach-lngenieure. 

Miinchen:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt. 
Miinchen-Milbertshofen,  Dostlerstrafie,  Gebaude  50.  Bichl- 
linien  — Urund-  und  Aufbau-Lehrgiinge.  Autogen-  und 
Elektroschweifiung  laufend.  Bichtlinienpriii'ung.  Lehr- 
schweifierausbiidung  und  -priifung.  Schweififachingenieur- 
Kurse.  Leichtmctaii-Scbweifiiehrgange.  Sonderausbildun- 
gen  fiir  Bohr-  und  Kesselschweifier  fiir  das  Argonarc- 
Verfahren.  Puiverbrennschneidcn,  Fugenhobeln.  Tages, 
Halbtags-  und  Abendkurse. 

Stuttgart:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Vereuchsanstalt. 
Stuttgart,  Kanzleistr.  19,  Buf  9 22  51. 

Die  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt  beim 
Landesgewerbeamt  in  Stuttgart  halt  vom  2.  bis  30.  Mai 
1051  in  Stuttgart  einen  Tageskurs  fiir  Schweifi-Fach- 
ingenieurc  ab.  Dieser  Lehrgang  soli  auf  die  Tiitigkeit  als 
SchweiU-Fachingenieur  vorbereiten.  Er  schlieiit  mit  eiuer 
Schweifi-Fachingenieurpriifung  ab.  Nach  bestandener  Prfi- 
fung  crhalt  der  Teilnehmer  ein  Zeugnis  fiber  seine  Be- 
fahigung,  abnahmepflichtige  Schweifiarbeiten  verantwort- 
lieh  zu  fiberwachen. 

Zu  dem  Lehrgang  werden -nur  Ingenieure  zugelassen.  "Die 
Teilnahmcgebiihr  betragt  DM  220,—,  die  Prfifungsgebfihr 
DM  30, — , Materialbeschaffungskostcn  werden  nicht  be- 
rechnet. 

Anmeldungen  und  Auskunft  beim  Faehkurs-Sekretariut 
des  Landesgewerbeamtes  in  Stuttgart-N,  Kienestr.  18,  Fern- 
sprecher  9 92  41. 

Die  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt  ver- 
anstaltet  laufend  Tages-  und  Abendkurse  fiber  Autogen- 
und  Elektrosehweifien  sowie  Sonderkurse  fiber  Kessel-, 
Bohr-  und  Aluminiumschweifien.  Bei  geniigender  Beteili- 
gung  werden  auf  Antrag  auch  Wanderkurse  durchgefiihrt. 
Aufierdem  halt  die  Anstalt  in  Stuttgart  Schweifierpru- 
fungen  jeglicher  Art  ab.  Ausfuhrliehe  Prospekte  fiber 
Kurse  und  Priifungen  werden  auf  Wunsch  zugesandt.  An- 
fragen  und  Anmeldungen  sind  an  das  Fachkurssekretariat 
des  Landesgewerbeamtes  in  Stuttgart-N.,  Kienestrafie  18, 
Fernruf  9 22  51,  zu  richten. 
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Schweifitechnische  Lehrgange 


SchweiBen  u.  Schneiden 
Jahrgartg  3 (1951),  Hell  6 


rlln:  Schweifitechnische  Lehr-  und  Versuchsanstalt  der 
Arbeitsgemeinschaft  Schweifitechnik  e.  V.  Berlin,  Berlin- 
Friedenau,  Bennigeenstr.  25,  Ruf  24  81  85. 

Ausbildung  fur  Gas-  und  Lichtbogenschweifier 

Grundlehrgang 48  Std.  = 6 Wochen 

Urofier  Ausbildungslehrgang  ....  200  Std.  = 5 Wochen 
Lehrschweifierausbildung  u.  Priifung  200  Std.  = 5 Wochen 
HohrschweiBerausbildung  und  Priifung  nach  DIN  2471 
Kesselschweifierausbildung  und  Priifung  nach  DIN  1851 
Kesselrohrschweifierausbildung  und  Priifung 
Schweifier  fiir  abnahmepflichtige  Bauten  nach  DIN  4100 
und  Vogefa,  Ausbildung  und  Priifung 
Sonderaujbildung 

AusbildungzumSchweififachingenieur  180  Std.  = 4 Wochen 


Sonderlehrgang  fiir  die  Berechnung 
geschweifiter  Verbindungen  ...  24  Std.  = 4 Wocheu 

Sonderlehrgang  fiber  die  Werkstoff- 

kunde  des  Schweiflens 36  Std.  = 6 Wochen 

Sonderlehrgang  Unfallquellen  und 
Schutzmafinahmen  bei  der  Schmelz- 

schweifiung  20  Std.  = 3 Wochen 

Sonderlehrgang  zur  Vorbereitung  fur 

die  Facharbeiterpriifimg 120  Std.  = 6 Wochen 

Aufienlehrgange  in  den  Betrieben  nach  ihren  apeziellen 
Anforderungen. 

behrgangetermine  auf  Anfrage,  Anmeldung  und  Anskiinfte 
im  Sekretariat. 

Weitere  Kursstalten  in  Heft  4/1951. 


Herausgeber  im  Auftrage  des  Deutschen  Verbandes  fiir  Schweifitechnik  EV.:  Professor  Dr.-Ing.  habil.  Helmut  Koch. 
(20  a)  Hannover,  Technische  Hochschule,  Welfengarten  1;  Fernruf  2 77  21,  Hausanschlufi  2 12.  Verlag:  Friedr.  Vieweg  & Sohn, 
(20  b)  Braunschweig,  Burgplatz  1,  Femruf:  221  84/85;  Postscheckkonten:  Hannover  .227  und  Berlin-West  340  38.  Bezugspreis 
viertel jahrlicb  (3  Hefte)  DM  5, — j Einzelheft  DM  2, — . Bezug  durch  den  Buchhandel  Oder  den  Verlag.  Anzeigen  durcb  den 
Verlag.  Druck:  Richard  Borek  KG.,  Braunschweig,  SchiitzenstraBe  37 
Besprechungsezemplare  slnd  an  die  Schriftleitung  zu  senden 


LORENZ 

r-,  , . _ Scnweiner- 

tlektrodenhalter  sdiutzschilde 

Selt  12  Jahren  lOOOfach  bew&hrt  • Ausfuhrung  in  Stahl 
und  Bronze 

Lieferung  durch  den  Fachhandel  Oder  durch ; 

MAX  LORENZ  SchweiBwerkzeuge  °7o)  ^;at*N7,*i7a'or,a' 


Fcichkundige, 

/erkaufstuchtigc 

Vortretor 

gesucht! 


A.,.,..  (ft 

vom  PERKEO-WERK  II  / | 

,UDW10S»USG  54  wustT  1 | 


Wolfram-  und  Molybdan-Erzeugnisse 

Wolfram- NS- Drahte  - Wolfram -Schweifjelektroden 
Kontakte  und  Kontaktbelege  - Formstudre  aller  Art 
b'Sj'  Wolfram-Kupfer  - Wolfram-Silber  u.  andere  Sinlermelalle 

'*«7alV  BAYERISCHE  HETALLWERKE  A.-G.,  MiinOien-Dochau 


Schweifistrom-Regler  DRP 

fiir  Vielstellen-Lichtbogen-Schweiftanlagen 
Dunnbledi-SchweiBstromwiderstand 
fiir  Schweifiumformer 

Otto  Schuchmacher 

Hamburg  24  • Bollerdeich  8 — 10 


£ I •«]  aus  flammensicher  imprdgniertem  drap 

bcnwemer-  Zwirnpilot,  nach  DIN-Vorschrift  gear- 
I ••  beitet,  sowie  alle  Arten  von  Berufs-  und 

AlIZUUw  Spezial  - Schutzbekleidung  liefert  sofort 

Fr.  G.  Gunther  • (23)  Stolzenau/Weser 


Schutzbekleidungs-Fabrik 


Gegrundet 

1918 


Schutzbrillen  aller  Art 

Sdiraublose 

Spezial-SdiweiBerbrillen 
Athermalglaser 
fiir  E-Sdiweifler 
Hans  Bade,  Hamburg  21 
- Postfach  3043  ' 


Stahlflaschen 

GERLING,  HOLZ  & CO. 

Hamburg -Altona  1,  Ehienbergstrafle  27 
Rul  MM 71 


Gasflaschenwagen 
f.  2 Flaschen 

I 'onsoortwagen  fur  1 Flasche 
und  Entwickler 

‘mM 


OHRE  HILDESHE1M 


KOLOPHON1UMZIN  N 
LOTZINN  ( DRAHT,  BAND,  PU  LVER) 
lOTMASSE  * LOTWASS  6R  • IOTPASTE 
SCHWEISSPUIVER*  SCHWEISSTAQE 
HARTLOTE  ^SIIBERLOTE 


G asanxunder 

M.  Koul,  Koln-Junkersdorf  11 


Bitte  beachten  SI e fotgende 

Prospektbeilagen ; 
Neue  Schweifitechnik  Hamburg 
Albert  Ott,  Essen 
Verband  d.  Sachversicherer  e.V., 
. Koln 


Schtveifier-Arbeits-Tisclie  mit  automatischer 
Absaugv.orrichtung,  gchweiflkabinen  und  Ab- 
sdiirmplanen  aus  flammsicherem  Stoff. 

FERDINAND  HOPPE  • SCHWEISSTECHNIK 
Hannover  • VoBstrafie  34  • Ruf  63265  • Gegr.  1927 


Sf 


,S$\ 


SCHWEISSDRAHTE 

FUR  HOCHSTLEISTUNG 


EUGEN  BORBET  K.G. 

Dfflhlwerke 

ALTENA  (WESTF.) 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


‘ (Gebr.-Musier  1606117) 

Dei  ideale  veisdileiBfeste  Sdiutz  fur  flexible  Kabel  auf  Bausiellen, 
Werflbelrieben.  Kesselschmieden  u.  s.  w. 

Kein  Verschieben  odei  AbreiBen  wie  bei  den  in  vielen  Beirieben  heuie  iiblichen 
Schuizhiillen  provisorischer  Art,  daher 

Kein  KuiZSchlilB  mil  den  kosispieligen  Folgen  der  Zerslorung  von  SchweiBsiromreglern  u.  a.  m. 

Kein  Isolierband  mehr. 

Kein  Kabelbiuch  bei  den  Kabelschahen,  da  Muffe  Abknicken  verhinderi. 

Leichtes  Uberstreifen  und  sichere  Befestigung  durch  Bandschellen, 

Eine  Ctbzugfdhige  Anschaffung  des  Albeitsschutzes  (gemdB  Verw.-Anordnung  der  Bundesregierung. 


Alleinherstellei : 

NEUE  SCHWEISSTECHN  IK  HAMBURG 

Hambuzg-Gr.  Flottbek , Elbchaussee  177  - Fernsprecher  49  58  73  und  49  54  22 
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Sauerstoff  • Stickstoff  • Prefiluft  • Wasserstoff 

Siidwestdeuteche  Sauerstoffwerke 

U.  S.  Administration 

Stuttgart 


Stattgart-Unterturkheim 

Leibbrandstrafie  4 

Telefon : Amt  Stuttgart  30438/30951 


Lieferwerke: 

Karlsrnhe-Rhcmhafcn 

Stidbeckenstrafie  20  a 
Telefon:  Amt  Karlsruhe  1783 


Heilbronn  am  Xeckar 
Austrafie  47 

Telefon:  Amt  Heilbronn  3845 


90  Auslieferungslager  zur  Versorgung  der  Knnden 


ZfiPP-Elektroden  und  Autogendrahte 

logiert  und  unlegiert.  insbesondere 

„Nirax"-  und  „Zunil"-  Elekhroden  fiir 
Schweifiungen  an  saure-  und  hifze- 
besiandigen  Slahlen. 

ROBERT  ZAPP  / DOSSELDORF 

Golisteins  traBe  16 


Rui  20S51  ■ Drahl  Zappzenlrale  • Feraschr.  032/801 
Nioder  less  ungen  und  Lager  in:  Dusseldorf  - Frankfurt*  Hagen 
Hamburg  - Hannover  - Ludenscheld  - Mannheim  - Munchen 
Nurnberg  - Schwenningen  - Stuttgart 


All.einvertrieb: 


Der  Meller 

Karbidtrommel  - VerschluB 

D.  R.  G.  M. 

verhindert 

Karbidverlust 
Einfachste  Handhabung 


Chr.  Rommel,  SchweiBtechnik 

Osnabriick,  Iburger  Strafie  14/17 
Wiederverkaufer  e r h a 1 1 e n R a b a 1 1 


MIEBACH 


Elektrische  Widerstands- Punkt- 
Naht-,  StumpfschweiBmaschinen. 
Spezial-Vollautomaten.  Erhit- 
zungsmaschinen.  Radreifen- 
anwdrmvorrichtungen. 
LichtbogenschweiBlrans  • 
formatoren/-umformer. 
Hochsiromtransforma- 
toren.  Hydraulische 
Pressen.  Schienen- 
fahrzeuge. 


fijr  £lektroden  bis  6 mm,  Regelbereich  3S-280  Amp. 
2 AnschluQspannungen  nach  Wahl. 


Hugo  Miebach  G.m.b.H. 

Dortmund,  AdlerstraBe  81  -93  Telefon  33954 


CALCIUM-CARBID 
Gelostes  Acetylen 

fur  das  autogene 

SCHWEISSEN 


SCHNEIDEN 


DEGUSSA 


DEUTSCHE  GOLD-  UND  SILBER-SCHEIDEANSTALT 
VORMALS  ROESSLER  • FRANKFURT  (MAIN) 
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Wichtig  fUr  die  Unfollverhiitung  in  der  Aulogen-lndustrie 


Vollschutz  - Explosionssicherung 
fur  SchweiB-  u.  Schneidanlagen 
mit  Ausblaseventil  D.  R.  P. 


fur  Flaschengas,  Wasserstoff,  Sauerstoff,  Azetylen  und  Entwickler. 
100°/o  Sicherheit  gcgen  Explosionen.  Kein  Schlauchzerplatzen. 
Schont  Ihre  Redizierventile.  Keine  Aufwartung. 

10  Jahre  Garantie 

Scbutzt  das  Leben  'und  die  Gesundheit  Ihrer  Arbeiter  und  die 
Erhaltung  Ihrer  wertvollen  Werkstatteneinrichfung. 

Gutachten:  Die  Sicherung  ist  von  ersien  Fachleuten  begutachtet 
und  bei  der  Bundespost,  Behorden,  Zechen,  Industrie  und  in 
Gew'erbebetrieben  zu  Tausenden  in  Betrieb. 

Hersteller:  Paul  Witt,  Witten-Annen/Westf. 


DEUTSCHE  HEBEZEUGFABRIK 

PUTZER DEFRIES 


DDSSELDOR  F 
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G.  KUNTZE  • ROHRENWERK  • SUSSEN 


GESCHWEISSTE 
STAHL  ROHRE 
BOHRROHRE 
FILTERROHRE 

4. 

Kunnc 


SCHORNSTEINE 

FORMSTUCKE 

farbmOhlen 

behSlter’bau 


KunriE 


G.  KUNTZE  • RdHRENWERK  SUSSEN 


If.  moderne 

PRAZ,s,ON_  ’ 

‘ BRENNSCHNEID‘ 
M 6 MASCHINEN 

TRAGBARER  und 
ORTSFESTER 
BAUART 

IMPERATORTYPE  „W" 

mit  3 - B r e n n e r a g g r e g a t 
fijr  X-Schnitte  mit  Wurzel 

Wir  sind  u.  a.  der  Hersteller  folgender  Maschinen: 

CADET  • IMPERATOR  • REX  • NOVA- 
REX  • ULTRAREX  • KOPIREX  • USM 

KJELLBERG-EBERLE  G.m.b.H. 

Spezialfabrik  fur  Brennschneidmaschinen 

FRANKFURT  AM  MAIN 


ROCHLING 


r\  \ 
\ \ ■ 


ELEKTRODEN 


'31 


ROCHLINGSTAHL 

Gesellschaft  mit  beschrankter  Haftung 

WETZLAR 
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SchweiBelektroden  und  SchweiBstdbe  1 

Thermanit  : 

SchweiOzusatzwerkstoffe  | 

fur  rost-  u.  saurebestandige  Stahle  1 

fur  hochhitzebestandige  Stdhle  1 

' fur  plattierte  Werkstoffe  1 

Tizit 

Hartschweifimetalle  j 

fur  verschleififeste  Auflrags-  1 

schweiflungen  | 

/J 

Pantanax  S 

Verschleiflfester  Mangan-Harfstahl  1 

Schnellstahl- 

Elektroden 

fur  Neuanfertigung  oder  Aus-  1 

besserung  von  Schneidwerkzeugen  E 

1 Werkzeugstahl- 
I Elektroden 

fiir  Warm-  und  Kaltarbeit 

I Spezial- 
I Elektroden 

fur  GuOeisen-Kaltschweiflung  1 

HOCHFREQUENZ-TIEGELSTAHL 

I GMBH  BOCHUM  . 

Hochdruck- 
Acetylenentwickler 
0,5  bis  200  kg  ^ 
SchweiS- 

und  Schneidbrenner 

Druckminderer 

Lotgerate 

Uchtbogen- 

SchweiBumspanner 


Kristen  fiir  Schneidbrenner 

und  andere  Werkzeuge, 

. Instrumente  und  Gerate; 
obergefrast  od.fachgeteilt 

CARL  PFLEIDERER 

Holzwarenfabrik 

S C H 0 R N D 0 R F,  (Wurtt.) 


JohnuA 

Druckminderer 


FUR  INDUSTRIE  UND 
HANDWERK 


AUTOGENWERK  ZINSER 
EBERS8ACH/ FILS  IWURTT.) 

GE6RUNDET  1898 


Sr  Esurin 


dofm 


SchweiBumformer 


kompl.  SchweiBanlageti 

SchweiBtransformatoren 

SchweiBautomaten 

PunktschweiBmaschinen 

SchweiBelektroden 

SchweiBkabel-SchweiBzubehor 

Reparaturen  und  Ersatzteile 

fUr  aile  Fabrikate  und  Typen  , 

Beratung  und  PrOfung  durch  Faohingenieure  und  Spezialisten 

AIDCDT  f»TT  Speziolfirraa fur  CCCCM  GudulasfraBe  5 
ALf  CKI  Ul  I SdiweiBanlagen  LjjLm  Telefon  7 24 97 


Azeiylengas 

in  Stahlflaschen 

Vereinigie  Aceiylen  - W erke 
Hannover  m.  b.  H. 

* 

i 

Hannover-Linden  • Femsprecher  Nr.  42472 


Westf.  Kupfer-  und  Messingwerke 

Akt.-Ges.  vorm.  C a s p.  N o e 1 1 , Ludenscheid  (Westf) 
Fernruf:  S.-Nr.  28  41 

Fernschreiber-Nr.  03  055  Westkupfer  Lued 
Jelegramme:  Kupfermessing  Ludenscheid 


ARMATUflENFABRlK 


(20  b)  Katzenstein  25,  bei  Osterode  liber 
Herzberg-Harz  • Fernsprecher:  744/764 


Gegrundet  1836 
liefern  als  Spezialitat:  . 

Messing-  und  Kupfer  - SchweiBdrahte  ' 

in  hervorragenden  Quolitaten 
Ausfuhrliches  Angebot  auf  Anfrage 


Fur  die  zweckmaBigste 
Autogen-SchweiB-Einrich'tung 
liefern  wir 

Sauerstoff-Azetylengas 

Stahjflaschen  fur  alle  Druckgase  und 
Praparierung  von  Azetylen-Flaschen 
mit  der  Fullmasse 

„MikroporB" 

Badische  Sauerstoff  - Ind.  K.  G., 

' Schoberl  & Co. 

R a s t a t t 
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HEINRICH  THIELE  - DOsSELDORF^Tel  .24393 

SchweiB-  und  Schneidtechnik 


Kleinmanometer 

Druckminderer 

Schweifi-  u.  Schneidbrenner 

Azetylen-Entwickler 

Hans  Wittig,  Stuttgart  - W 

Reinsburgstrafie  Nr.  161  • Fernruf  Nr.  66350 


Autogen- Apparate-  u.  Maschinenfabrik 

Ferdinand  Hornung,  Frankfurt  (M.)-Hochst 


fim  BIEGER-WERKE 

FRANKFURT  A.  NL-HOCHST  - Ruf  13094 

Abt.  AUTO  GEN:  Autogene  SchweiB-,  Schneid-  und  161- 
einrichtungen  / Acetylenhochdruckenlwickler  zum  SchweiBen 
und  Loten  / Reduzierventile  und  einschlagiges  Zubehor  / 
Repaiaturen  von  Autogengeraien  eigener  und  fremder  Modelle 
Fiaschenbatterien  fiir  Sauerstoff,  Wasserstoff  usw. 


Zu  kaufen  gesucht  w ird  der  2.  Jahrgang  (1950)  der  Verbands- 
zeitsdirift  ,,SdiwetBen  und  Sdinelden".  Angeboie  unler  Nr.  1618 
an  den  Veilag  erbeten. 

Kaufen  jeden  Posten  gebrauchsfahijje  nene  und 
gebranchte  Azetylen  - Stalilfla  sclicii  40  Liter 
Inhalt.  Angebote  unter  Chiffre  1612  an  den  Verlag  erbeten 


Infolge  besonderer  Umstande  neuwertiger 

Kjellberg- Schweifi  automat  „Maulwurf" 

2000  imp. 

mit  allem  Zubehor,  evtl.  mil  Rundnahtgetriebe 

Kjellberg-Schweifimast  u.  Drahtspulmaschine 

sowie 

1 Kjellberg  - Elektroden  - Automat  KW  350 

samtlich  fur  220/380  Volt  preisgunstig  zu  verkaufen. 

Angebote  unter  P 8331  Annoncen-Expedition 
POH  L-WERBUNG 
Frankfurt /Main,  HochstraGe  59  (Oper) 


,Sudschwet4 

32  Absaug-SchweiBtische 


steigern  die  Leistungsfahigkeit 
bei  Serienfertigungen  durch  be- 
quemes  Sitzen  des  SchweiBers 


SUDDEUTSCHE  SCHWEISS  - TECHKIK 

Inh.  Wilhelm  Brohl,  SchweiB-Ing.  VDI, 

NECKARSULM/WORTTEMBERG  • FERNSPRECHER  389 


Schweifidrihte 

in  hoher  Giiie  und  GleichmaBigkeii 
fiir  Elektro-  und  Aufogen  - Schwei- 
B ungen  alter  Verwendungsarten. 


HERMANN  MULLER,  drahtwerke 

Bochum  und  Hohenlimburg 


J V. 


Stellenmarkt 


ELEKTRO-LEHRSCHWEISSER  mit  langjahriger  Praxis,  mit  sdmtlichen 
im  Fach  vorkCmmenden  Arbeiten  bestens  vertraut,  sucht  Dauerstellung. 
Am  liebsten  Rheinland-Westfalen.  GuteZeugnisse  yorhanden.  Offerten  unt. 
1617  an  den  Verlag 


Junger  scliweifiteclui . Kaufmnnn  in  ungektlndigter  Stellung, 
firm  in  Ein-  und  Verkauf,  Innen-  und  Aufiendienst  usw.,  sucht  neuen 
Wirkungskreis.  — Angebote  unter  der  Chiffre  1610  an  den  Verlag 


Ingenieur  (HTL) 

langjdhriger  Betriebsl.eiter  im  allgemeinen  Maschinen-,  Apparate-, 
Behalter-  und  Rohrleitungsbau,  langjdhriger  Umschulungs-  und  Aus- 
bildungsleiter  und 

' Scliweififach-Ingenieur 

nach  DIN  4100  und  Vogefa  mit  vielseitigcn  Kenntnissen  in  der  Ferti- 
gungstechnik,  sowie  mit  guten  kaufmannischen  Kenntnissen,  reprasen- 
tativ  und  verhandlungsgewandt,  sucht  sich  evtl.  auch  durch  Obernahme 
guter  Werksvertretung  zu  verandern. 

Gefallige  Angebote  unter  XS  31  459  befordert. 

Anzeigen  - Expedition  WILLIAM  WILKE  NS,  Hamburg  36 


deiicr  fur  Forschungslaboratorium 

Wir  suchen  einen  jungen  Metailurgen  oder  Chemiker  mit  Uni- 
versitats-  oder  Hochschulausbildung  als  Leiter  unseres  Versuchs- 
laboratoriums  fur  SchweiBelektroden. 

Bewerber  mijssen  ausgepragtes  Interesse  fiir  Forschung  haben. 
Erfahrung  in  Stahlbehandlung,  Metallographie  und  Material' 
priifung  ist  erwiinscht.  Unsere  Schweifielektrodenfabrik  liegt  in 
Stavern  bei  Larvik  im  Oslofjord. 

Bewerbungen  mit  ausfiihrlichen  Angaben  werden  erbeten  an 
UNITOR  A/S,  Postbox  2814  K,  OSLO,  NORWEGEN 


Bitte  beachten  Sie  den  diesem  Heft  beiliegenden  Prospekt  der  Firma  ADOLF  MESSER,  GmbH.,  Frankfurt/Main 
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KUNSTSTQ 


BEGRUNDET  VON  DR.  RICHARD  ESCALES 


c^«w/ 

’•Vr.  A -/l 

* £in 


Ont 


"»6, 


Organ  folgender  Fachgruppen : Kunststoffe  u.  Kautsdmk  derGDCh  / FachnornienaussdiuB  Kunststoffe  imDeutsdienNormen^r. 
ausschuB  / FachaussdiuB  fiir  Kunststoffe  beim  VDI  / Verband  Kunststoffer'zeugende  Industrie  und  verwandte  Gebiete/ 
Gesamtverband  kunststoffverarbeitende  Industrie /Tedin.VereinigungderHerstellertypisierterPreBmassenu.PreBstoffee.V. 

Schriftleitung:  Dr. -Ing.  Erich  Escales  und  Dipl.-Ing.  Ernst  Romer  - Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


41,  Jahrgitng  .luni  1951  Jlr.  6 &6ifce  173  204 


ANKERWERK  GEBR.GOLLER  . NURNBERG  RENNWEG  37  • TELEFON  5 06  35 


Kunststoffe,  41.  Jahrgang,  Heft  6,  Seite  173 — 204,  Miinchen  — Juni  1951 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

2 KUNSTSTOFFE  4 1 . Jahrg.  Nr.  6 


, Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Juni  1951  KUNSTST'OFFE  A 


DAS  ERGEBNIS  ENGSTER  Z U S AMM  E N AR  B E IT  VON  FORSCHUNG  UND  PRAXIS 


ANONHARZE 

fiir  Lackzwecke:  Kunstharz  AW  2 

POLYATHYLEN, 

HARNSTOFF-FORMALDEHYD- 
KONDENSATIONSPRODUKTE  : 

fur  Holzspanplatten  u. Holzimpragnierung : 
Urecoll  F (fruher  Igecoll  F) 

POLYESTERHARZE 

fiir  Holzverleimung  : Kauritleim  und  Harter 

hochmolekulares  elastisches  Paraffin  fur 
Kunststoffverarbeitung : Lupolen  H 

als  iackharze:  Plastigen  K 

als  Linoleum-  und  Korkbindemittel  : 

Li  170  und  Cohaerit  M 


fiir  Klebstoffzwecke:  Urecoll  HH/HW 
(fruher  Igecoll)  und  Weichharz  H 

fiir  Lackzwecke:  Plastopal-Marken. 

MALEINATHARZE 

fiir  Lackzwecke:  KM-  und  KPM-Harze 

PHENOLFORMALDEHYDHARZE 

fiir  Lackzwecke:  Luphen-Marken 

PHTALATHARZE 

fiir  Lackzwecke:  Phtalopal-Marken 

POLYACRYLATE 

in  organischen  Losungsmitteln  fiir 
Lackzwecke  und  Streichstoffe: 

Acronal  L-Marken 

POLYISOBUTYLEN  fur  Kunststoffverarbeitung,  Klebstoffe, 

Klebebander  u.  fur  die  Kautschukindustrie  : 
Oppanol  B-Marken 

POLYSTYROL  UND  fur  Kunststoffverarbeitung  und  Lackzwecke* 

M ISCH  POLYMER ISATE  PolystVrol-Marken 

in  Dispersionsform  fur  Anstrichfarben,  lm- 
pragnierungen,  Streichstoffe  u.  Klebstoffe : 
Styrofan  D-Marken 


POLYVINYLATHER  fiirLack-u.  Klebstoffzwecke  u. Klebebander.: 

Lutonal-Marken  und  Oppanol  C 


in  waftrigen  Losungen  alsVerdickungsmittel, 
Stabilisatoren  und  Schutzkolloide : 

Collacral  P,  Latecoll  AS  und 
Pigmentverteiler  A 

in  Dispersionsform  fiir  Anstrichfarben, 
Impragnierungen,  Streichstoffe,  Klebstoffe 
und  zum  Abbinden  von  Fasern  : 

Acronal  D-Marken 

POLYAMIDE  fur  Kunstoffverarbeitung  : 

Ultramid  A,  B,  6 A,  1C,  B-Band  {fru  her  I gam  id) 


POLYVINYLCHLORID  fur  Kunststoffverarbeitung  : Polyvinyl- 
UND  chlorid  PCU-  und  MP-Typen  (fruher  Igelit) 

M ISCH  POLYMER  IS  ATE  fiir  korrosionJfcsten  Apparatebau  : Vinidur 
fiir  Lackiwecke:  Vinpflex  MP  400  und  300  L 
in  Dispersionsform  fur  Anstrichfarben,  Im- 
. pragnierungen,  Streichstoffe  u.  Klebstoffe: 
Lutofan  D-Marken 

in  organischen  Losungsmitteln  fur 
Oberflachenbehandlung  : 

Lutofan  L-Marken  v 


t 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


KUNSTSTOFFE 


41.  Jahrg.  Nr.  6 


Xlil  111 


SKW  Kunstharxe 


SKW  PreBmassen 


SKW  Formenwachs 


Unsere  PreBmassen  sind  t/pisiert 
und  werden  uberwacht  von  der 

Staatlichen  Material-Prufungsanstalt 
Darmstadt. 


SudwesTdeutsches  Kunstharz-Werk 

Dr.  ELBEL  GmbH. 

Frankfurt  M„  DoimlersIraBe  32  - Tel.  42583 
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Juni  1951 


KUNSTSTOFFE 


WELCHER  KUNSTSTOFF  DIENT 
IHREM  Z WE  C K AM  BESTEN! 

Wir  beantworten  diese  Frage  aus  dem  reichen  Schatj  der  Erfahrungen,  die 
wir  in  Jahrzehnten  der  Entwicklung  von ' Hersteflung  und  Anwendung 
moderner  Kunstsfoffe  aller  Art  gesammelt  haben. 


Wir  liefern: 


TECHN.  HARZE  UND  LACKKORPER 


PRESS-  UND  SPRITZGUSSMASSEN 


FOLIEN 


TAFELN  UND  BLOCKE 


ROHRE,  STABE,  PROFILE 


TECHN.  FOR MTEILE 


Phenol-/Kresol-Harzen,  ungefullt 

gefiillt  mit: 

Gesteins-  oder  Holz-Mehl 


Zellstoff-Flocken,  -Schnitjeln  oder  -Bahnen 


Textil-Fasern,  -Schnitjeln  oder  -Bahnen 


Furnieren 


Carbamid-  und  Melamin-Harzen, 

gefullt  vorwiegend  mit  Zellstoff 


Polyvinylchlorid  PVG 


PVC-Mischpolymerisaten  (MP) 


PVC,  weichgestellt,  fur  alle  Anwendungen 


Polystyrol  und  verwandten  Sfoffen 


Polyisobutylen 


Polyathylen 


Superpolyamiden 


Zellulose-Nitrat 


Zellulose-Acetat 


Vulkahfiber 


TROISDORFER  4 KUNSTSTOFFE 

die  vielfaltigsfe  Auswahl 
aus  e i n e r Erzeugungsstatfe  : 

OYNAMIT- ACTIEN -GESELLSCHAFT  VORMALS  ALFRED  NOBEL  & CO. 
ABTEILUNG  VENDITOR  KUNSTSTOFF-VERKAUF  TROISDORF/BEZ.  KOLN 
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CON  DUX 


Zum  Vermahlen  von 
Kunststoffabfcillen 

aus  Polystyrol,  Trolitul,  Cellit,  Igamit.  Igelit  und 
anderen  Kunststoffen  haben  sich  durch  die  iiber- 
legenen  Leistungen  und  einfache  wirtschaftliche 
Arbeitsweise  in  vielen  einschlagigen  Betrieben 

CONDUX-Zahnscheibenmiihlen 

vorziiglich  bewahrt.  Sie  verarbeiten  das  aufgegebene 
Gut  in  einem  stufenweise  fortschreitenden  Mahlvor- 
gang,  der  sich  zwischen  zwei  Mahlscheiben  mit  Zah- 
nen  in  konzentrischen  Ringen,  aber  in  abgestuften 
GroBen  und  in  versetzter  Anordnung  vollzieht. 

Das  Zerkleinern  des  Aufgabegutes  erfolgt  mit 
scherenartiger  Schneid-  und  ZerreiGwirkung  so  daft 
beim  Vermahlen  von  Kunststoffabfallen  im  jeweils 
eingestellten  Feinheitsgrad  sehr  gleichmaBige  Kor- 
nungen  anfallen. 


Verlangen  Sie  ausfUhrliches  Preisangebot 

mit  Druckblatt  und  MaBzeichnung  unter  Angabe 
gewiinschter  Mengenleistung,  Feinheitsgrad  und 
AufgabegroBe  des  Mahlgutes. 


CONDUX-WERK 

WOLFGANG  BEI  HANAU 


Wir  liefern  die  bekannten 


Trocknungs  - Anlagen 

zum  Trocknen  von  mit  Kunstharzlosungen  ge- 
trankten  Zellstoff-  und  Gewebeschnitzeln  Oder 
getrankten  Sagespanen 

• 

Lassen  Sie  sich  von  unseren  Fach-Ingenieuren 
beraten  . ' 

Maschinenfabrik  Friedrich  Haas  G.m.b.H. 

Remtcheid-Lennep 

Spe.zialfabrik  fur  Trocknungs-Anlagen 


Hydraulische 

Kunstharz-Spritzpressen 


zur  wirtschaftlichen  Hersteilung  von  Telephon- 
horern  und  anderen  dickwandigen  Teilen 


JOHS.  KRAUSE  GMBH 

Maschinenfabrik  Gegr.  1884 
Hamburg-Altona 
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KO-KNETER 

|die  neue,  vollkontinuierlich  arbeitende 
IMisch-  undKnetmaschine 

mischt,  knetet,  plastif iziert, gran uliert 

Polyvinylchlorid  • Polystyren  • Polyaethylen 
Phenoplaste  • Acetylzellulose 

Spart:  60-80  % Kraftbedarf 
50  % Raumbedarf 
80  % Bedienungsarbeit  . 

AG.  BASEL/PRATTELN  (SCHWEIZ) 


Vertretungen: 

Dr.  R.  Jander,  Hamburg-Hochkamp,  Bockhorst  94 
F.  Musset,  Leverkusen-Bayerwerk 
R.  Sieger,  Frankfurt  a.  M.,  ForsthausstraBe  93 
F.  Weitzmann,  Reutlingen,  HagstraBe  29 


mMPBBlEBBl 
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SPRITZGUSS 


INDUSTRIE 


SDRJNGn 

ommeIa 


* LUDENSCHEID  I.W 


Fr.  Moller 


(21  a)  Brackwede  (Westf.)  Aufdem  Kupferhammer 


KunstharzpreBwerk  - Sprit zguBbetrieb 


Wir  pressen,  spritzpressen  und  spritzen 


aJIe  bekannten  Kunststoffe 


nach  Zeichnung  oder  Muster 


bis  zur  groRten  Abmessung 


Eigener  Werkzeugbau 


Wir  beraten  Sie 
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Juni  1951 


IvUNSTSTOFFE 


Name  und  Bildzeichen  ges.  gesch. 


BAKELITE 


Kunstharze  und  PreBmassen 
ab  sofort 

aus  unserem  neuen  Werk 


LETMATHE 


Westfalen 


Bakelite  Gesellschaft  m.b.H.,  Letmathe  i.  W. 


LACKROHS.TOFFE 

KUNSTSTOFFE  UND  WEICHMACHER 
TEXTILHILFSMITTEL 
WASCHROH  STOFFE 
ANDERE  ORGANISCHE 
UND  ANORGANISCHE  CHEMIKALIEN 


CHEMISCHE  WERKE  HOLS  G-M  B H 

MARL  ■ K R E I S R E C K LI  N G H AU  S E N 
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373 


ALLE1NVERTR1EB  FUR  DAS  BUNDE  S GEB1ET 

A.SCHWALBACH4  HAMBURG"  36 

ESPLANADE  36a  -SCHLIESSFACH  295-TELEFON  34  48  21 


Uocbfreouenz- 


HERFURTH 


VorwarmgerGte 


HAMBURG 


S E I T JAHRZEHNTEN  BEWAHRT 

li  fcl  si  H py  B y :>iJ 


MASCHINEN 
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. KUNSTSTOFFE 


SPEZ1 ALM  ASCHINEN 

fur  schwere  Anteigprozesse 

dispersionskneter 

automatische  INNENMISCHER 

, Labor-  und  B e t r i e b s g r 6 f> e n 

diese  neuen  Masqhinen  verbessern 
die  Q u a I i t a 1 e n und  geslalten  den 
Produktionsablauf  rationeller 

* 

fur  leichfe  Anteigprozesse 

universal  misch-  und 

knetmaschinen 
rotex  UND  VIENNARA 
knetmaschinen 


Unser  Versuchslaboratorium  steht 

fur  I hre  Zwecke  zurVerftigung 


WERNER  4 PFLEIDERER 

MASCHINENFABRIKEN  • STU1IGAR1 


[•*••••••• 


^**««««  »»|  | 


lraalf?elTO^M^niqe^Sl:ffll!!lfl:t  & St 

.A: ■ .. 

mermiTOCTlaen^BreBaruck-  bis  auf 

a du rchhaf tef  -ein wa ndfrei,'  auch  bei- 
starkwandigen  Stucken,  ’ 

verminderfjWerkzeugverschleiBbei 
Faserpressmassen 


Die  wirtschaftlichen  .kto’ctifrequenz- 
Generatoren ;:in  ihalbautgm^fischen 
Ausfuhrunq;  mitMollstabdibef^Os^i. 
rustung^  'fur 

PressmassVni/s^fKuiizfriMiqilfme'is 
dbgbdq£rj|liefef^^' 
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Hart * 

verchromung 

von  PreBwerkzeugen, 

Matrlzen,  Kolben, 

Zyllndorn  und  dgl. 

ERNST  BUNDLE 

N0RNBERO  • FURTHER  STR.  102  • TEL.  6 24  63 


10 


,*i5**^* 


klebchemie:: 

vormals:  flKLEIBER“  Impragnier-  und  Klebstoffe  G.m.b.H. 

(13b)  EBENHAUSEN  b.  INGOLSTADT 


Tel.:  Relchertshofen/Obb.  Nr.  C9. 


© 


PR'AZISIONS  - WERKZEUGE 

fur  kunststoff-  und 
metallverarbeitende  Industrie 


S p e z i a I i t 6 t:  SpritzguBformen 

Samtliche  Formen  werden  vor  Auslieferung  auf 
eigener  Versuchsmaschine  abgespritzt 

GEYER  & CO. 


Fernsprecher  38  87 


LUDENSCHEID'i.  W.  A|tenacrstr.  70 


WINTER- 
DIAMANT-SCHEIBEN..S 

. 'ZWisveridesi. 

CroBe  Schleifwirkung 
1 kein  Verschmieren. 


ERNST  WINTER 


Oskar  Gaudlitz 

PreBwerk 

COBURG  (BAYERN) 


Herstellung  von  PreBtellen  aus  Kunststoff 
Eigener  Werkzeugbau 


Prefi-  und  Spritzfformen 
fur  Kunstharze 


0 


Ernst  von  der  Grun 

Formenbau  und  Gravleranstalt 
Ntirnberg,  IndustrlestraBe  38 


Tr: 

. A.  A . 


maIIoh 


K. 

G. 


HAMBURG  19 


Berlin  N 65,  GerichtstrafSe  23 

Gegriindet  1830  .Telefon  463907 

Spezialfabrik  fiir 

thermoplastische  Kunststoffverarbeitung 
Manschetten  - Dichtungen  - Formartikel 
Schlauche 
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KUNSTSTOFFE 


Von  der 

KUNSTSTOFF- 

INDUSTRIE 

immer  wieder  bevo rzugt: 

Formaldehyd 

Losungsmittel 

Hexamethylentetramin 

Wiichmachungsmittel 

Paraformaldehyd 

Sulfoharnstoff 

Pentaerythrit 

Wasserstoffsuperoxyd 

Schwarze  und  weiBe  Verstarker-Fullstbffe  fur  Kurtststoffe 

DEGUSSA 

DEUTSCHE'  GOLD-  UND  S 1 L B E R-S  C H E 1 D E AN  STA  LT  VORMALS  ROESSLER 

FRANKFURT  AM 

MAIN 

GARANTIERT  IHNEN 

HOCHStE  PRKZISION  DURCH 
MODERNJTEN  MASCHINENPARK 
UND  FACHKRAFIE  MIT  JAHR- 
ZEHNTELANGER  ERFAHRUNO 


PRESSFORMEN,  SPRITZFORMEN 
UND  MATRIZEN  NACH  EIGENEN 
KONSTRUKTIONEN  IN  ZWECK- 
MASSIOSTER  AUSFUHRUNG 


■RDRITI  BRUmULLER  SS 

A B T.  FORMENBAU 

mnRHTREDUJITZ/BRyERn 


rlommler 


toffe 

BBC 


RESOPAL- 
PLATTEN 
HARTPAPIER- 
PLATTEN 
HARTGEWEBE- 
PLATTEN 
WARMESCHUTZ- 
PLATTEN 
PRESSTEILE 
GLEIT  LAGER 


BROWN,  BOVERI  & Cl E 

ABT:  ISOUERSTOFFE  • GROSS-UMSTADT 
Techn.  Nachf.  der  H.  ROMMLER  A.  G.  Spremberg  NL 
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41.  Jahrg.  Nr.  6 


Hart  -Verchromung 


von  Prefi-  und  Spritzformen  in  hochblanker 
Ausfiihrung,  sowie 

Kolben  und  Zylinder  fur  hydr.  Pressen. 
Sclinellste  Riicklielerung. 

Unsere  15jahrige  Erfalirung  biirgt  fur  Qualitat. 

HEINRICH  SCHULTE  SSHNE 

Iserlohnerheide/Westf.  diber  Iserlohn 

Erste  u.  groOte  westf.  Hartaufchromungsanstalt 
Giiterstation:  Iserlohn  • Ruf:  43  29  Iserlohn 


UydcautticUe,  ficessest 

aller  Art  ' 

insbesondere  fiir  die  Kunststoff- 
industrie,  liefert  wieder 


Maschinenfabrik  ^ AC K jj- 


G.m.b.H. 


Diisseldorf-Rath 


dervon  Ihrven  bevor.zugten 

AlBERIT- 

PRESSMASSEN 


£ 


Hangt  weitgehend  vom  griindlichen 
Homogenisieren  ab.  Sorgfaltige 
Erprobungen  und  jahrzehntelange 
Erfahrungen  haben  auch  hier  zu 
Ergebnissen  gefuhrt,  die  dem  Verar- 
beiter  von  ALBERIT-PRESSMASSEN 
ein  Hochstmab  von  Siche rheit  geben. 


CHEMISCHE  WERKE  ALBERT 

««  WIESBADEN-BIEBRICH 


CELLULOI DFABRIK  SPEYER 

FRANZ  KIRRMEIER,  GmbH.,  SPEYER  / RHEIN 

Celluloid  - 

in  jahrzehntelang  bewahrten  Qualitaten 

Acelykellold-Ecarit  . 

schwer  entflammbarer  Werkstoff 

Ecaron 

Spritz-u.  PreBmassen  (Acetylcellulosebasis) 

Collodiumwollen 

fiir  alle  Verwendungsgebiete 


Werkzeuge 

mit  Hartmetall  Widia  bestiickt 

als  Bolirer-,  Gewindebohrer-,  Senker-,  Reiber-, 
Schneider-,  Messer-,  Drehwerkzeuge  zur  Bear- 
beitung  von  alien  Werks'toffen,  insbesondere 
von  Kunststoffen  aller  Art,  lieferri  kurzfristig 
in  vorteilhaften  Formen 

Ferd.  Bauerschmidt  & Co.,  Bremen-Hemel ingen 
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KUNSTSTOFFE 


iqenTgftui- 

Schleif-  und  Glanzwachse 

fur  Kunststoffe,  Horn,  Celluloid,  Hartgummi  nsw. 

Trommelpolier-  und  Schleilschrole 

ital.  Bimsmehl  — deutsches  Schleifmehl 


F.  Menzer  Chem.  Fabrik,  Karlsruhe  B/11 

Gegr.  1888  Tel.  854 


$ E I T 1919 


PR£SS-\UKID 


RHEINI5CHE  SIANZ  u PRESSFORMENFABRIK 

ERNST  KRAEMER  U.  SOHNE. 

ST.  T©NI$  6 t 1 KREEELO 


EIGENE  VERSUCHSSPRITZEREI 


PlastischeMassen 

verarbeiten  Sie  vorteilhaft  auf 
unseiert 

Schnellpressen  HPK 


Gr  oft  ter 
PreRdruck: 

rj  40,60,100, 

0 160  u.  3001 

ifni  lieferbar  mit  zu- 

IJ  LS I satzlichem  Spritz- 
er koiben  zum  Spritz- 

pj  pressen  hartbareri 

Massen  und  mitrZu- 
fcSjTIlA  satzeinrichtung  zum 

SpritzgieBen 
thermoplastischer 
KM  Massen 


Spritzgieftmaschinen  HKS 


^ O 

c-'  © 


Spritiletslung: 

30,  80, £200,  340,  680  cm3  und  groRer , 

Unsere  Druckschriften  unterrichten  Sie  liber  die  Vor- 
teile,  die  wir  Jhnen  mit  diesen  Maschinen  bieten. 

HAHN  & KOLB  STUTTGART 

BERLIN  • DUSSELDORF  F RANKFURT/ MAIN 
HANNOVER  • LEIPZIG  • MUNCHEN  • NURNBERG 
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SCHNECKENPRESSEN 


zur  Verarbeitung  von 
pfastischen  Lassen 
und  Qummi 


Schneckendurchmesser 
30  mm  und  60  mm 
mit  und  ohne  stufenlos 
regelbarem  Getrlebe 


Langsspritzkopfe 

fur  Schlauche,  Bander,  Profile  usw. 


Schragspritzkopfe 

zum  Ummanteln  von  Fdden,  Drahten 
S p i ra I sc  hi  a uc he n usw. 


Prefiwerkzeuge  fur  Kunstharze 

Sprltzformen  fur  plastische  Massen 

konstruiert  und  fertigt  in  alien  GroBen 

Durofol-Formenbau  K.G.  Max  LeGenich,  Solingen 


Pressformen  1 Kunslhone 
Spriliformen  liir  thermaplastisclie  Massen 

Metallwerkstatten,  Ob.-Ing.  Erich  Schwass 
Kronach  Obfr.  Telefon  328 


WIDIA-BOHRER 

fflr  jeden  Verwendungszweck 


in  den  Erzeugnissen  der  altceten 
Europ.  Hartmeull-Werkzeugfabrik 


MONTANWERKH  WALTER 
TUBINGEN  (WURTT.) 


PreB-  u.  Spritz- 
Formen 

iiber  20  Jahre  Erfahrung 
hierin,  baut  und  liefert 
kurzfvistig 

I0SEF BURGER 

Werkzeugbau 

Villingen/Schwarzw. 


Abzugsvorrichtungen 

^irENHAusr* 

MASCHINENBAU 


TROISDORF  2 

BEZIRK  KOLN 


KUNSTSTOFFTECHNIK  GMBH  TROISDORF 
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KUNSTSTOFFE 


HAMBURG  1 

FerdinandstraSe  58  - Drahtwort:  Reschit 
Telefon:  33  07  73-33  58  71 


Moderne  Maschinen 
fur  die  Kunststoff-lndustrie 
(Injektion,  Extrusion,  Kalander) 


Import  Export  Transit 


GRONDUNGSJAHR 1914 


PreB-  und  Spritzformen 

fur  alle  plastischen  Massen  konstruiert 
und  fertigt  kurzfristig 


JCHEML 


Werkzeug-  u.  Maschinenbau  GmbH, 
Schwab. -Gmtind  Postfach  125 


TELEFON:  63422  UND  63453 


Kmfhari- 
Preftformen 
und  SprMormen 


I NG.  BRUNO  FRIEDR. HOPFNER 

WERKZEUG-UND  MASCHINENBAU 
NURNBERG  • SI6MUN  DSTR.  52-54 


H.ROSTSCO.  HAM  BURG -HARBURG1 


■ 
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IHEii  i 


SPEZIAL 

MASCH11VE1V 


Ilk.:  J 

I f;-  * * - •-  ■* 

I MsSltiinl 

v l^m|I 


. gS-'JW*. 

“ MU 

A - 

V ft* 

I 

« Tl  A 

'si , 

i v R 

sl/J5 

S$*rW\  *1 


draiswerke;: 

SPEZIALMASCHINENFABRIK  • MANNHEIM-WALDHOF  15 

Fcrnsprecher  Nr.  59051-53  ■ Drahlwori:  Dralswerkc  Mannhelmwaldhof 


Nahtlos  • Klardurchsichtig  ■ Geschmacksfrei 
Neutral  • Bestandig  gegen  die  meisten  Fliissigkeiten 
Lieferbar  in  verschiedenen  Dimensionen 


ROHM  & HAAS  GMBH  • DARMSTADT 


QjETSTAU 

H0CH1USIUMGS-1HERM0PUS1- 

SPIIIZGUSS-MI10IUT 


ziefit  muU-moM 

ELEKTRO-WERKSCHLEPPER 

RATIONALISI ERT  INNERBETRIEBLICHE  TRANS  PORTE 

HANS  STILL  MOTORENFABRIK  HAMBURG  48 


Maschinenfabrik  & GieBerei 
Netstal  A.G. 

N ETSTAL/Schwelz 
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Bei  alien  Anfragen  an  Schriftleitung  und  Verlag  wird  hoflich  gebeten,  doppeltes  Ruckporto  beizufUgen 


Uber  die  Bestimmung  der  Festigkeit  von  HeifBsiegelnahten 

Von  Dr.  Gerhard  Schricker,  Munchen 

Mitteilung  aus  dem  Institut  fur  Lebensmitteltechnologie  Munchen;  Leiter:  Dr.-Ing.  habil.  R.  Heiss 


Ein  Laboratoriumsgerat  zur  Schafjung  defmierter  Heiflsiegelbedingungen,  sowie  die  Priifung  soldier  Ver- 
bindungen  mit  Hilfe  der  Spaltfestigkeitsmessung  werden  diskutiert  und  so  die  Voraussetzungen  fur  eine  ver- 
gleichende  Beurteilung  von  Heipsiegelnahten  bei  der  Verwendung  thermoplastischer  Kunststoffe  und  Kunst- 
stoff-Beschichtungen  im  V erpackungswesen  gebildet. 


, Die  Priifung  der  mechanischen  Festigkeit  von  HeiBsiegel- 
nahten  setzt  definierte  Siegelbedingungen  und  reproduzier- 
bare  Spaltfestigkeitsmessungen  voraus.  Die  folgende  Arbeit 
begann  daher  mit  der  Entwicklung  eines  Laboratoriums- 
HeiBsiegelgerats  und  suchte  zweckmaBige  FestigkeitsmeB- 
verfahren. 

In  der  modernen  Verpackungstechnik  gewinnt  ein  Ver- 
fahren  zum  schnellen  und  zuverlassigen  VerschlieBen  von 
Beuteln,  Schaclrteln  und  ahnlichem  an  Bedeutung,  das  im 
englisch-amerikanischen  Fachschrifttum  als  “heat-sealing" 
bezeichnet  wird.  Dieser  im  Deutschen  meist  mit  ,,HeiBsiegeIn" 
wiedergegebene  Begriff  erfaBt: 

1.  ,,Heipkleben",  worunter  man  die  Verklebung  von  Pa- 
pieren,  Pappen  und  Folien  mit  Hilfe  von  thermopla- 
stischen  Klebstoffen  versteht,  die  als  Lackuberziige  auf 
den  Packstoff  aufgebracht  werden; 

2.  ,,SchweifSen" , wobei  die  bei  erhohter  Temperatur  schmel- 
zenden  Verpackungsfolien  ineinander  flieBen  und  homo- 
gene SchweiBnahte  bilden,  die  sich  in  ihren  Eigenschaften 
nur  wenig  von  denen  der  Folie  an  sich  unterscheiden1). 

Uber  die  Giite  beider  VerschluBarten  entscheidet  in  erster 
Linie  die  mechanische  Festigkeit  der  Siegelnahte.  Um  sie 
zahlenmaBig  angeben  zu  konnen,  muB  man  einerseits  den 
Siegelvorgang  selbst  in  seinen  BestimmungsgroBen  Druck, 
Temperatur  und . Siegeldauer  beherrschefl,  und  andererseits 
die  Zerreippr-ufung  so  festlegen,  daB  die  praktisch  bedeutungs- 
volle  MeBgroBe  unverfalscht  und  reproduzierbar  gefunden  wer- 
den kann.  Hierauf  zielten  die  nachfolgend  beschriebenen  Unter- 
suchungen  ab. 

HeiBsiegelung  nach  dem  Impulsprinzip 

Wahl  dcs  Siegclverfahrens 

Die  Verpackungstechnik  kennt  heute  im  wesentlichen  vier 
HeiBsiegelverfahren,  die  durch  folgende  Geratetypen  ver- 
treten  werden : 

1.  HeiBbackengerat,  bei  dem  die  zu  verschlieBenden  Folien 
zwischen  gleichbleibend  erhitzten,  schlieBbaren  Baclten 
eingeklemmt  werden,  die  sich  wieder  offnen,  wenn  die 
Klebschicht  fliissig  geworden  ist; 

*)  Diese  Bezeichnungsweise  entspricht  im  wesentlichen  den  von  Dr.  H. 
Hearing,  Berlin,  dem  Fachnormenausschufl  Kunststoffe  vorgeschlagenen  Be- 
nennungen.  Vgl.  hierzu  auch  ,,Werkstoffg*erechtes  Nahen  und  SchweiBen  von 
weichgemachten  PVC-Folien“  von  H.  Beck,  Kunststoffe,  Bd.  39  (19491 
S.  205/12. 


2.  Bandsiegelgerat,  das  die  zu  vereinigenden  Folien  zwischen 
zwei  endlosen  Stahlbandern  erfaBt  und  unter  leichtem 
Druck  zuerst  durch  einen  Heizteil  und  dann  durch  einen 
Kiihlteil  hindurchfiihrt; 

3.  Impulssiegelgerat,  in  dem  einer  der  Klemmbacken  ein 
Heizband  tragt,  das  durch  einen  elektrischen  StromstoB 
kurzzeitig  aufgeheizt  wird,  dann  aber  schnell  bei  noch 
geschlossenen  Backen  wieder  abkiihlt; 

4.  Hochfrequenzsiegelgerat,  dessen  Klemmbacken  die  Elelc- 
troden  eines  Hochfrequenzkondensators  bilden,  in  dem 
die  Folien  als  verlustbehaftete  Dielektriken  bis  zur  Heifl- 

' siegeltemperatur  erhitzt  werden. 

Im  vorliegenden  Fall  schien  das  Impulssiegelverfaliren2) 
sowohl  aus  meBtechnischen  wie  auch  aus  praktischen  Griinden 
besonders  geeignet  zu  sein.  Meptechnisch  bietet  sich  der  Vorteil 
eines  genau  einstellbaren  Druckes,  wabrend  dieser  im  Band- 
siegler  kaum  zu  erfassen  ist  und  bei  dem  HeiBbackengerat  niclit 
konstant  bleibt,  sondern  wahrend  des  Erkaltens  der  Siegelnaht 
den  ganzen  Bereich  vom  Hochstdruck  bis  zu  Null  durclilauft. 
Auch  Temperatur  und  Siegeldauer  sind  beim  Impulsverfahren 
wenigstens  in  ihren  BestimmungsgroBen  beherrschbar,  da  man 
Dauer  und  Energieinhalt  des  StromstoBes  in  weitem  Bereich 
genaii  einstellen  kann.  Im  Gegensatz  hierzu  andert  sich  die 
Leistungsaufnahme  des  Hochfrequenzsiegelgerates  wahrend 
der  Erhitzung  mit  den  dielektrischen  Daten  der  Folien. 

Vom  Standpunkt  der  Praxis  aus  besitzt  das  Impulsverfahren 
ebenfalls  grundsatzliche  Vorziige.  Durch  das  Abkiihlen  unter 
Druck  wird  vermieden,  daB  die  Folien  am  Heizband  kleben 
bleiben,  wie  es  bei  Geraten  mit  dauernd  beheizten  Backen  oft 
der  Fall  ist  und  nur  durch  Verwendung  von  Formtrennmitteln 
(Teflon,  Silicone  usw.)  verhindert  werden  kann.  Auch  konnen 
solche  HeiBklebelacke  verwendet  werden,  die  im  geschmolzenen 
Zustand  nur  geringe  Zahigkeit  und  Klebkraft  besitzen,  und 
selbst  Duplopapiere  sind  im  Impulsverfahren  zu  siegeln,  da 
die  wahrend  der  Siegelung  scbmelzenden  Wachsschichten 
unter  Druck  sogleich  wieder  erkalten.  HeiBbackengerate  kamen 
hierbei  nicht  in  Frage.  Gegeniiber  dem  HochfrequenzschweiBen 
hat  das  Impulssiegeln  den  Vorzug/  auch  Kunststoffe  mit 
niedrigem  Verlustwinkel,  wie  z.  B.  Polyathylen,  ohne  weiteres 
verarbeiten  zu  konnen,  ganz  abgesehen  von  den  Anschaffungs- 
und  Betriebskosten,  die  den  industriellen  Einsatz  der  Impuls- 
gerate  begiinstigen. 


s)  Vgl.  IV.  Ryan,  Sealing  of  Polyethylene.  Mod.  Packaging  Bd.  23  (1949) 
Heft  4,  S.  133/137. 


J 
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Durch  die  ausschlieBliche  Venvendung ' des  Impulsgerates 
zur  Anfertigung  der  MeBproben  wird  die  Gultigkeit  der  damit 
erzielten  MeGergebnisse  niclit  wesentlich  eingeengt,  da  die 
Siegelbedingungen,  die  bei  den  iibrigen  Geratetvpen  in  der 
Siegelschicht  auftreten,  durch  entspr.echende  Wahl  der  Be- 
stimmungsgroBen  beim  Impuissiegeln  weitgeliend  nachgebildet 
werden  konnen.  So  ahnelt  das  Bandsiegeln  am  meisten  einem 
Impuissiegeln  mit  geringem  Siegcldruck,  die  Hochfrequenz- 
siegelung  entspricht  einem  Impuissiegeln  mit  extrem  kleiner 
Zeitkonstante  des  Anheizens  und  Abkuhlens,  und  schliefllich 
kann  der  Siegelvorgang  im  HeiBbackengerat  dadurch  nach- 
geahmt  werden,  daB  bei  noch  geheiztem  Band  der  Siegeldruck 
weggenommen  wird.  Im  iibrigen  lag  das  Hauptgewicht  zu- 
nachst  auf  einer  zum  Vergleich  siegelfahiger  Folien  Oder  Papiere 
geeigneten  MeGvorrichtung. 

Beschreibung  des  Laboratorium's-Siegelgerats 

Das  fur  die  vorliegenden  Untersuchungen  entwickelte  Gerat 
zeigt  Abb.  1.  Auf  einem  Sockel  aus  Isoliermaterial  ist  ein 
Aluminiumklotz  a montiert.  liber  ihn  verlauft  das  Heizband  b 
aus  Cliromnickel.  Es  ist  gegen  den  Aluminiumklotz  durch 
einige  Schichten  Asbestpapier  isoliert.  Die  Stromzuf iihrung 
erfolgt  tiber  zwei  Klemmen  c an  beiden  Seiten  des  Aluminium- 
klotzes,  die  mit  einem  Transformator  verbunden  sind.  Seine 
Primarspannung  kann  stufenlos  geandert  werden.  Zur  Aus- 
iibung  des  Druckes  auf  die  Siegelnaht  dient  ein  zweiter 
Aluminiumklotz  d,  der  am  Hebelarm  des  Gerates  so  aufge- 
hangt  ist,  daB  sich  seine  Druckflacbe  parallel  zur  Unterlage 


Abb.  1.  Das  Labora- 
toriumssiegelgerat 
a Aluminiumblock  auf 
Isoliersockel,  b Heiz- 
band, c Stromzufiih- 
rung,  d Druckkorper, 
e Auflage-Gewicht 


einstellt.  Urn  eine  moglichst  gleichmaBige  Druckverteilurig  zu 
erzielen,  wurde  die  Druckflache  noch  mit  weichem  Leder 
uberzogen.  Die  Anpressung  kann  durch  Auflegen  verschiedener 
Gewichte  e in  die  Kerben  des  Hebelarmes  verandert  werden. 

Das  Heizband  hat  eine  F) ache  von  30x40  mm2,  von  der, 
wie  unten  angegeben,  rund  20  x 25  mm2  als  hinreichend  tempe- 
raturkonstant  nutzbar  sind.  Hierauf  konnte  (line  maximale 
Flachenpressung  von  rund  G kg/cm2  ausgeubt  werden.  Die 
Eichung  erfolgt  mit  einer  Federwaage  durch  Messung  der 
Kraft,  die  zum  Abheben  des  Druckklotzes  vom  Heizband 
notwendig  ist. 

Die  Dauer  des  Stromimpulses  wird  durch  die  Schwingungs- 
dauer  eiries  Schaltpendels  festgelegt.  Am  Ort  der  Pendelruhe- 
lage  befindet  sich  ein  Kippschalter,  der  beim  Hingang  des 
Pendels  den  Primarkreis  des  Heiztransformators  sclilieGt  und 
ihn  beim  Ruckgang  wieder  offnet.  Durch  ein  Laufgewicht,  das 
langs  der  Pendelstange  verschiebbar  ist,  kann  die  Scliwingungs- 
dauer  und  mit  ihr  die  Dauer  des  Stromimpulses  geandert 
werden. 


Temperaturmessung  auf  dem  Heizband 

Die  fur  die  Siegelung  ausschlaggebende  Stelle  ist  die  Siegel- 
naht selbst.  In  ihr  muB  die  Temperatur  eine  ganz  bestimmte 
Hohe  erreichen,  damit  eine  einwandfreie  Siegelung  zustande 
kommt.  Die  Messung  in  der  Nahtstelle  bietet  jedoch  ziemliche 
Schwierigkeiteri,  so  daB  man  sich  in  der  Praxis  meist  darauf 
beschrankt,  die  Temperatur  der  Heizflache  zu  messen  und  der 
Regelung  zugrunde  zu  legen. 

Die  Temperaturverteilung  auf  dem  Heizband  laBt  sich  am 
besten  mit  Hilfe  von  Schmelzkorpern  bestimmen,  wie  sie  von 
der  Firma  Merck.  & Co.,  Darmstadt,  hergestellt  werden3). 
Die  Zusammenstellung  dieser  Firma  umfaBt  Substanzen  in 
feiner  Kristallform,  die  bei  Erreichen  bestimmter,  um  immer 
etwa.  5°  C auseinanderliegender  l'emperaturen  schmelzen. 
Nacli  dem  Abkuhlen  zeigen  sie  ein  anderes  Aussehen  als  vorher. 
Dadurch  ist  die  Moglichkeit  gegeben,  die  Temperatur  des  Heiz- 
bandes  auch  bei  aufgesetztem  Druckbacken  zu  bestimmen. 


Abb.  3.  Siegeldruck  1,36  kg/cm2 
Abb.  2 und  3.  Temperaturverteilung  auf  dem  Heizband  am 
Ende  eins  Stromimpulses 

wo  keine  Moglichkeit  einer  direkten  Beobaclitung  der  Schmelz- 
korper  besteht.  AuBerdem  ist  wegen  der  Kleinheit  der  Kristalle 
nicht  mit  einer  Storung  der  Temperaturverteilung  zu  rechnen, 
bzw.  ist  der  Fehler  durch  Verwendung  verschieden  groBer 
Kristalle  abschatzbar.  Bei  Verwendung  mehrerer  Sclimelz- 
substanzen  laBt  sich  das  Temperaturintervall  festlegen,  in  dem 
die  an  einer  bestimmten  Stelle  erreichte  Hoclisttemperatur 
liegt.  So  gewinnt  man  schlieBlich  ein  Bild  der  Temperatur- 
verteilung,  die  sich  am  Ende  eines  Stromimpulses  einstellt. 
In  Abb.  2 und  3 sind  als  Beispiel  solcher  Messungen  die 
Temperaturfelder  eines  Heizbandes  fur  verschiedene  Arbeits- 
bedingungen  wiedergegeben.  Im  Falle  der  Abb.  2 war  der 
Druckklotz  nicht  aufgesetzt,  das  Heizband  also  nacli  oben 
offen.  Die  Temperaturverteilung  der  Abb.  3 wurde  dagegen 

3)  Fiir  wichtige  Hiniveise  zu  dicsen  Messungen  dankt  Verfasser  Herrn 
Dr. , G A.  Schroter,  Wesson ng,  Bez.  Koln. 
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bei  aufgesetztem  Druckklotz  bestimmt,  und  zwar  bei  einem 
Siegeldruck  von  1,36  kg/cm2. 

Nach  diesen  Messungen  war  eine  Druchabhangigkeit  der 
Heizbandtemperatur  zu  erwarten.  Zu  ihrer  genaueren  Er- 
fassung  wurde  an  einer  mittleren  Stelle  des  Heizbandes  die 
Temperatur  bei  verschiedenen  Drucken,  jedoch  jeweils 
gleichem  StromstoB  gemessen.  Das  Ergebnis  zeigt  Abb.  4. 
In  ilir  sind  die  Intervalle,  in  denen  die  erreichten  Endtempera- 
turen  liegen,  durch  eine  Kurve  verbunden,  deren  Verlauf  bei 
kleinen  Drucken  eine  deutliche  Druckabhangigkeit  der  Tem- 
peratur erkennen  laBt.  Erst  bei  groBeren  Flachenpressungen 
bleibt  die  Temperatur  konstant.  Dieses  Verhalten  erklart  sich 
durch  den  von  Fall  zu  Fall  verschiedenen  Warmeiibergangs- 
widerstand,  gegen  dessen  Schwankungen  das  Heizband  wegen 
seines  geringen  Warmeinhalfces  besonders  empfindlicli  ist. 
Solange  der  Druckklotz  nicht  aufgesetzt  ist,  wird  die  Warrne 
einerseits  durch  Strahlung  an  die  Luft  und  andererseits  durch 


^96.  ^.i  Siegeldruck 


Abb.  4.  Abhangigkeit  der  Temperatur  des  Heizbandes  vom 
Siegeldruck 

Leitung  in  die  Asbestschicht  und  den  unteren  Aluminiumklotz 
abgefiihrt.  Die  Ableitung  wird  noch  verringert,  wenn  sich  da? 
Heizband  wahrend  des  Erhitzens  nach  oben  wolbt.  Setzt  man 
dagegen  den  Druckklotz  auf,  so  tri'tt  an  Stelle  der  Abstrahlung 
an  die  Luft  die  ihrem  Betrag  nach  greBere  Ableitung  in  den 
oberen  Druckklotz,  und  der  Warmeiibergangswiderstand  zum 
unteren  Klotz  vermindert  sich  bei  wachsendem  Druck  solange, 
bis  ein  zwischenraumfreies  Anliegen  '-on  Heizband,  Tsolier- 
lagen  und  Aluminiumklotz  erreicht  ist. 

Die  BeeinfluBbarkeit  der  Bandtemperatur  durch  den  Siegel- 
druck  ist  ein  Mangel  des  I mpulsverfalirens,  der  aber  nicht 
zu  umgehen  ist,  wenn  man  auf  kurze  Siegelzeiten  Wert  legt. 
Nur  ein  kleiner  Warmeinhalt  des  Heizbandes  kann  bei  gleichen 
Isolierverhaltnissen  schnelle  Abkuhlung  bewirken.  Der  zeitliche 
Verlauf  einer  Aufheiz-  und  Abkiihlperiode  in  unserem  Labo- 
ratoriumsgerat  ist  in  Abb.  5 dargestellt.  Gemessen  wurde  mit 
einem  Kupfer-Konstantan-Thermoelement,  dessen  Lotstelle 
unter  dem  Heizband  lag.  Der  Maximalausschlag  des  Galvano- 
meters entspricht  einer  Temperatur  zwischen  105  und  110°  C. 
Der  Siegeldruck  betrug  1,36  kg/cm2. 

Die  Temperaturmessung  in  der  Siegelnaht  selbst  gelingt 
mittels  Schmelzkorper  mindestens  dann,  wenn  es  sich  um 
durchsiclitige  Folien  handelt.  Beispielsweise  wurde  bei  Poly- 
athylen-Folie  von  0,08  mm  Starke  in  der  Naht  eine  Temperatur 
von  115  bis  120°  C iestgestellt,  wenn  das  Heizband  rund  180°C 
erreichte.  Solche  Versuche  konnen  in  Verbindung  mit  Warme- 
durchgangsreclinungen  das  Temperaturgefalle  zwischen  Heiz- 
flache  und  Siegelnaht  liefern. 

Messung  der  Spaltfestigkeit  einer  Siegelnaht 

MeBverfahren 

Nachdem  in  der  eben  beschriebenen  Weise  die  HeiBsiegelung 
unter  definierten  Bedingungen  an  MeBproben  durchgefiihrt 
worden  ist,  kann  die  erzielte  mechanische  Festigkeit  bestimmt 
werden.  Als  KenngroBe  wurde hierfiir  die sogenannt eSpaltfeslig- 
keii  gewahlt.  Sie  ist  definiert  als  diejenige  Kraft,  die  notwendig 
ist,  umeine  Siegelnaht  von  einer  ihrer  Begrenzungslinien  aus  auf- 
zureiBen.  Die  dabei  auftretende  Beansprucliung  der  Siegel- 


stelle  eignet  sich,  wie  aus  dem  folgenden  hervorgeht,  gut  als 
Grundlage  fur  eine  Priifmethode  und  besitzt  gleiclizeitig  auch 
praktische  Bedeutung.  ErfahrungsgemaB  treten  namlich  die 
gefalirlichsten  Krafte  beim  Fiillen  von  Beuteln  in  Abpack- 
maschinen  an  den  Seiten-  und  Bodennahten  auf,  einerseits 
hervorgerufen  durch  die  Greifer,  die  die  Beutel  offen  lialten, 
und  andererseits  durch  das  Fiillgut,  das  in  sie  fallt.  Beide 
Beanspruchungen  stimmen  weitgehend  mit  den  bei  der  Spalt- 
festigkeitsmessung  vorkommenden  Kraften  iiberein. 

Zur  Durchfiihrung  der  Spaltfestigkeitsmessung  wurde  ein 
Zugfestigkeitspriifer  nach  Schopper  mit  freipendelndem  Be- 
las'tungsliebel  verwendet.  Die  Priifstucke  bestanden  aus  zwei 
Streifen  von  60  mm  Lange  und  15  mm  Breite,  die  auf  einem 
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Abb.  5.  Heizbandtemperatur  wahrend  des  Siegeivorganges 
in  Abhangigkeit  von  der  Zeit 
\ 

Endstuck  von  20x15  mm2  miteinander  versiegelt  waren.  Fur 
die  Einspannung  der  Priifstreifen  in  die  Klemmen  des  Zug- 
festigkeitspriifers  werden  im  Schrifttum  zwei  Verfahren  vor- 
geschlagen : 

1 . Einspannart:  Beide  Streifen  werden  um  je  90°  gebogen, 

so  daB  zu  Beginn  der  Messung  die  Zug- 
(Abb.  6a)  riclitung  senkreclit  zur  Klebeflache  steht4). 

, Diese  Winkelung  bleibt  in  den  meisten  Fallen 

nicht  wahrend  des  gesamten  ReiBvorganges 
erhalten. 

2 . Einspannart : Ein  Streifen  wird  um  180°  gebogen,  wahrend 

der  andere  ungewinlcelt  an  einer  Fjihrungs- 
(Abb.  6b)  platte- anliegt6).  Dabei  ist  es  besonders  bei 
diinneren  Papieren  'ratsam,  den  unge- 
winkelten  Streifen  mit  einem  Gummiba’nd 
an  der  Fuhrungsplatte  nahe  der  Klebstelle 
festzuhalten,  um  zu  vermeiden,  daB  sich  der 
Streifen  abwolben  kann. 

Bewegt  sich  nun  die  untere  Einspannklemme  abwarts,  so 
wirkt  auf  die  freien  Enden  der  beiden  versiegelten  Streifen 
eine  mit  fortschreitender  Bewegung  wachsende  Kraft,  deren 
Aufgabe  es  ist,  nach  Uberwindung  des  Biegewiderstandes  der 
Streifen  die  Klebstelle  zu  spalten.  Der  Betrag  der  Kraft  wird 
durch  den  Ausschlag  des  Belastungshebels  gegeben.  Wahrend 
einer  ZerreiBmessung  bleibt  der  Hebei  jedoch  nicht  bei  einem 
Wert  stelien,  sondern  fiihrt  unregelmaBige  Vor-  und  Riick- 
wartsbewegungen  aus,  die  ein  Bild  von  der  Festigkeitsver- 
teilung  in  der  Klebstelle  vermitteln.  Wunschenswert  ist  eine 
Dampfung  der  Pendelbewegung,  weil  andernfalls  beim  Riick- 
pendeln  des  Hebels  die  Klebenalit  eingerissen  wird,  und  Fehl- 
messungen  in  Richtung  zu  geringer  Festigkeitswerte  entstelien. 
Bei  einem  ZerreiBgerat  ohne  Dampfungsvorriclitung  kann  man 
den  Belastungshebel  unmittelbar  nach  Erreichen  eines  Aus- 
sclilagsmaximums  mit  der  Hand  abfangen.  Die  Messung  des 

4)  Vgl.  Packaging  Institute  Standard  Test  Methods,  3.  for  heat-sealing 
strengths  and  characteristics,  Mod.  Packaging,  Bd.  20  (Sept.  3946). 

8)  Vgl.  Tentative  Method  of  Test  for  Seel  or  Stripping  Strengths  of  Ad- 
hesives, ASTM,  Standards  of  Adhesives,  Juli  1947,  S.  26/29. 
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nachsten  Maximums  erfolgt  wie- 
derum  von  der  Null-Lage  des 
Hebels  aus.  So  wird  die  Siegel- 
naht  ahnlich  wie  bei  gedampftem 
MeB- System  beansprucht. 

Fiir  die  Bestimmung  der  Spalt- 
festigkeit  stelien  somit  vier  Kom- 
binationsmoglichkeiten  zur  Ver- 
fiigung.  Sie  sind  einerseits  durch 
die  beiden  Einspannarten  und 
andererseits  durch  das  Vorhan- 
densein  Oder  Fehlen  der  Damp- 
fung  bedingt. 

Meflergebnisse 

Als  Priifobjekte  wurden  Papiere 
mit'  heiBklebefahigen  Uberziigen 
gewahlt.  Die  Lagerung  entsprach 
den  Normbedingungen  mit  20°  C 
und  65%  rel.  Feuclitigkeit.  Die 
Spaltfestigkeit  wurde  jeweils  eine 
Stunde  nach  der  Siegelung  be- 
stimmt.  Die  folgenden  Werte  be- 
ziehen  siclx  auf 

Muster  a:  Pergamin 
Muster  b:  leichter  Karton 
Muster  c:  Papier  A 13 

An  diesen  Beispielen  soil  der  EinfluB  von  Einspannart  und 
Dampfung  erlautert  werden. 

1.  Einspannart.  In  Zahlentafel  1 sind  die  Werte  von  seeks 
ZerreiBmessungen  a'ufgefuhrt.  Die  Zahlenangaben  bedeuten 
die  wahrend  des  AuseinanderreiBens  einer  Klebstelle  gefundenen 
Maxima  der  Spaltfestigkeit  in  Gramm.  Die  Spalten  1,  3 und  5 
wurden  mit  Abfangen  des  Belastungshebels  ermittelt,  die 
Spalten  2,  4 und  6 ohne  Abfangen. 

Cliarakteristisch  fur  die  ersten  vier  MeBreihen  ist  es,  da  13  die 
in  ihnen  aufgefiihrten  Werte  jeweils  um  einen  Mittelwert 
streuen,  der  fur  die  einzelnen  Spalten  in  der  letzten  Zeile  der 
Tabelle  angegeben  ist.  Es  liegt  nahe,  diesen  Wert  als  miltlere 
Spaltfestigkeit  der  Klebstelle  zu  bezeichnen  und  in  ihm  ein  MaB 
fur  die  Festigkeit  derselben  zu  selien.  Diese  mittlere  Spalt- 
festigkeit wurde  fur  eine  Reihe  von  Klebstellen  bestimmt.  Es 
ergab  sich,  daB  unabliangig  davon,  ob  die  Messungen  mit  Oder 
ohne  Abfangen  des  Belastungshebels  durchgefiihrt  wurden, 
die  Werte  stets  in  der  gleiche'n  GroBenordnung  lagen.  So  wurde 
z.  B.  fur  Muster  a aus  je  11  Priifstreifen  als  Durchschnitt 
der  mittleren  Spaltfestigkeiten  im  ersten  Fall  ein  Wert  von 
69  g mit  einer  mittleren  Streuung  von  8,1%  und  im  zweiten 
Fall  ein  Wert  von  72  g mit  einer  mittleren  Streuung  von  10,3% 
gefunden.  Ganz  ahnlich  waren  die  Verhaltnisse  bei  Muster  b. 
Ein  Unterschied  zwischen  den  beiden  ZerreiBmethoden  war 
lediglicli  insofern  festzustellen,  als  die  Streuungen  der  Einzel- 
werte  bei  den  Messungen  ohne  Abfangen  des  Belastungshebels 
groBer  waren  als  im  gegenteiligen  Fall.  Aus  diesem  Grande 
erscheint  es  vorteilhaft,  die  Messungen  bei  moglichst  gedampf- 
ter  Hebelbewegung  durchzufuhren. 

Im  Gegensatz  zu  diesen  Ergebnissen  liegen  die  Verhaltnisse 
bei  Muster  c wesentlich  anders.  Das  in  Zahlentafel  1,  Spalte  5, 
angefiihrte  Beispiel  zeigt  eine  deutliche  Abnalime  der  Festig- 
keitswerte  wahrend  der  ZerreiBmessung.  Die  Angabe  einer 
mittleren  Spaltfestigkeit  der  Klebstelle  hat  daher  in  diesem 
Fall  keinen  Sinn.  Ein  vernunftiges  MaB  fur  die  Festigkeit 
scheint  vielmehr  der  Hochstwert  zu  sein,  der  bei  alien  durch- 
gefiihrten  Messungen  stets  unter  den  ersten  Werten  einer 
MeBreihe  auftrat. 

Auch  bei  den  Messungen  ohne  Abfangen  des  Belastungs- 
hebels war  bei  Muster  c im  allgemeinen  ein  Absinken  der  Spalt- 
festigkeiten zu  beobachten.  Daneben  traten  aber  auch  MeB- 


Ifiir  alle  Muster  gleicher 
HeiBkleber. 
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Abb.  6.  Einspannarten 
• der  Priifstreifen 
a Zugrichtung  senkrecht 
zur  Klebeflache,  b Zug- 
richtung 1 80°  zur  Klebe- 
flache 
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Zahlentafel  1.  Aufeinanderfolgende  Spaltfestigkeitsmaxima 
je  eines' Priifsteins  bei  der  1.  Einspannart  (zwei  90°-Knicke) 


reihen  auf,  bei  denen  die  Werte  unregelmaBig  streuten,  ahnlich 
den  Ergebnissen  bei  den'Mustern  a und  b.  Man  kann  somit  bei 
dieser  Art  der  MeBdurchfiihrung  nicht  mit  eindeutigen  Er- 
gebnissen rechnen.  Es  ist  daher  vorzuziehen,  auch  bei  Papieren, 
die  sich  wie  Muster  c verlialten,  die  ZerreiBmessung  immer  be} 
moglichst  groBer  Dampfung  der  Hebelbewegung  vorzunehmen 

Deutung  der  bisherigen  Ergebnisse.  Die  Unterschiede,  die  in 
den  Spaltfestigkeiten  der  einzelnen  Papiermuster  auftreten, 
lassen  sich  in  ihren  Grundziigen  erklaren,  wenn  man  beobach- 
tet,  was  beim  Spalten  in  der  Klebstelle  selbst  vor  sich  geht. 
Im  Falle  des  Musters  a lost  sich  die  ineinandergeflossene  homo- 
gene Siegelmasse  fast  immer  von  einem  der  beiden  verklebten 
Streifen  ab  und  bleibt  als  Ganzes  auf  dem  anderen  Streifen 
zuruck.  Die  Spaltfestigkeit  ist  somit  im  wesentlichen  durch  die 
Kraft  bedingt,  mit  der  die  Siegelmasse  an  den  Papieren  liaftet. 

Auch  bei  Muster  b reiBt  nicht  die  Klebeschicht  in  sicli  aur- 
einander.  Im  Gegensatz  zu  Muster  a ist  hier  jedoch  die  Haftung 
am  Papier  so  groB,  daB  beim  Spalten  der  Klebstelle  die  oberste 
Papierlage  des  einen  Streifens  abgerissen  wird  und  mit  dem 
anderen  Streifen  verklebt  bleibt.  Man  miBt  somit  eine  Kraft, 
die  mit  der  Lagenfestigkeit  des  Papiers  bzw.  Kartons  in  engem 
Zusa mmenhang  steht.  Da  diese  Kraft  groBer  ist  als  die  Haft- 
kraft  des  HeiBklebers  an  der  glatten  Pergaminoberfldche, 
liegen  auch  die  Spaltfestigkeitswerte  hier  holier.  Dazu  kommt 
noch,  daB  die  fiir  die  Biegung  der  Streifen  notigen  Krafte  im 
Falle  des  Musters  b ebenfalls  groBer  sind  als  bei  Muster  a. 

Das  Papier  A 13  endlich  besitzt  eine  so  geringe  Festigkeit, 
daB  schon  bald  nach  Beginn  der  ZerreiBmessurig  der  im  Papier 
ziemlich  stark  verankerte  HeiBkleber  F'asern  aus  der  Ober- 
flache  herausreiBt.  Dabci  kann  es  soweit  kommen,  daB  einer 
der  beiden  Streifen  von  den  Random  aus  abzureiBen  beginnt, 
bevor  die  Klebstelle  ganz  gespalten  ist.  Die  Folge  davon  ist 
eine  Verringerung  der  wirksamen  Klebenahtbreite,  die  im 
Verein  mit  der  Abnahme  der  Papierfestigkeit  das  beobachtete 
Absinken  der  Spaltfestigkeitswerte  bewirkt. 

2.  Einspannart.  AnscblieBend  wurde  fiir  die  Muster  a (Per- 
gamin) und  b (leichter  Karton)  die  Spaltfestigkeit  auch  mit 
Hilfe  der  zweiten  Einspannart  (eine  Probe  ungeknickt,  die 
andere  mit  180°-Knick,  Abb.  6b)  bestimmt.  Die  dabei  gefun- 
denen Werte  lagen  insgesamt  wesentlich  holier  als  bei  der  ersten 
Einspannmethode.  So  ergab  sich  im  Falle  desPergamins  (a)  aus 
10  ZerreiBmessungen  ein  Mittelwert  von  206  g mit  einer  mitt- 
leren Streuung  von  9,6%,  wahrend  der  nach  der  1.  Ein- 
spannart bestimmte  Mittelwert  nur  69  g betrug.  Ein  Unter- 
schied war  aber  auch  noch  in  anderer  Hinsicht  festzustellen. 
Er  bestand  darin,  daB  die  jeweils  in  die  untere  Klemme  ein- 
gespannten  Streifen  bereits  nach  Erreichen  des  ersten  Aus- 
schlagmaximums  in  ihrer  ganzen  Breite  an  der  Klebstelle 
durchrissen,  ohne  daB  diese  selbst  weit  aufgespalten  worden 
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ware.  Man  erhalt  somit  fur  jede  Siegelnaht  nur  einen  Wert, 
im  Gegensatz  zu  den  MeBreihen,  wie  sie  in  Zahlentafel  1 dar- 
gestellt.sind.  Die  Angabe  einer  mittleren  Spaitfestigkeit  der 
Klebstelie  verliert  dadurch  ihren  Sinn,  und  auch  der  Unter- 
scliied  zwischen  Messungen  mit  und  oline  Abfangen  des  Be- 
lastungshebels  wird  bedeutungslos. 

Ganz  anders  war  dagegen  das  Bild,  da?  beim  Spalten  zweier 
gesiegeiter  Streifen  des  Musters  b zu  beobachten  war.  Als  Bei- 
spiel  ist  im  folgenden  eine  MeBreihe  wiedergegeben,  die  unter 
Abfangen  des  Belastungshebeis  gewonnen  wurde.  Das  Ab- 
fangen unterblieb  nach  dem  6.  und  8.  Wert  der  Reihe.  Das 
Aussehen  der  Reihe  war: 

. 337,  340,  340,  342,  333,  342  ->  572,  347  ->  420  (g). 

Bei  dieser  Messung  war  die  Tatsaclie  besonders  auffallend,  daB 
walirend  der  Bestimmung  der  ersten  6 Maxima  keine  ReiB- 
wirkung  an  der  Klebstelie  festgestellt  werden  konnte.  Erst 
nach  Erreichen  des  siebten  Wertes  (572  g)  riB  die  Klebstelie 
erheblich  ein.  Sie  wurde  dabei  so  stark  verletzt,  daB  die  beiden- 
nachsten  Maxima,  deren  erstes  wieder  von  der  Null-Lage  des 
Hebels  aus  gemessen  wurde,  wesentlich  tiefer  lagcn. 

Der  hier  beschriebene  Verlauf.der  Messung  ist  charakteri- 
stisch  fiir  alle  Siegelstellen  des  Musters  b,  die  nach  der  zweiten 
Einspannart  gepriift  wurden.  Solange  der  Belastungsbebel 
sofort  nach  Einsetzen  der  Riickwartsbewegung  abgefangen 
wurde,  streuten  die  MeBwerte  nur  sehr  wenig;  es  trat  ataer 
auch  keine  Spaltung  der  Klebstelie  auf,  sondern  der  Karton 
wurde  allmahlich  immer  scharfer  abgebogen.  Daher  geben  diese 
Werte  keiuen  AufschluB  fiber  die  Spaitfestigkeit.  Zu  ihrer 
Kennzeichnung  sind  vielmehr  nur  diejenigen  Werte  geeignet, 
bei  deren  Messung  die  Klebenaht  deutlich  einreiBt,  im  obigen 
Beispiel  also  der  Wert  572  g.  In  den  meisten  Fallen  war  es  dabei 
so,  daB  die  Klebenaht  durch  das  erste  EinreiBen  ziemlich 
stark  verletzt  wurde  und  an  Festigkeit  verlor.  Daher  hat  nur 
die  Angabe  des  jeweiligen  Hochstwertes  als  Kennzeichen  fiir 
die  Spaitfestigkeit  Bedeutung.  Fiir  Muster  b ergab  sich  dabei 
aus  15  Einzelmessungen  ein  Mittelwert  von  560  g mit  einer 
mittleren  Streuung  von  8,5%. 

Die  geschilderten  Verhaltnisse  lassen  -sich  erklaren,  wenn 
man  beriicksichtigt,  daB  zur  Biegung  der  Streifen  um  180° 
wesentlich  groBere  Krafte  notwendig  sind  als  die  fiir  die  nach 
der  ersten  Einspannart  erforderliche  Biegung  um  90°.  Wahrend 
des  anfanglichen  Verlaufs  der  Messung  dient  die  an  den  Streifen  ' 


angreifende  Kraft  fast  ausschlieBlich  der  flberwindung  des 
Biegewiderstands,  was  daraus  ersichtlich  ist;  daB  der  Kriim- 
mungsradius  der  gebogenen  Streifen  immer  kleiner.  wird . Von 
einer  bestimmten  Kraft  an  bleibt  die  Biegung  konstant.  Es 
ist  diejenige  Kraft,  bei  welcher  der  Belastungsbebel  die  be- 
obachtete  geringe  Riickwartsbewegung  ausfiihrt.  Im  weiteren 
Verlauf  der  Messung  wirkt  die  Kraft  dann  in  steigendem 
MaBe  auf  die  Klebenaht  ein,  bis  diese  auseinanderreiBt.  Dabei 
kommt  es  entweder  zu  einem  Abschalen  der  obersten  Papier- 
lage  auf  einem  der  beiden  Streifen  Oder  zu  einem  AbreiBen  des 
ganzen  Streifens,  wie  im  Falle  des  Pergamins.  DaB  dort  der 
EinfluB  der  Biegungskrafte  nicht  so  in  Erscheinung  tritt  wie 
bei  dem  untersuchten  Karton  liegt  darin,  daB  der  Biegewider- 
stand  des  Pergamins  wesentlich  geringer  ist. 

Zusammenfassung 

Die  vorliegenden  Untersucliungen6)  haben  gezeigt,  daB  die 
fiir  die  HeiBsiegelung  maBgebenden  GroBen  bei  Anweadung 
des  Impulsprinzips  hinreichend  genau  eingestellt  und  gemessen 
werden  konnen.  Es  besteht  somh  die  Moglichkeit,  die  an  ver- 
schiedenen  Materialien  gefundenen  Festigkeitswerte  mit- 
einander  zu  vergieichen.  Als  KenngroBe  eignet  sich  die  Spait- 
festigkeit. Sie  wurde  fiir  verschiedene  Papiere  unter  Heran- 
ziehung  zweier  im  Ausland  genormter  Einspannarten  mit  ge- 
dampftem  und  ungedampftem  MeBsystem  bestimmt.  Dabei 
ergab  sich,  daB  die  Messung  an  Proben,  deren  beide  Teil- 
streifen  vor  der  Klebstelie  um  90°  geknickt  sind,  mit  Damplung 
der  Hebelbewegung  am  zuverlassigsten  ist  und  die  aufschluB- 
reichsten  Werte  liefert.  AuBerdem  scheint  die  Art,  wie  bier  die 
Klebstelie  auf  ihre  Festigkeit  hin  beansprucht  wird,  den  Er- 
fordernissen  der  Praxis  am  ehesten  gerecht  zu  werden. 

Gleichzeitig  miiB  betont  werden,  daB  nur  nach  Betrachtung 
des  Gesamtverlaufes  der  ZerreiBmessung  iiber  die  Auswertung 
z.  B.  durch  Mittelbildung  Oder  Auswahl  eines  Hochstwertes 
entschieden  werden  kann.  Weiteren  Arbeiten  sind  die  prak- 
tisclien  Fragestellungen  iiber  verschiedene  Kombinationen  von 
HeiBklebern  und  Papieren  bzw.  Folien,  iiber  erforderliche 
Mindestfestigkeiten  der  Siegelniihte  von  Beuteln  und  Schach- 
teln  u.  a.  vorbehalten.  (496) 

")  Anregungen  fiir  Vtfrsuchsplanung  imd  Geratcentwurf  vordankt  Ver- 
fasscr  Herrn  Dr.-Ing.  habil.  H.  Klingcllidffcr  (Institut.  fiir  Lebcnsmittel- 
technologic,  Miinchen). 


Herstellung  von  PVC-Kunstleder  in  USA1) 


In  der  amerikanischen  Kunstlederindustrie  laufen  etwa 
250  Streichmaschinen,  die  ausschlieBlich  Vinylbarze  auf  Ge- 
webe  und  andere  Unterlagen  auftragen.  Sie  verarbeiteten  1948 
4000  t Vinylharze.' 

Das  Bestreichen  geschieht  groBtenteils  auf  Geraten,  wie  sie 
aus  der  Technik  der  Nitrozellulose-  und  Gummistreicherei 
iiberkommen  und  dann  von  den  einzelnen  Firinen  mehr  oder 
weniger.  verbessert  und  umgebaut  sind.  Bekannt  sind  die 
Prinzipien  des  Luftrakels  (,, floating  knife"),  der  allerdings 
einen  starken  Langszug  im  Gewebe  verursacht,  der  sog. 
Spreadingmaschine  (, .rubber  spreader",  Streichmesser  auf 
Gummiwalze),  die  meist  nur  ganz  diinne  Schichten  aufzu- 
tragen  gestattet,  und  der  Gummituch-Streichmaschine 
(,, rubber-blanket  coater"),  bei  der  ein  umlaufendes  endloses 
Gummituch  die  Unferlage  des  Gewebes  und  des  Streichmessers 
bietet.  Letztere  Einrichtung  gestattet  die  meisten  Variations- 
moglichkeiten  in  der  Auftragsstarke  und  Arbeitsgescliwindig- 
keiten  bis  zu  60  m/min.  Es  konnen  auch  zwei  Luftrakel  in 
• Tandemanordnung  hintereinandergebaut  werden,  Oder  die 

‘)  Vgl.  Mod.  Plastics  Bd.  27  (Okt.  1949)  S.  82/85  und  1G2/6G  sowie 
Bd.  27  (Nov.  1949)  S.  86/89  und  148/51. 


Ma.schine  kann  so  eingerichtet  sein,  daB  wahlweise  mit  oder 
oline  Gummituch  gearbeitet  wird.  Die  Messerstarken  wecliseln 
zwischen  1,5  und  18  min;  die  Dicke  und  Gestaltung  der 
Messerkante  ist  wesentlich  fiir  die  Auftragsmenge. 

Eine  Auftragsmaschine,  die  auf  einem  neuen  Prinzip  beruht, 
ist  aus  der  Walzenauftragsmaschine  weiteren twickclt.  Die 
Masse  wird  mittels  einer  Walze  im  tjberschuB  auf  get  rage  n ; 
die  Rolle  des  Streichmessers  nimmt  ein  Luftstrom  ein,  der 
aus  einer  Schlitzduse  annahernd  tangierend  auf  die  um  eine 
zweite  Walze  umgelenkte  Gewebebahn  angeblasen  wird.  Dabei 
ist  die  Entfernung  der  Duse  sowie  ihr  Winkel  zur  Gewebebalin 
einstellbar.  Die  Aj-beitsgeschwindigkeit  dieses  Gerats  ist  nur 
durch  die  Kapazitat  der  Trockeneinrichtung  beschrankt,  da 
das  Gewebe  ja  mit  keinen  festen  Metallteilen  in  Beriilirung 
kommt. 

Wahrend  die  Maschinenhersteller  auf  die  mannigfachen 
Vorteile  des  Walzenauftrages  hinweisen  (gleichmaBiger  Auf- 
trag,  glatte  Oberflache)  und  iiberzeugt  sind,  daB  er  sich  zum 
Beschichten  insbesondere  leichter  Gewebe  durchsetzen  wird, 
sind  die  Kunstlederhersteller  vorerst  nocli  anderer  Ansicht 
und  bevorzugen  die  Maschinen  mit  Streichmesser.  Bei  einer 
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modernen  Walzenauftragsmaschine  wird  der  Massenfilm 
zwisclien  zwei  mittels  Mikrometer  genau  gegeneinander  ver- 
stellbaren  Walzen  gebildet  und  dann  von  der  einen  der  beiden 
Walzen  auf  das  Gewebe  aufgetragen,  die  sich  dem  Gewebe 
entgegenlaufend  dreht.  Ein  derartiges  Gerat  kostet  3 — 5mal 
soviel  wie  eine  normale  Streichmaschine,  arbeitet  aber  rascher, 
genauer  und  besser,  insbesondere  bei  dickeren  Pasten. 

Das  Trochnen  bzw.  Gelatinieren  der  bestrichenen  Ware  erfolgt 
unmittelbar  anschlieBend  an  das  Bestreichen,  und  zwar  ent- 
weder  in  waagerechtem  (Kanalsystem)  Oder  senkrechtem 
(Tunnsystem)  Warenlauf.  Das  Turmsystem  hat  den  Vorteil, 
daB  es  nur  wenig  Platz  benotigt  und  die  Hintereinander- 
schaltung  mehrerer  Streich-  Oder  Tauchapparaturen  gestattet. 
Die  Arbeitsgeschwindigkeiten  liegen  meist  unterhalb  1 m/m  in. 
Meist  werden  auf  derartigen  Maschinen  leichtere  Stoffe,  z.  B. 
Schirmseide,  verarbeitet,  welche  mehr  getaucht  als  gestrichen 
werden  sollen. 

Das  alte  Tauchverfahren  ist  im  iibrigen  weitgehend  iiberholt, 
da  die  Maschinen  zwar  billig,  die  Leistungen  aber  nicht  be- 
friedigend  sind  und  die  verlangte  diinne  Massenkonsistenz  bei 
den  meisten  PVC-Pasten  nicht  einzuhalten  ist.  Eine  moderne 
Abwandlung  des  Tauchverfahrens  stellt  die  iiblichenveise 
liegenden  Xauchwalzen  auf  die  Seite,  so  dafi  die  Gewebebahn 
senkrecht  hangt  und  nur  an  ihrem  oberen  Rand  von  einer 
Klammenkette  gefaBtist.  Auf  diese  Weiselassen  sich  Isolations- 
stoffe,  Sonnenschutzstoffe  usw.  wesentlich  rascher  als  beim 
Tauchen  nach  der  bisher  iiblichen  Weise  in  einem  Turmsystem 
herstellen. 

Eine  Weiterentwicklung  der  Gummituch-Streichmaschine 
stellt  das  ,,Diatron“-Gerat  dar,  in  welcliem  das  umlaufende 
Gummituch  durcli  ein  feststehendes  aufblasbares  Gummikissen 
ersetzt  ist.  Die  Maschine,  die  sich  aucli  beim  Reinigen  wieder 
mit  Leichtigkeit  auf  den  vorher  bestehenden  Druck  zwisclien 
Messer  und  Gummi  einstellen  laBt,  eignet  sich  vor  allem  zur 
Herstellung  kleinerer  Stiicke  und  Muster;  falls  ein  Durch- 
schlagen  der  Masse  durch  das  Gewebe  zu  befiirchten  ist,  sell 
sie  nicht  verwendet  werden. 

Zum  Kalandern  der  Gewebe  vor  und  zwisclien  den  Stricken 
werden  die  iiblichen  Zweiwalzenkalandfer  mit  einer  heiBen  und 
einer  kalten  Walze  verwendet.  Meist  werden  mehrere  Striche 
aufgetragen,  die  in  der  Starke  bis  zu  etwa  0,15  mm  je  Strich 
und  im  Gewicht  bis  zu  140,  hdclistens  210  g/m2  gehen. 

Die  friiheren,.  aus  Losung  verarbeiteten  Bindemittel  wie 
Nitrozellulose  ,und  Kautschuk  werden  immer  mehr  von  den 
PVC-Pasten  zuriickgedrangt,  welche  ganz  (,,Plastisole")  Oder 
fast  ganz  (,,Organosole“)  oline  Losungsmittel  auskommen. 
Da  infolgedessen  jeder  Strich  wesentlich  dickere  Scliichten 
hinterlafit,  besteht  eine  starke  Neigung,  das  .bislierige  Ver- 
haltnis  von  Gewebe-  und  Schichtstarken,  bei  Polsterkunstleder 
z.  B.  0,5/0,25  mm,  umzukehren  und  etwa  ein  0,15  mm  dickes 
Gewebe  mit  einer  0,6  mm  starken  Kunststoffscbicht  zu  iiber- 
ziehen. 

Die  Kanaltrockner  fiir  Nitrozellulose  (12 — 30  m lang,  Tem- 
peratur  liochstens  150°  C)  weichen  nun  neuen  Konstruktionen, 
die  bis  auf  200°  C erhitzt  werden  konnen  und  in  mehrere 
getrennt  zu  regulierende  Abschnitte  aufgeteilt  sind.  Die  Luft- 
erhitzer  sitzen  jeweils  auf  dem  Kanalabschnitt,  den  sie  be- 
heizen;  als  hitzeerzeugende  Energie  komraen  indirekte  Ol- 
feuerung,  unmittelbare  Gasbeheizung,  elektrische  Bandheiz- 
korper,  Infrarotheizung  Oder  strahlende  Warme  in  Frage. 
Die  Arbeitsgeschwindigkeit  kann  bei  solchen  Kanalen  bis  zu 
27  m/min  steigen.  Genaue  Kontroll-  und  meist  auch  Registrier- 
gerate  gestatten  die  Ausschaltung  von  Temperaturfehlern. 
Die  Isolation  der  Wande  gegen  Warmeabstralilung  ist  be- 
sonders  wichtig. 

Ein  modernes  Gerat  dieser  Bauart,  bei  dem  die  Heizelemente 
in  Glasfaserisolationen  eingeschlossen  sind,  weist  einschlieBlich 
Gewebeab-  und  -aufwicklung,  Streichmaschine  und  Narb- 
vorrichtung  nur  eine  Lange  von  13  m auf.  Der  eigentliche  Heiz- 
kanal  ist  mittels  Luftdruckzylinders  heb-  und  senkbar.  Es  soli 


die  Arbeitszeit  angeblich  bis  auf  ein  Aclitel  der  bislierigen 
herabsetzen.  Die  Beheizung  geschieht  durch  Chromnickel- 
drahte,  die  gegen  die  Kunststoffschicht  durch  eine  0,75  mm 
starke,  auf  der  andern  Seite  durch  eine  90  mm  dicke  Schiclit 
aus  Glaswolle  abgedeckt  sind.  8 Heizkorper  iiber  der  Ware 
weisen  eine  Temperatur  von  270°  C,  2 darunter  eine  von 
175°  C auf. 

Dabei  befinden  sich  die  ersteren  4 cm  iiber  der  Ware.  Die 
Arbeitsgeschwindigkeit  kann  7 — 32  m/min  betragen.'  Kleine 
Geblase  erzeugen  einen  Euftstrom  zwischen  Heizplatten  und 
Kunstleder  und  entfernen  auf  diese  Weise  Dampfe,  die  sich 
aus  der  Kunststoffschicht  entwickeln  konnen.  Der  Strombedarf 
der  ganzen  Einrichtung  ist  40  kW,  der  Preis  fiir  150  cm  breites 
Gewebe  7500  Dollar.  Die  Regeleinrichtung  soli  eine  bis  auf 
2%  genaue  Einhaltung  der  Temperatur  gestatten. 

Die  Narbung  (Pragung)  der  Ware  erfolgt  unmittelbar  liinter 
der  Gelierzone  zwischen  einer  oberen  ge’.iiihlten  Pragewalze 
und  einer  unteren  Gummiwalze.  Zwischen  der  Pragevorrich- 
tung  und  der  Aufwicklung  sind  noch  zwei  Kuhhvalzen  einge- 
schaltet.  Viele  Kunstlederhersteller  ziehen  es  aber  noch  vor, 
glatte  Ware  auf  einem  getrennten  Kalander  zu  pragen. 

Die  Abwicklungsrollen  werden  meist  in  der  iiblichen  Weise 
durch  Reibung  gebremst.  Es  ist  aber  vorgeschlagen,  an  dieser 
Stelle  ein  Fliissigkeitsgetriebe  zu  venvenden,  wie  es  an  Folien- 
kalandern  zum  Beschichten  von  Gewebe  iiblich'ist.  Ahnliche 
Einrichtungen,  d.  h.  hydraulische  Vorrichtungen,  sollen  an  der 
Aufwicklung  die  alten  Friktionsscheiben  ersetzen.  Ob  sich 
auch  fiir  den  Antrieb  vollhydraulische  Oldruckanlagen  durch- 
setzen  wie  in  der  Papierindustrie  (Pumpen  und  Fliissigkeits- 
motoren  statt  Generatoren  und  elelctrischer  Motoren),  steht 
noch  dahin.  Hiermit  lieBe  sich  dann  die  Anbringung  von 
Tanzerwalzen  zur  Geschwindigkeitssteuerung  verbinden. 

Das  Ansetzen  von  Streichmassen  geschieht  meist  durch  die 
Kunstlederfabriken  selbst,  und  zwar  in  Ansatzen  von  40  bis 
200  kg  bei  einer  Mischzeit  von  etwa  111.  Langsam  laufende 
Riihrwerke  oder  Blitzmischer  werden  bevorzugt. 

Die  Kapitalanlage  fiir  eine  kleinere  Kunstlederanlage  ist 
nur  maBig,  um  so  mehr  kommt  es  auf  technische  Erfahrung 
und  die  Mitwirkung  geschulter  Fachleute  an.  (4266)  K.  St. 


2.  Bekanntmachung  fiber  typisierte  PreBmassen1) 

Mitteilung  der  Technischen  Vereinigung  der  Hersteller- 
typisierter  PreBmassen  und  PreBstoffe  e.  V.2) 

In  Erganzung  zur  1.  Bekanntmachung1)  werden  nachfol- 
gend  diejenigen  PreBmassereihen  bekannt  gegeben,  die  in- 
zwischen  von  einem  der  beiden'  Priifamter  gepriift  und  fiir 
tvpgerecht  befunden  worden  sind: 


Firmenkenn- 

Firma 

zeichen  im 
Ober- 
wachungs 

Handels- 

bezeichnung 

Typ 

Reihcn- 

bezeichnung 

zeichen 

Bisterfeld  & 
Stolting,  Rade- 
vormwald  / 

Rhld 

Bi 

Biralit 

11 

1500 

31 

U00,  1600 

Resart  Ges. 
Kalkhof  & Rose 
Mainz  a.  Rh. 

Re 

Rcsart- 

Schneli' 

31 

1400,1600,6400 

preDinassc 

GGOO 

Siiddeutsches 
Kunstharzwerk 
Dr.  Elbe! 
GmbH.,  Frank- 
furt a.  M.  . . 

S KW 

SKW-Schncll- 

11 

1300 

preBmasse 

12 

1300 

J)  1.  Bekanntmachung  siehe  Kunststoffe  Bd.  41  (1951)  Nr.  5,  S.  15J. 
2)  Anschrift  der  GeschaftsStelle:  Darmstadt,  Claudiusweg  19. 
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Klimapriifung  zur  Ermittlung  der  Gebrauchseigenschaften  von 
Kunststoffen  und  anderen  Werkstoffen 


Von  Dr.-Ing.  H.  Hofmeier,  Dormagen-Niederrhein 


Die  Klimaprufung  hat  die  Aufgabe,  uns  mit  den , Gebrauchseigenschaften  neuer  Materialien  vertraut  zu 
machen.  Sie  hat  hierbei  eine  grope  Bedeutung,  die  sich  keineswegs  nur  auf  die  Prufung  der  Tropenfestigkeit 
beschrankt.  Der  Beitrag  umreiftt  die  Aufgabenstellung,  die  die  neugegriindete  Arbeitsgruppe  Klimapriifun- 
gen  des  Fachnormenausschusses  Kunststoffe  im  DNA  ihren  Arbeiten  zugrundelegt . 


Aufgabe  der  Klimaprufung 

Wenige  Gebiete  des  Materialpriifwesens  werden  in  ihrer 
Bedeutung  — nicht  nur  fiir  die  Kunststoffe  — so  unterschatzt 
wie  die  Klimaprufung.  In  der  vergangenen  Zeit  wurde  sie  in 
Deutschland  sehr  gefordert  von  Seiten  der  Wehrmaclits- 
behorden.  Diese  Forderung  hat  sich  als  Danaergeschenk  er- 
wiesen,  denn  sie  hat  die  weit  verbreitete,  aber  irrige  Ansicht 
gestarkt,  dafi  die  Klimaprufung  nur  fiir  die  Wehrmacht  von 
Interesse  sei,  deren  Waffen  und  Gerate  den  verschiedensten 
Klimabedingungen  ausgesetzt  waren.  Weite  Kreise  gestehen 
der  Klimaprufung  heute  allenfalls  noch  einige  Bedeutung  fiir 
den  Export  in  tropische  Lander  zu. 

Diese  Ansichten  gehen  an  dem  eigentlichen  Zweck  der  Klima- 
priifung vorbei.  Die  Klimaprufung  hat  vorwiegend  die  Auf- 
gabe, uns  mit  den  Gebrauchseigenschaften  neuer  Werkstoffe 
und  Werkstoffkombinationen  vertraut  zu  machen,  insbesondere 
auch  auf  lange  Sicht  gesehen.  In  friiheren  Jahrhunderten 
konnte  man  es  sich  leisten,  die  Gebrauchseigenschaften  neuer 
Werkstoffe  durch  praktische  Erprobung  iiber  lange  Zeitraume 
festzustellen.  Obwohl  die  praktische  Erprobung  am  sichersten 
zur  Ermittlung  von  Gebrauchseigenschaften  fiihrt,  ist  sie  in 
unserem  hochindustrialisierten  Zeitalter  doch  nicht  mehr  trag- 
bar,  da  neue  Werkstoffe  moglichst  bald  zu  wirtschaftlichen 
Erfolgen  fiihren  sollen  und  miissen.  Man  ist  daher  darauf  an- 
gewiesen,  durch  eingehende  Laboratoriumsuntersuchungen 
die  Gebrauchseigenschaften  festzustellen  und  ihre  voraussicht- 
lichen  Veranderungeri  unter  den  jeweils  gegebenen  klimatischen 
Bedingungen  auf  oft  lange  Zeitraume  daraus  abzuleiten.  Es 
bedarf  keines  Hinweises,  daB  derartige  Extrapolationen  auBerst 
schwierig  sind  und  langjahriger  . Erfahrungen  bediirfen. 

Klima  im  technischen  Sinne 

Nun  erhebt  sich  der  Einwand,  warum  unter  diesen  Umstan- 
den  die  Klimaprufung  nicht  schon  erheblich  friiher  eine  wesent- 
lich  grdBere  Anwendung  gefunden  hat.  Hierzu  ist  zu  bemerken, 
daB  die  Klimaprufung  auf  besonders  klimaempfindlichen  Son- 
dergebieten  mehr  angewandt  wird,  als  man  gemeinhin  ver- 
mutet.  Es  ist  bisher  nur  verabsaumt  worden,  die  gewonnenen 
Erfahrungen  zusammenzufassen  und  fiir  neue  Anwendungs- 
gebiete  zu  verwerten.  Bevor  aber  auf  diese  Fiagen  im  einzelnen 
eingegangen  wird,  soli  klargestellt  werden,  was  unter  Klima 
im  technischen  Sinne  zu  verstehen  ist. 

Dem  allgemeinen  Sprachgebrauch  folgend,  denkt  man  zu- 
nachst an  das  im  Freien  vorhandene  natiirliche  Klima,  das  sich 
aus  den  einzelnen  Klimafaktoren  und  ihren  Anderungen  ergibt. 
Als  Klimafaktor  ist  in  erster  Linie  die  Luft  z-u  nennen  mit 
ihren  chemisch  und  physikalisch  wirksamen  Bestandteilen 
Sauerstoff,  Kohlensaure  und  Wasser.  Dem  Wasser  kommt 
dabei  eine  ganz  besondere  Bedeutung  zu  wegen  seiner  stark 
wechselnden  Mengen  und  weil  es  in  drei  Aggregatzustanden 
als  Dampf,  Nebel,  Tau,  Regen,  Schnee  und  Eis  auftritt.  Bei 
der  Meeresluft  spielt  auGerdem  der  Salzgehalt  noch  eine  nicht 
zu  vernachlassigende  Rolle.  Temperalur  und  Druck  sind  zwei 
weitere  Faktoren,  von  denen  der  Ietztere  insbesondere  fiir  die 
Luftfahrt  in  groBen  Hohen  zu  beachten  ist.  Auch  der  EinfluG 
der  Luftbewegung  darf  nicht  unterschatzt  werden.  Endlich  ist 
die  elektromagnetische  Strahlung  der  Sonne  zu  nennen,  die. 


soweit  sie  von  den  Werkstoffen  absorbiert  wird,  dort  beacht- 
liche  physikalische  und  chemische  Veranderung  bewirken  kann. 

Als  sekundare  Klimafaktoren,  die  durch  das  eigentliche 
Klima  erst  bedingt  sind,  werden  gewohnlich  noch  die  Ein- 
wirkungen  von  Staub,  Flugsand  und  Kleinlebewesen,  wie 
Schimmel,  Faulnisbakterien  und  Insekten  hinzugenommen. 

Damit  waren  die  natiirlichen  Klimafaktoren  im  wesentlichen 
genannt.  Ihr  Rahmen  ist  aber  fiir  die  technische  Klimaprufung 
zu  eng.  Zunachst  ist  noch  das  Industrieklima  zu  nennen,  da 
groBe  Industriegebiete  oft  ihr  eigenes  Klima  durch  die  Abgase 
der  Fabriken  haben>  Vom  Industrieklima  ist  nur  noch  ein 
kleiner  Schritt  zum  ,,kiinstlichen“  Klima.  Fiir  die  Werkstoffe. 
und  ihr  Verhalten  ist  es  gleichgiiltig,  ob  die  einzelnen  Klima- 
faktoren wie  Temperatur,  Strahlung,  Luftbewegung  usw.  auf 
natiirliche  Oder  kiinstliche  Ursachen  zuriickzufiihren  sind.  In 
diesem  Sinne  herrscht  im  Radioapparat  und  unter  der  Haube 
eines  Autos  ebenso  ein  ,, Klima"  wie  in  der  Wiiste  oder  im 
tropischen  Regenwald.  Nur  eine  derartig  umfassende  Aus- 
legung  des  Begriffes  Klima  wird  den  gegebenen  Verhaltnissen 
gerecht  und  zeigt  zugleich  die  weitgespannte  Bedeutung  der 
Klimaprufung  auf.  t 

Klimapriifungen  auf  Sonde rgebie ten 

Es  ist  eine  Eigenart  aller  Klimafaktoren,  daB  sie  von  der 
Oberflache  her  wirksam  sind.  Werkstoffe,  die  mit  einem  be- 
sonders groBen  Verhaltnis  von  Oberflache  zu  Volumen  an- 
gewandt werden,  njiissen  daher  besonders  klimaempfindlich 
sein.  Als  solche  sind  die  ,,eindimensionalen " Faden  und  Fasern 
an  ers  .er  Stelle  zu  nennen.  Es  ist  bekannt,  daB  die  friihere 
Uberlegenheit  der  englischen  Tuche  auf  das  fiir  die  Verarbeitung 
giinstige  insulare  Klima  zuriickzufiihren  war.  Und  wenn  es  fiir 
Textillaboratorien  seit  Jahrzehnten  eine  Selbstverstandlichkeit 
ist,  nur  invRaumen  mit  Normalklima  zu  prtifen,  so  ist  dies  niclits 
anderes  als  eine  klimatiscbe  ,,Einpunkt“-Priifung.  Besonders 
muB  hier  auch  das  Haarhygro meter  erwahnt  werden,  bei  dem 
die  eindimensionalen  Haare  zur  raschen  und  kontinuierlichen 
Messung  eines  Klimafaktors  dienen. 

Zu  den  zweidimensionalen  Gebilden  zahlt  vor  allem  das 
groBe  Gebiet  der  Anstrichstoffe,  das  ohne  Klimaprufung  iiber- 
haupt  nicht  zu  denken  ist.  Die  Klimaprufung  beginnt  in  diesem 
Falle  mit  der  verhaltnismaBig  einfach  durchzufiihrenden  Be- 
wetterungspriifung  und  endet  mit  modernen  Priifgeraten,  wie 
z.  B.  dem  Weatherometer  oder  ahnl.  Auch  die' Priifung  von 
Farbstoffen  auf  Lichtechtheit  gehort  hierher.  Ohne  diese  Prii- 
fung ware  die  rasche  Entwicklung  unserer  hochlichtechten  . 
Textilfarbstoffe  undenkbar  gewesen. 

Aber  auch  bei  ausgesprochcn  dreidimensionalen  Werkstoffen  ' 
ist  die  Klimaprufung  haufig  nicht  zu  entbehren.  Ein  Hinweis  . 
auf  die  verschiedenen  Alterungspriifungen  der  Kunststoff- 
und  Kautschuk-Industrie  sowie  die  Feuchtigkeitspriifungen 
der  Elektroindustrie  mag  hier  genijgen.  Nun  mag  es  vielleicht 
auf  den  ersten  Blick  als  zu  weitgehend  erscheinen,  eine  „ein- 
fache"  Alterungspriifung  im  Warmeschrank  als  Klimaprufung 
zu  bezeichnen.  Eingehende  Untersuchungen  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten haben  aber  gezeigt,  daB  diese  Priifungen  weit  schwie- 
riger  sind,  als  zunachst  angenommen  wurde,  und  daB  Luft- 
stromungen,  ^yarmeleitung  und  Warmestrahlung  eine  erheb- 
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liche  Rolle  dabei  spielen.  Die  Arbeitsgruppe  Klimatische  Be- 
anspruchung  von  Kunststoffen  des  friilieren  VDI-Fachaus- 
schusses  fur  Kunst-  und  PreBstoffe  hatte  sicli  daher  auch  ver- 
anlaBt  gesehen,  besondere  Richtlinien  ftir  die  Durchfuhrung 
von  Warmepriifungen  an  Kunststoffen  und  Kunststofferzeug- 
nissen  herauszugeben.  Auf  die  Arbeiten  dieser  Gruppe  wird 
weiter  unten  noch  naher  eingegangen  werden. 

Aufgaben  der  Klimaprufung  fiir  Kunststoffe 

Hierbei  handelt  es  sicli  im  wesentliclien  um'die  Feststellung 
von  reversiblen  und  irreversiblen  Veranderungen.  Dies  konnen 
rein  physikalische  Vorgange  sein,  wie  z.  B.  tliermisclie  Aus- 
dehnung,  Erweichung,  Versprodung,  Quellung,  Anderung  elek- 
trischer  Eigenschaften,  die  ohne  weiteres  reversibel  sind,  die 
aber  auch  zu  bleibenden  Veranderungen  fiihren  konnen.  Da- 
neben  konnen  chemische  Veranderungen  eintreten,  die  in  den 
seltensten  Fallen  reversibel  sind  und  stets  Anderungen  physi- 
kalischer  Eigenschaften  zur  Foljge  haben.  Hierher  gehoren 
weitergehende  Hartungs-  und  Vulkanisationsvorgange,  Oxy- 
dationen,  Korrosionen,  cliemische  Zersetzungen  u.  a.  m.  Da- 
neben  bildet  aber  auch  die  Untersuchung  von  Wechsehvirkun- 
gen  zwischen  verschiedenen  Werkstoffen,  z.  B.  zwischen  Kunst- 
stoffen und  Metallen  Oder  aucli  Kunststoff  und  Kunststoff  ein" 
groBes  Arbeitsgebiet  der  Klimaprufung. 

Solange  diese  Untersucliungen  unter  praktiscli  auftretenden 
Bedingungen  vorgenommen  werden,  sind  sie  verhaltnismaBig 
einfach  auszuwerten.- Voraussetzung  1st  allerdings  eine  rich- 
tige  Versuchsanordnung,  die  nicht  immer  einfach  ist.  So  ist 
z.  B.  fiir  eine  Kaltepriifung  nicht  nur  die  Endtemperatur  von 
Bedeutung,  sondern  auch  die  Abkiihlungsgeschwindigkeit,  die 
moglichst  den  praktischen  Verhaltnissen  angepaBt  sein  muB. 
Schwierig  wir'd  die  Auswertung  aber  erst  dann,  wenn  die  — ge- 
wohnlich  unter  ,,verscharften" , Bedingungen  ■ — gewonnenen 
Versuchsergebnisse  dazu  dienen  sollen,  Scliliisse  auf  das  Ver- 
halten  iilier  langere-Zeitraume  zu'  ziehen.  Die  Scliwierigkeiten 
dieses  Verfahrens,  das  in  vielen  Fallen  als  sehr  fragwiirdig  be- 
zeichnet  werden  muB,  sind  bekannt.  Trotzdem  wird  es  vor 
allem  in  Form  von  Alterungspriifungen  immer  wieder  ange- 
wandt,  weil  es,  wie  eingangs  betont,  in  unserem  Zeitalter  un- 
erlaBlich  ist,  durch  Kurzpriifungen  wenigstens  einen  uiigefah- 


ren  Anlialtspunkt  fiir  das  Verhalten  neuer  Werkstoffe  iiber 
langere  Zeitraume  zu  erhalten.  Ein  typisches  Beispiel  fiir  dieses 
Vorgehen  in  moglichst  exakter  Form  sind  die  Oberlegungen 
von  G.  Broker  und  K.  Becker  iiber  das  Verhalten  von  Zellulose- 
triazetatfolien1). 

Der  eliemalige  VDI-FachausschuB  fiir  Kunst-  und  PreB- 
stoffe hatte  die  Bedeutung  der  Klimapriifung  speziell  fiir  die 
Kunststoffe  friihzeitig  erkannt  und  im  Jahre  1941  eine  Arbeits- 
gruppe ,, Klimatische  Beanspruchung  von  Kunststoffen"  zu- 
nachst  unter  dem  Namen  „Tropeneignung  von  Kunststoffen" 
gegriindet.  Trotz  der  schwierigen  Kriegsverhaltnisse  sind  aus 
ihr  eine  Reilie  von  Veroffentlichungen  hervorgegangen2). 

Die  Ergebnisse  einer  groB  angelegten  Gemeinschaftspriifung 
zahlreicher  Kunststoffe  in  feuchtwarmen  und  trocken-heiBen 
Klimapriifraumeii  sind  leider  durch  die  Kriegsereignisse  weit- 
gehend  in  Verlust  geraten,  so  daB  eine  Veroffentlichung  der 
noch  vorliegenden  Einzelergebnisse  ohne  Interesse  ist.  Als 
Gesamtergebnis  kann  aber  festgestellt  werden,  daB  oft  schon 
geringfiigige  Abweichungen  in  den  Klimatisierungsbedingun- 
gen  zu  erheblichen  Unterschieden  in  den  Resultaten  fiihren. 
Es  ist  also  sehr  schwierig,  an  verschiedenen  Priifstellen  iiber- 
einstimmende  Ergebnisse  zu  erhalten. 

Beider  groBen  Bedeutung,  die  der  Klimaprufung  besonders 
auch  fiir  die  Entwicklung  der  Kunststoffe  zukommt,  ist  es 
erfreulich,  daB  der  FachnormenausscliuB  Kunststoffe  im 
DNA  eine  Arbeitsgruppe  fiir  Klimapriifungen  gegriindet  hat, 
die  in  der  nachsten  Zeit  mit  ihren  Arbeiten  beginnen  wird. 
Wegen  des  Mangels  an  Klimapriifraumen  wird  ihre  Tatigkeit 
zumindest  vorlaufig  sich  melir  auf  die  Auswertung  alterer 
Erfahrungen  erstrecken  miissen.  Da  der  Erfahrungsaustausch 
aber  gerade  auf  diesem  Gebiet  sehr  mangelhaft  ist,  diirfte  sich 
ein  dankbares  Arbeitsgebiet  erschlieBen.  (499) 


■)  ETZ  Bd.  G2  (1041)  S.  828/29.  Ausfuhrliches  Referat  in  Kunststoffe 
Bd.  32  (1942)  S.  82. 

*)  VDI-Richtlinien:  VDI  2024,  Kunst-  und  PreBstoffe  fiir  klimatische 
Beanspruchungen  (April  1944),  VDI  2025,  Durchfuhrung  von  Kaltepriifungen 
an  Kunststoffen  (Oktober  1944),  VDI  2023,  Durchfuhrung  von  Warmeprii- 
fungen  an  Kunststoffen  und  Kunststofferzeugnissen  (Mary.  1945)  und  DIN 
53893  Priifung  organisclier  Kunststoffe  in  Warmc-  und  Kalteschriinken, 
Teinpcraturstufen  (April  1944). 


Ein  Gegenwartsbild  der  makromolekularen  Chemie 

Zum  70.  Geburtstag  ihres  Begriinders  und  Forderers  H.  Staudinger,  Freiburg  i.  Br.  am  23.  Marz  1951 


H.  Staudinger,  der  Eorscber  zwischen  Materie  und  Leben, 
der  akademische  Lelirer  zweier  Generationen  naturforscliender 
Geister  und  der  zentrale  Motor  einer  Schule,  die  eine  uns  so 
nahe  stehende  Disziplin  der  organischen  Chemie  entwickelt 
hat,  beging  seinen  70.  Geburtstag.  Schuler,  Mitarbeiter  und 
Ereunde  widmen  dieser  Veranlassung  in  Band-VI  (Marz  1951) 
der  Zeitschrift  ,,Die  Makromolekulare  Chemie"  einen  Stau- 
dinger-Festband,  der  ein  Gegenwartsbild  der  makromoleku- 
laren Chemie ‘vermittelt,  ein  Geschenk  zur  Elire  des  Jubilars, 
von  seinen  Mitarbeitern  und  Freunden,  an  uns  alle,  die  wir 
uns  iiber. die  Grundlagen  der  makromolekularen  Chemie  mit 
deren  Folgeerscheinungen  im  weitesten  Sinne  beschaftigen. 

A.  Frey-Wy filing,  Zurich:  Uber  den  inneren  Aufbau 
der  Zellulosemikrofibrillen.  Die  im  Elektronenmikroskop 
cntdeckten  Mikrofibrillen  nativer  Zellulose  enthalten  auf  dem 
Querscbnitt  etwa  20  Micellarstrange.  Die  gegenseitigen  Lage- 
bezieliungen  dieser  Strange  und  die  dadurch  bedingte  Locker- 
struk.tur  der  Mikrofibrillen  werden  diskutiert  unter  besonderer 
Beriicksichtigung  des  hydrolytischen  Querzerfalls  nativer  Zellu- 
losefasern. 

R. Signer,  H.  Pfisteru.  H.  Studer,  Bern:  Elektronenmikro- 
skopie  der  Oberflache  von  Textilfasern.  Das  I'oly- 


stj'rolquarz-Abdruckverfahren  kann  in  einfacher  Weise  auf 
kleine  Gewebsstiicke  angewandt  werden.  Oberflachenstruk- 
turen,  die  von  friilieren  Autoren  beschrieben  wurden,  konnten 
bestatigt  und  einige  neue  Strukturen  beobachtet  werden. 

P.  H.  Hermans,  Utrecht:  X-ray  Investigations  on  the 
Crystallinity  of  Cellulose.  Es  wird  ein  Versuclisergebnis 
zur  Bestimmung  des  Kristallisationsgrades  von  Zellulose- 
fasern  aus  quantitativen  Rontgenuntersucliungen  gegeben. 
Zahlenwerte  fiir  natiirliche.und  regenerierte  Easern  und  fiir 
daraus  erlialtene  Beliandlungsprodukte  sind  zusammenge- 
tragen. 

B.  Jirgensons,  Seguin,  Texas:  Viskositat,  Fallbarkeit 
und  Schutzwirkung  der  Polyvinylpyrrolidone.  PVP 
verhalten  sich  vielfach  ahnlich  wie  Proteine,  insbesondere  die 
niederviskosen  Fraktionen  stellen  wirksame  Schutzkolloide  dar. 

H.  Hopflv.  C.  Rautenstrauch,  Ludwigshaferi  a.  Rh.:  Chemie 
und  Technik  des  Vinylidenchlorids.  Vinylidenclilorid 
bildet  bei  der  Emulsionspolymerisation  unter  AusschluB  von 
Sauerstoff  mit  einer  Reihe  von  Vinylverbindungen,  vor  allem 
mit  Vinylclilorid  Mischpolymerisate,  die  sicli  durch  interessante 
Eigenschaften  auszeichnen.  Die  durch  Reckung  orientierten 
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Fasern,  Borsten,  Bander  u.  dgL  weisen  neben  ungewohnlicher 
ZerreiBfestigkeit  holie  Erweichungspunkte  und  groBe  Cliemi- 
kalienbestandigkeit  auf. 

H.  Balzer  u.  F.  Wiloth,  Freiburg  i.  Br. : Bestimmung  des 
partiellen  Molvolumens  von  Polyestern  in  Benzol. 
Die  partiellen  Molvolumina  bei  20°  sind  bei  alien  untersucbten 
Polyestern  bis  zu  einer  Konzentration  von  10  g/1  konstant. 

F.  A.  Hcnglein,  Karlsruhe:  Makromolekiile  in  Bau- 
steinen  der  Teclmik  und  Natur.  Es  werden  Unter- 
suchungen  zur  Herstellung  von  Kunststeinen  nach,Art  ktinst- 
licher  Kalksandsteine  mitgeteilt,  dadurch  gekennzeichnet,  daB 
bei  der  liy dro therm alen  Hartung  NaOH  mitverwendet  wird. 
Die  Untersuchungsergebnisse  werden  in  Beziehung  gesetzt  zu 
unserer  heutigen  Auffassung  iiber  den  Aufba'u  des  Pflanzen- 
bausteins  Protopektin : Die  beschriebenen  Kunstsandsteine 
sind  ,,l)bermolekule",  bestehend  aus  raumvernetzten  Si02- 
Kornern  (Makromolekiilen),  deren  Naclibarn  ander.erseits  mit 
Metallionen  vernetzt  sind.  Beim  Protopektin  bat  man  Ver- 
netzung  von  benacbbarten,  kettenformigen  Pektin-Makro- 
molekiilen  durch  Metallionen-Briicken. 

13.  Vollmert,  Karlsruhe:  Ein  Verfahren  zur  polymer- 
analogen  Nitrierung  von  stark  quellenden  Poly- 
sachariden,  wie  Pektin  und  Starke.  Die  beschriebene  Me- 
thode  ist  durch  direkte  Destination  von  etwa  70%igem,  aus 
einem  P206-HN03-Gemiscb  erhaltenem  N2Os  auf  daszu  nitrie- 
rende  Praparat  charakterisiert,  die  im  Hochvakuum  erfolgt. 
Die  Reaktionsbedingungen  lassen  einen  Kettenabbau  ver- 
meiden. 

G.  Champelier  u.  K.  G.  Ashar,  Paris:  Les  aicali-cellu- 
loses:  Etude  des  systemes  cellulose-soude-eau, 
cellulose-potasse-eau  et  cellulose-lithine-eau . 1m 
System  Zellulose-Alkalilaugen-Wasser  wurde  derjenige  Anted 
an  Lauge  und  Wasser  bestimmt,  der  mit  der  Zellulose  infolge 
der  alkohoiischen  Hydroxylgruppen  definierte  chemische  Mole- 
kiilverbindungen  bildet. 

A.  1.  Virtancn,  Helsinki:  Ober  die  enzymatiscbe 
Polypeptidsynthese.  Es  wurde  die  enzymatische  Synthese 
hochmoleltularer  Polypeptide  am  Beispiel  der  Plastein-Bildung 
in  Zeinhydrolysaten  durch  kristallisiertes  Pepsin  untersucht. . 
Es  ergbit  sich  folgendes  Wahrscheinliclikeitsbild : Peptide  im 
Hydrolysat  ->■  losliclie  Zwischenpeptide  ■->  unlosliclie  Poly- 
peptide oder  Plastein.  Hierbei  steigt  der  Polymerisationsgrad 
von  urspriinglich  4 — 6 iiber  8 — 12  auf  36—100. 

G.  Bier,  Frankfurt  a.  M. : Viskositatsuntersucliungen 
an  niedermolekularen  Kettenmolekiilen  mit  Sauer- 
stoffgliedern.  Der  EinfluB  von  Sauerstoff  auf  die  Viskosi- 
tatszahl  von  Kettenmolekiilen  wurde  an  Distearaten  von 
Glykol  und  seinen  Polymeren  und  im  Vergleich  an  solchen 
von  a - a)  - Diolen  mit  steigender  Kettenlange  bestimmt 
und  aus  den  mit  steigendem  MG  divergierenden  Kurven  ein  ' 
Zusammenhang  fiir  die  Erhdliung  der  inneren  Beweglichkeit 
von  Kettenmolekiilen  durch  Sauerstoffkettenglicder  gewonnen. 

IF.  Hast,  Dormagen : Netzstruktur  und  Orientierung 
von  Zellulosefasern.  Beim  StrcckprozeB  konnen  selir  ver- 
schiedene  Verhaltnisse  von  Langs-  und  Querkraften  auftreten 
und  verschiedene  Vernetzungsgrade  beobachtet  werden. 

J.  Hengstenberg,  Ludwigshafen  a.  Rh.:  Ober  Licht- 
streuungsmessungen  an  Fadenmolekiilen.  Nach  Be- 
schreibung  einer  einfachen  Apparatur  und  deren  Eichung 
werden  Auswertungsbeispielefiir  Streuungsmessungen  gegeben. 
Am  Beispiel  Polystyrol  wird  die  Bestimmung  des  MG  und  der 
Molekiildimension  durchgefiihrt  und  diskutiert. 

J.  Duclaux,  Paris:  Condensation  organique  et  con-, 
densation  minerale.  Anorganische  Kolloide  und  organische 
Makromolekiile  hohen  Molekulargewichts  unterscheiden  sich 
nur  dutch  sekundare  Merkmale.  Yorstellungen  und  Begriffe 


der  physikalischen  Chemie  der  Makromolekiile  sind  auf  die 
anorganischen  Kolloide,  soweit  sie  durch  .Kondensation  ent- 
standen  sind,  direkt  anwendbar. 

A.  Dobry  u.  F.  Boyer-Kawenoki,  Paris:  Acide  poly- 
acrylique.  Comparaison  des  donndes  osmomdtri- 
ques,  viscosimetriques  et  optiques.  Lichtzerstreuung 
und  Viskositat  ermoglichen  die  Berechnung  der  Raumerfiillung 
der  Makromolekiile  in  Losung.  Aus  dem  Verhalten  einer 
undissoziierten  Polyakrylsaure  mufl  gefolgert  werden,  daB 
mindestens  eine  der  solchen  Berechnungen  zugrundegelegten 
Theorien  einer  Modifizierung  bedarf. 

E.  Husemann,  E.  toes  u.  7?.  Lotterlc,  Freiburg:  t)ber  den 
fermentati ven  Abbau  von  Polysacliariden,  II.  Die 
Bestimmung  der  Aktivitat  von  Zellulose,  Xylanase  und  Man- 
nase. 

77.  Haas  u.  77.  Teves,  Mannheim- Waldhof : Molekular- 
gewichts-Verteilung  in  technischen  Zellstoffen. 

K.  Dialer  u.  ,K.  Vogler,  Basel:  Molekulargewichts- 
verteilung  von  Polyvinylpyrrolidon.  Besclrr.eibung  der 
Fraktionierungsmethode,  Aufstellung  einer  Viskositats-MG- 
Relation  und  Hinweis  auf  eine  relativ  breite  MG-Verteilung 
der  untersucbten  Handelsproduktc. 

G.  Meyerhoff,  Mainz:  Zur  Methodik  der  Diffusions- 
messungen  in  organischen  Losungsmitteln.  Es  wird 
eine  Diffusionszelle  beschrieben  und  mit  ihr  an  Methakryl- 
saureestern  in  Azeton  durchgefuhrte  Messungen  angegeben, 

IV.  Kern,  77.  Kamnterer,  G.  Dall'Asta  u.  7?.  Dieck,  Mainz: 
Fraktionierte  Fallung  von  Losungen  von  p-Kresol- 
Formaldehyd-Harzen.  Die  Moglichkeit  der  Fraktionierung 
von  p-Kresol-Formaldehyd -Harzen  in  organischen  Losern 
durch  organische  Fallungsmittel  wird  belegt.  Ferner  werden 
Angaben  gemacht  iiber  die  Azetylierung,  die  Methylierung 
und  den  Umsatz  zu  Urethanen. 

W.  Kern,  R.  Schulz  u.  J.  Stallmann,  Mainz:  0 b e r Poly- 
merisation mit  Hilfe  von  Redox- Systemen.  Bei  der 
durch  Eisen-Redox-Systeme  ausgelosten  Polymerisation  von 
Struol  und  2,3 — Dimethylbutadien  wird  die  peroxydisclie 
Komponente  in  die  Makromolekiile  eingebaut.  Es  werden  An- 
haltspunkte  fiir  die  Annahme  beschrieben,  wonach  auch  die 
peroxydische  Polymerisation  durch  Radikale  ausgelost  wird, 
die  bei  einer  Redox- Reaktion  zwischen  Peroxyd  und  Mono- 
merem  entstehen. 

W.  Kuhn,  Basel:  Bedeutung  und  Entstehung  des 
Relaxionszeitspektrums  hochpolj'merer  Stoffe.  Die 
Kenntnis  des  Relaxionszeitspektrums  gestattet,  das  gesamte 
viskos-elastisclie  Verhalten  einer  Substanz  zu  beschreiben. 
Am  Beispiel  Kautschuk  wird  die  rechnerische  Ableitung  aus 
dem  zeitliclien  Abfall  des  Elastizitatsmoduls  praktisch  durch- 
gefiihrt.  1 

E.  Jenckel  u.  G.  Rehage, . Aachen : Ober  die  Viskositat 
des  Polystyrols  in  schlechten  Losungsmitteln. 

E.  W aldschmidt-Leitz  u.  F.  Zinnert,  Miinclien:  Ober 
stufenweise  Proteolyse  mit  Sauren. 

E.  Hagglund  u.  P.  W.  Lange,  Stockholm:  Ober  den  Sul- 
fitaufschluB  von  weiSfaulem  Buchenholz.  Die  beim 
AufschluB  von  mit  Polyporus  igniarius  befallenem  Buchenholz 
beobachteten  Anormalien  werden  auf  eine  bisweilen  das 
Lumen  vollstandig  ausfiillende,  nicht  naher  untersuchte  Sub- 
stanz zuriickgefiihrt,  die  mogliclierweise  auf  das  ausgeftillte 
Lignin  kondensierend  wirkt. 

F.  Fatal  u.  F.  Kollinsky,  Basel:  Ober  die  Polymeri- 

sation des  Phosphornitrilchlorids.  Beschreibung  der 
Polymerisation  in  Substanz  und  in  Losern  bei  etwa  300°  C in 
Gegenwart  von  Sauerstoff.  Soweit  die  Polymeren  loslich  sind, 
weisen  sie  MG  bis  130000  auf.  (4618)  E.  Escales 
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Rohstoffe 

Die  groCeren  Werke  unter  den  Ausstellern  zeigten  neben 
einem  Uberblick  liber  die  breite  Palette  ihrer  Produkte  auch 
einige  Neuerungen,  z.B.  braclite  die  BASF,  Ludwigsliafen  a.Rh., 
in  ihrem  groBen  Ausstellungs-Pavillon  Hinweise  auf  das  Perl- 
polymerisat  Polystyrol  V,  dessen  Perlen  auch  an  Stelle  von 
Glasperlen  verwendet  werden  konnen,  auf  das  neue  Losungs- 
mittel  „Omnisol"  (Dimethylformamid)  sowieauf  die„Lumogen‘'- 
Farbstoffe,  die  auch  fur  leuclitende  Folien  verwendet  werden 
konnen;  daneben  eine  Ubersicht  liber  die  Erzeugung  und  Ver- 
wendung  von  Perlon,  iiber  PVC,  Dispersionen  usw.  Bei  den 
Farbenfabriken  Bayer  fiel  vor  allera  das  ,,Gelatinierungs- 
mittel  CN"  auf,  eine  Polyvinylclilorid  in  der  Hitze  gelierendc 
Flussigkeit,  die  in  der  Hitze  wie  ein  wirkliclier  Weichmacher 
die  Verarbeitung  erleichtert,  in  der  Kalte  aber  nicht  als  Weich- 
macher wirkt.  Es  ist  z.  B.  jetzt  moglicli,  Hart-PVC-Schichten 
aus  Pasten  zu  gieBen.  Weitere  ausgestellte  Produkte  waren 
eine  Reihe  von  Weichmacliern,  die  verschiedenen  ,,Cellit"- 
Sorten,  Alkydharze,  die  Isozyanate  und  Polyurethane  als 
Lackbindemittel  und  Schaumstoff-Rohstoffe  sowie  die  in  Vor- 
bereitung  befindlichen  Polyamid-SpritzguBmassen,  Dr.  Ale- 
xander Wacker,  Munchen,  brachte  eine  breite  Ubersicht  iiber 
z.  T.  in  USA  liergestellte,  z.  T.  selbst  erzeugte  Silikone  mit 
Anwendungsbeispielen.  Eine  Reihe  von  Firmen  fiihrte  be- 
kannte  Produkte  vor,'  so  die  CIBA,  Basel  (Araldit-Harze, 
PreBmassen,  Klebstoffe  wie  Redux),  die  Anorgana  US  Admini- 
stration, Gendorf  (Weichmacher  und  Losungsmittel),  die 
Chemischen  Werke  Hills,  Marl  (PVC,  Polystyrol,  Weichmacher, 
Losungsmittel),  die  Deutschen  Hydrierwerke,  -Diisseldorf 
(Edenol- Weichmacher),  die  Sichel-Werhe  A.C.,  Hannover 
(Lackbarze,  technische  Harze,  Weichmacher)  sowie  als  PreB- 
massen-Hersteller  Bister j eld.  Slotting,  Rodevormwald,  Inter- 
nationale Galalith-Gesellschafl,  Hamburg-Harburg,  sowie  die 
New  York-Hamburger  Gummiwaaren-Co . , Hamburg.  Brown, 
BoveriS-  Cie.,  GroB-Umstadt,  zeigte  seine  neu  herausgebrachte 
Resopal-PreBmasse  sowie  PreBteile  daraus. 

Ein  nur  als  PreBstoff,  nicht  als  PreBmasse  auf  den  Markt 
kommendes  Material  ist  der  GEE-WEE-Kunststoff  von 
Gunther  W agner,  Verpackungswerk,  Hannover,  bestehend  aus 
einem  Baurmyollfaser-Mikrogeflecht,  impragniert  mit  Phenol- 
Kresolharzen  und  Graphit.  Wegen  seiner  auBergewohnlichen 
Harte  und  guten  Gleiteigenschaften  wird  er  fur  Zahnrader, 
Lager,  Laufrollen  usw.  verwendet. 

Verarbeitungsmaschinen 

Von  Pressen  bauenden  Firmen  waren  vertreten  W.  Buss- 
mann  K.G.,  Munchen,  die  Industriewerke  Karlsruhe  sowie 
Fritz  Muller,  EBlingen,  und  Werner  &•  Pfleidercr,  Stuttgart. 
Die  an  erster  Stelle  genannte  Firma  zeigte  eine  olhydraulische 
doppeltwirkende  Presse  mit  100  t SchlieB-  und  28  t Auswerfer- 
druck,  die  mit  halbautomatisclier  Schaitung  versShen  ist, 
d.  h.  nach  Druck  auf  einen  Ausloseknopf  wickelt  sich  ein 
ganzer  PreB-  bzw.  SpritzpreBzyldus  selbsttatig  ab,  und  die 
Presse  bleibt  dann  wieder  offen  stelien. 

Auf  dem  Gebiet  der  Kalander  wurde  nur  der  Schmalrollen- 
kalander  von  Eichler  & Co.,  Diisseldorf,  gezeigt,  eine  Neu- 
entwicklung,  die  in  erster  Linie  fiir  die  Herstellung  diinnster 
Hart-PVC-Folie  gedacht  ist.  Es  handelt  sich  uin  einen  elek- 
trisch  beheizten  Vierwalzenkalander  der  Walzenabmessungen 
140  x300  mm,  dessen  Walzenspalte  durch  eine  Fetthydraulik 
verstellt  werden.  Der  Kalander  ist  mit  Einrichtungen  ver- 
sehen,  um  die  Folie  bei  der  Abnahme  von  der  letzten  Kalander- 
walze  stark  zu  verstrecken  und  gleichzeitig  abzuschrecken. 

Slrangpressen.  Dieser  Kalander  wurde  von  einem  gleichfalls 
von  Eichler  &•  Co.  entwickelten  „FlieBmischer“  gespeist,  einer 


Strangpresse  von  40  mm  Schneckendurchmesser,  in  der  die 
Masse  durch  den  Einbau  von  Stau-  und  Siebscheiben  sehr 
intensiv  durchgemischt  wird.  Bei  Drehzahlen  bis  zu  200  U/min 
leistet  diese  GroBe  des  FlieBmischers,  der  einen  Fulltrichter 
mit  Riihrwerk  besitzt,  bis  zu  12  kg/h  und  kann  unmittelbar 
in  den  ersten  Walzenspalt  des  Kalanders  einspeisen.  Des 
weiteren  zeigte  Paul  Troester,  Hannover,  auBer  einem  Labor- 
Mischwalzwerk  2 Ausfuhrungen  seiner  neuen  UP-Strang- 
pressen,  deren  Charakteristikum  der  Aufbau  nach  dem  Bau- 
kastensystem  ist,  d . h.  an  den  Getriebeteil  lassen  sich  Schnecken 
verschiedener  Lange  und  Form  und  durch  Bajonettverschliisse 
auch  verschieden  lange  Zylinder  sowie  unterschiedliclxe  Spritz- 
kopfe  ansetzen.  Hierdurcli  kann  die  Maschine  dem  jeweils 
verarbeiteten  Kunststoff  sehr  gut  angepaBt  werden.  Die  Aus- 
wechselbarkeit  der  Schnecken  findet  sich  auch  bei  den  Str^ng- 
pressen  der  Firma  A . Reifenhauscr,  Troisdorf.  Diese  Maschinen 
zeigen  eine  sehr  elegante  GuBausfiihrung;  bei  dem  groBeren 
Modell  (60  mm-Schnecke)  ist  der  Spritzkopf  mittels  Schar- 
nieren  an-  und  abklappbar,  was  das  Reinigen  der  Maschine 
sehr  erleichtert.  Auch  diese  Strangpresse  besitzt  ein  Trichter- 
ruhrwerk.  Stufenlos  regelbare  Schneckendrelizahlen  sowie 
genaue  Temperaturregelung  sind  fiir  moderne  Strangpressen 
selbstverstandl  ich . 

Der  von  der  Firma  Buss  A.G.,  Basel,  gezeigte  Ko-Kneter 
ist  bekannt1).  Als  Zweischnecken- Strangpresse  nach  dem 
Colombo-System  (Schnecken  gleicher  Lange,  gleichen  Durcli- 
messers  und  gleicher  Drelirichtung,  die  ineinander  eingreifen) 
Stellte  R.  H.  Windsor,  London,  das  Modell  RC  65  aus,  das 
etwa  30  kg/h  leistet.  Die  Strangpresse  kann  sowohl  als  Misch- 
schnecke,  evtl.  mit  Granuliervorrichtung,  wie  auch  als  Pro- 
duktionsmaschine  verwendet  werden  und  begegnete  erlieb- 
lichem  Interesse,  weil  es  auf  dem  deutschen  Markt  seit  Jahren 
keine  Zweischnecken-Strangpressen  melix  gegeben  ha.tte.  Die 
groBen  Windsor-Modelle  fiir  90  kg/h  Leistung  besitzen  sogar 
3 Schnecken. 

Von  den  zahlreichen  auf  der  Messe  vertretenen  Mischmaschi- 
nen  sei . besondei'S  der  von  Werner  &•  Pfleiderer,  Stuttgart, 
gebaute  Kunststoif-  und  Dispersionskneter  erwahnt,  der  seiner 
Ausfuhrung  nach  etwa  die  Mitte  zwischen  den  bekannten 
Gummiknetern  und  dem  im  vergangenen  Jahr  in  Hannover 
gezeigten  Kunststoffkneter2)  halt.  Der  Kneter  besitzt  einen 
Kutzinhalt  von  200  1 und  erzeugt  stiindlich  etwa  4 Chargen 
mit  zusammen  an  die  600  kg. 

ZahlenmaBig  am  starksten  waren  Spritzguflniaschinen  ver- 
treten. Als  groBte  Ausfuhrung  ist  die  von  Becker  &•  van  Hiillcn, 
Krefeld,  zu  erwahnen,  eine  wasserhydraulische  Maschine  ohne 
Kniehebel  mit  einem  SchuBvolumen  von  500  cm3.  Gegeniiber 
der  kiirzlich  veroffentlichten  Besclireibung3)  ist  das  auf  der 
Messe  ausgestellte  Exemplar  durch  VergroBerung  des  Formen- 
offnungsweges  und  des  Holmenabstandes  noch  verbessert;  die 
Maschine  wiegt  jetzt  (ohne  Formen)  27,5  t.  Wasserliydraulisch 
sind  ferner  die  Maschinen  von  EckertS-  Ziegler  GmbH.,  Weissen- 
burg/Bay.,  die  die  Ausfuhrungen  fiir  90mnd  fur  180  g SchuB- 
gewicht  in  der  bekannten  Konstruktion  mit  Spreizhebel  auf 
der  FormschlieBseite  ausstellten.  Die  Firma  P.  Flesch,  Liiden- 
scheid,  wahlt  den  Weg,  ihr  kleines  Modell  (80  g)  wasser- 
hydraulisch,  das  groBe  (120  g)  aber  olhydraulisch  zu  bauen. 
Dabei  sind  die  olhydraulischen  Maschinen  ohne  mechanische 
Zwischenglieder,  die  wasserhydraulischen  mit  Kniehebel 
gebaut.  Die  Schaitung  geschieht  halbautomatisch. 

Rein  olhydraulisch,  d.  li.  ohne  Kniehebel  usw.,  arbeiten  die 
Maschinen  der  Firmen  Ankerwerk  Gebr.  Goller,  Uiirnberg, 

')  M.  List:  Kunststoffe  Bd.  40  (1950)  S.  185. 

•)  Kunststoffe  Bd.  40  (1950)  S.  189. 

3.)  K.  Slocckhert:  Kunststoffe  Bd.  41  (1951)  S.  98. 
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Hahn  &■  Kolb,  Stuttgart,  sowie  Dr.  Fritz  Sommer  Nach/.,  Lu- 
der.scheid,  von  denen  die  erste  kiirzlicb  beschrieben  wurde4), 
wahrend  die  beiden  anderen  bereits  im  vergangenen  Jalire  auf 
der  Messe  vertreten  waren2),  inzwisclien  aber  kleinere  Ver- 
besserungen  erfuhren.  Als  cliaraktcristisch  darf  fur  Anker-Ma- 
schinen'  die  Fiihrung  der  formschlieBseitigen  Aufspannplatte  an 
zwei  Holmen  in  einem  langen  Kastenschiitten  und  der  sehr  be- 
stecliende  auBere  Aufbau, ’ bei  Hahn  &•  Kolb  die  schrage  An- 
ordnung  der  beiden  Holme,  um  die  Form  leicht  zuganglich  zu 
maclien,  sowie  die  Vielzabl  der  Regel-  und  Zusatzmoglich 
keiten  genannt  werden,  wahrend  Sommer  eine  vierbolmige 
Konstruktion  bevorzugt  und  eine  Pumpe  verwendet,  deren 
Fiillgrad  und  Richtung  durch  eine  Taumelscheibe  gesteuert 
wird. 

Eine  Neuerscheinung  auf  deni  Gebiet  der  SpritzguBmasclii- 
nen  stellt  die  olhydraulische  Mascbine  der  Vereinigten  Werk- 
zeugmaschinenfabriken,  Frankfurt  a.M.;  dar.  Hier  konnen  an 
den  automatisch  gesteuerten  und  vier  Holme  besitzenden 
SclilieBteil  je  nach  WunSch  Spritzteile  fiir  thermoplastisclie 
Kunststoffe  oder  fiir  Metalle  angesetzt  werden.  Gezeigt  wurde 
das  Modell  fiir  Kunststoff-Verarbeitung  mit  einer  Schufi- 
leistung  von  40  g.  Der  Spritzteil  wird  vor  jedem  SchuB  liydrau- 
liscli  um  einen  kleinen  Winkel  angehoben,  bis  die  Diise  in  der 
AnguBbuchse  der  Form  anliegt. 

11.  II.  Windsor,  London,  bevorzugt  bei  seinen  olhydrau- 
lischen  Maschinen  den  FormscbluB  durch  Kniehebel.  Durch 
Zentral-Druckschmierung,  genaue  Ausbalanzierung  aller  Kon- 
struktionsteile  und  die  Mbglichkeit,  den  ganzen  Spritzzylinder 
zuriickzufaliren,  sind  die  Maschinen  seit  dem  letzten  Jahr 
‘ vervollkommnet  worden. 

Als  rein  mechanisch  angetriebene  Maschinen  sind  die  von 
Gebr.  Battcnjeld,  Meinerzhagen,  bekannt.  Gezeigt  und  vor- 
gefuhrt  wurden  die  60  g-und  160  g Modelle,  wahrendMaschinen 
mit  bis  an  die  1000  g Spritzgewiclit  nach  diesem  Prinzip 
gebaut  werden. 

Als  Zusatzgerate  zu  Kunststoffpressen  biirgern  sich  die 
H och/requenz-V orwdrmgerdie  immer  mehr  ein.  Gezeigt  wurden 
derartige  Vorriclitungen  von  Fritz  Diisseldorf , Freiburg/Brsg., 
F.  W.  R.  Her/urth  K.G.,  Hamburg,  (Tischgerat  fiir  200  g Ein- 
fiillmenge),  liimmelwerk ■ AG.,  Tubingen,  Rohde  &■  Schwarz, 
Miinchen,  sowie  Scillo  GmbH.,  Hamburg.  Zum  VerschweiBen 
von  Folien  dienen  die  Hochfrequenz-NahtschweiBmascliinen 
(F.  W.  R.  Herfurth  K.G.,  Hamburg,  mit  Kochs  Adler-Nah- 
maschinenfabriken,  Bielefeld,  sowie'  die  SchweiBpressen,  die 
mit  beliebig  geformten  Elektroden  auch  verwickelte,  jedoch 
annahernd  ebengeformte  Nahte  in  einem  einzigen  Arbeits- 
vorgang  herstellen  (F.  W.R.  Herfurth  K.G.,  Hamburg ; C.  Lorenz 
A.G.,  Stuttgart ; A . Schwalbach,  Hamburg ; Scillo  GmbH.,  Ham- 
burg). Fur  kleinere  folienverarbeitende  Werke  wird  ein  Spezial- 
gerat  der  Firma  Schwalbach  zum  SchweiBen  von  Knopflochern 
in  PVC-Folien  sowie  zum  AnschweiBen  von  Kunststoff- 
Knopfen  an  derartige  Folien  sehr  beachtenswert  sein. 

Die  sehr  groBe  Zahl  der  auf  der  Messe  gezeigten  Malil-  und 
Mischmascliinen  sowie  der  Regel-  und  Priifgerate  sei  nur 
zusammenfassend  erwahnt. 

Ferner  sei  hingewiesen  auf  eine  DickenmeBanlage  unter 
Verwendung  von  Betastralilen,  die  die  Frieseke  (S'  Hoepfner 
GmbH.,  Frlangen-Bruck,  zur  laufenden  Messung  und  tlber- 
waclnmg  von  Flachengewicliten  ohne  Beriilirung  der  Folielier- 
stellt.  Tablettiermascliinen  als  Exzenter-  sowie  als  Rundlaufer- 
presse  zeigte  die  Fa.  Emil  Korsch,  Berlin  Wittenau6). 

Kunststoff-Verarbeitung 

Wie  sehr  die  Kunststoff-Verarbeitung,  meist  als  zuliefernde 
Industrie,  mit  alien  anderen  Industriezweigen  verflochten  ist, 
erhellt  fiir  den  Messebesuclier  aus  der  einfachen  Tatsache,  daB 
er  kunststoffverarbeitende  Firmen  in  anhezu  jeder  Halle 

*)  H.  Collar,  Kunststoffe  Bd.  40  (1950)  S.  3SG. 

6)  Kunststoffe  Bd.  40  (1950)  S.  295.  1 

#)  Kunststoffe  Bd.  41  (1951)  $.  120. 


findet,  so  daB  nur  eine  Minderzalil  in  der  eigentlichen  Kunst- 
stoff-,  Kautschuk-  und  Chemie-Halle  XV  zusammengefaBt 
werden  konnte.  Die  folgende  Ubersiclit  erhebt  daher  keinen 
Anspruch  auf  Vollstandigkeit. 

Unter  den  Kunststoff  Verbrauchern  stelit  die  Elektrotechnik 
nach  wie  vor  an  erster  Stelle.  Hier  sei  zunachst  die  Vielzahl 
der  Firmen-  erwahnt,  die  PreB-  und  Spritzteile  aus  Kunst- 
stoffen  (Phenoplaste,  Aminoplaste  und  Polystyrol  usw.)  her- 
stellen ( Agalilwerk  Kattwinkel  &-  Co.,  Mispe;  Bar  Elektrowerke 
GmbH.,  Schalksmiihle;  Bamberger  Industrie-Gcs.  K.G.,  Bam- 
berg; Bayerische  Elektrozubehor  GmbH.,  Lauf;  Bender  &•  Wirth, 
Kierspe-Bahnliof ; Bohmev  &•  Co.  GmbH.,  Miischede;  Robert 
Bosch  GmbH.,  Stuttgart;  Brokelmann,  Jaeger  &•  Busse  K.G., 
Neheim-Hiisten ; Brunnquell,  Ingolstadt;  Busch-Jaeger  A.G., 
Liidenscheid;  Dr.  Deisting  & Co.  GmbH.,  Kierspe;  Fr.  Dor- 
scheln,  Liidenscheid;  Eichhoff-Werke  GmbH.,  Liidenscheid; 
Ellenberger  & Poensgen  GmbH.,  Altdorf  (Ndg.)  '^Fresen  &■  Co., 
Liidenscheid;  Gebr.  Berber,  Schalksmiihle;  Gebr.  von  der  Horst, 
Liidenscheid;  Gebr.  Merten,.  Gummersbach ; Gebr.  Veddcr 
GmbH.,  Schalksmiihle;  G.  Gicrsiepen,  Radevormwald ; G.  Hen- 
sel  GmbH.,  Altenhundem  ; P.  H ochkopper  &■  Co.,  Liidenscheid; 
Hoppmann  <&•  Mulsow,  Hamburg;  P.  Jordan,  Berlin-Steglitz; 

A.  Jung,  Schalksmiihle;  Kaiser  &■  Spelsberg,  Schalksmiihle; 
H.  Kleinhuis,  Liidenscheid;  Klockner- Moeller  GmbH.,  Bonn; 
H.  Kopp,  Alzenau;  Th.  Krdgeloh  <S-  Comp.,  Dahlerbriick; 
Lohmann  & Welschehold  K.G.,  Meinerzhagen;  K.  Lumberg, 
Schalksmiihle,  Mdrkische  Elektro-Indusirie  A.  Vedder  K.G., 
Schalksmiihle;  W.  Nachtrodt,  Schalksmiihle;  Norddeutsche 
Kunststof) -GmbH.,  Hamburg;  Paris  &-  Co.,  Schalksmiihle; 
Heinr.  Popp,  Rdbrenhof;  G.  Riiger  & Co.,  Essen;  R.  Schneider 
GmbH.,  Offenbach;  S eckelmann  & Co.  K.G.,  Liidenscheid; 
Telefonbau  u.  Normalzeit  GmbH.,  Frankfurt;  Vereinigte  Iso- 
latorenwerke  A.G.,  Berlin;  Voploh-Werke  GmbH.,  Werdohl; 

B.  Weisser,  Neresheim;  F.  Wieland  GmbH.,  Bamberg;  C.  A. 
Winkhaus,  Cartliausen). 

Wahrend  hier  das  Scliwergewiclit  meist  auf  der  Seite  der 
hartbaren  Massen  liegt,  verarbeiten  die  Kabel-  und  Leitungs- 
werke  ausschlieBlich  Thermoplaste.  Die  Verwendung  von  PVC 
1st  seit  Jahren  bekannt.  Fur  Spezialkabel  schieben  sich  Poly- 
styrol und,  soweit  es  die  Lieferlage  zulaBt,  Polyathylen  vor 
(Coroplast  Fritz  Muller  K.G.,  Wuppertal;  Deutsche  liabelwerkc 
GmbH.,  Rheydt;  Fellen  & Guilleaume  Carlswerk  A.G.,  Koln; 
Hackcthal  Draht-  und  Kabelwerke  A.G.,  Hannover;  Kabelwerk 
Duisburg,  Duisburg;  Kabelwerk  Reinshagen,  Wuppertal; 
Kabelwerk  Rheydt  A.G.,  Rheydt;  Kabelwerk  Vohwinkel  A.G., 
Wuppertal;  Kabelwerk  Wagner  K.G.,  Wuppertal;  Kabelwerk 
W ilhehninenhof , Arolsen ; Kabelwerke  Fr.  C.  Ehlers,  Hamburg; 
Kabel-  und  Melallwerke  Neumeyer  A.G.,  Niirnberg;  Lynenwerk 
•K.G.,  Esclnveiler;  Ilerpenwerk  GmbH.  &■  Co.,  Stolberg;  Mdr- 
kische Kabelwerke  A.G.,  Berlin;  Norddeutsche  Kabelwerke  A.G., 
Berlin;  Osnabrucker  Kupfer-  u.  Drahiwerk,  Osnabriick;  Sild- 
deulsche  Kabelwerke,  Mannheim). 

SchichtpreBstoffe  (Hartgewebe  und  Hartpapier)  sowie  Er- 
zeugnisse  hieraus  fiir  die  Elektroindustrie  stellten  die  Firmen 
Bister f eld  &•  Stalling,  Radevormwald;  I sola  Werke  A.G.,  Bir- 
kesdorf,  und  Micafil  A.G.,  Zurich,  aus. 

Auf  dem  Gebiet  der  Beleuchtungstechnik  sind  zunachst 
einige  Firmen  zu  erwahnen,  die  Beleuchtungskorper  bzw. 
Teile  hierfur  aus  Kunststoffen  pressen;  hier  finden  in  erster 
Linie  Aminoplaste  in  hellsten  Einstellungen  Verwendung 
( Hoffmeister  Sohn,  Liidenscheid;  Quincke  & Windfuhr, 

Liidenscheid;  Reininghaus  & Co.,  Liidenscheid).  Mit  der  stei- 
genden  Verwendung  von  Leuchtrohren  hat  sich  die  Not- 
wendigkeit  ergeben,  durch  Reflexion  oder  Diffusion  des  von 
den  Rohren  unmittelbar  ausgehenden  Liclites  eine  blendfreie 
Beleuchtung  zu  erreiclien.  Da  diese  Rohren-Leuchtkbrper  zu 
Leuchten  ganz  unterschiedlicher  GroBe  zusammengestellt 
werden,  liat  man  meist  die  Form  eines  aus  kleinen  Finzelteilen 
zusammengesetzten  ,, Rasters"  gewahlt,  der  sich  beliebig  ver- 
groBern  laBt.  Drei  dieser  ,, Raster"  wurden  gezeigt:  der  der 
Firma  Brown,  Boveri  &•  Cie.,  GroB-Umstadt,  der  aus  glatten 
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milchweiBen  Staben  (Streifen)  von  ,,Resopal"-Aminoplast- 
Hartpapier  zusammengesteckt  ist,  der  der  Nova-Lux  Gesell- 
schajt,  Koln,  der  aus  kleinen  viereckigen  Waben  aus  thermo- 
plastischem  milchweiflem  Material  durch  Verbindung  mittels 
Diibeln  und  Verkleben  zusammengebaut  wird,  sowie  der  der 
Eirma  Ulmer  Prepwerk  F.  Zwick.K.G.,  Neu-Ulm,  der  das  Licht 
durcli  Reflexion  an  den  zahlreichen  Riffelungen  des  glasklaren 
Materials  zerstreut  und  durch  Zusammenstecken  kleinster 
Einzelteilchen  ‘gebildet  wird.  Durch  gebogene  Teile,  Seiten- 
abdeckungen  usw.  konnen  Beleuchtungskorper  beliebiger 
Form  mit  solchen  Rastern  umgeben  werden. 

SchlieBlich  war  in  der  Halle  der  Elektroindustrie  noch  fest- 
zustellen,  dafi  einige  Motorenfirmen  dazu  iibergehen,  Spezial- 
motore  fur  sehr  hohe  Belastungen  mit  vollstandiger  Silikone- 
Isolation  zu  liefern. 

Schichtprepstoffe  fur  andere  Verwendungszwecke  als  in  der 
Elektroindustrie  waren  das  ,,Resopal“-Hartpapiermaterial  von 
Brown,  Boveri  &•  Cie.,  Grofi-Umstadt,  als  Wandverkleidung, 
Tischbelag,  Mobelbaustoff,  in  der  Werbungstechnik  usw.7), 
sowie  das  ,,PAG"-Holz  des  Prepwcrks  A.G.,  Essen.  Wandver- 
kleidungen,  Armaturenbretter,  Stuhlsitze  und  andere  Mobel- 
te'le,  Leisten  fiir  die  Innenarchitektur  und  den  Karosseriebau 
und  andere  Moglichkeiten  wurden  liier  gezeigt. 

Auf  dem  Gebiet  der  Verpackung  waren  zunachst  die  4 Her- 
steller  von  Zellulosehydrat-Folien  mit  ihren  Erzeugnissen  ver- 
treten : J . P.  Bemberg  A.G.,  Wuppertal,  mit  ,,Cuprophan“, 
Kalle&e  Co.  A.  G.jWiesbaden,  mit  ,,Cellophan''  und  auBerdem 
mitderPolyamidfolie,,Supronyl“,  die  Phrix  GmbH .,  Hamburg, 
mit  ,,Phriphan‘‘ .sowie  Wolff  &•  Co.  K.G.a.A.,  Walsrode,  mit 
,,Transparit“.  Einige  PreB-  und  SpritzguBwerke  zeigten  Ver- 
packungsdosen  usw.,  z.  B.  die  Internationale  Galalith-Ges.  A.G., 
Hamburg,  eine  runde  Dose  aus  glasklarem  Polystyrol,  die 
einen  saugend  schlieBenden  und  durch  den  auBeren  Luftdruck 
festgehaltenen  Deckel  besitzt  (in  erster  Linie  fiir  Fischkonser- 
ven  und  ahnliches),  sowie  Gunther  Wagner,  Verpackungswerk, 
Hannover.  Eine  Neuerung  auf  dem  Verpackungsgebiet  stellen 
aus  ziemlicli  hartem  PVC  geblasene  Flaschen  dar,  die  das 
Kautex-Werk  Reinold  Hagen,  Hangelar,  in  GroBen  bis  zu  10  I 
herstellt.  Das  gleiche  Werk  fertigt  derartige  Flaschen  und 
Ballons  auch  aus  Polyathylen.  Die  Arbeitsgemeinsohafl  Ver- 
packung zeigte  auf  ihrem  Stand  eine  Reihe  amerikanischer 
Verpackungsmuster,  unter  denen  solche  aus  Kunststoff  eine 
wesentliche  Rolle  spielten,  und  ein  ,,Autoferm"-Gerat  ( Radtke 
&■  Schulz,  Hamburg)  zum  VerschlieBen  von  Polyathylen- 
Beuteln  und  -Sacken. 

Auf  dem  Gebiet  der  Biiroartikcl  hatten  folgende  Prefi-  und 
Spritzfirmen  ausgestellt:  Alresa  K.G.,  Saulgau;  W.  Dreusicke 
&•  Co.  K.G.,  Berlin  (Tasten) ; T.  P.  Mobius,  Erlangen  (Bleistift- 
spitzer) ; Prepwerk  Westfalen  Fr.  Hefendehl,  Kierspe-Bahnhof ; 
Vop  & Sohn,  Lenhausen;  K.  Zech,  Forchheim  (Bleistiftspitzer) . 

Allgemeine  Spritz-  und.  Prepay tikel  wurden  ausgestellt  von: 
C.  Acker  Sohn,  Schwelm;  Bebrit-Prepstoffwerke  GmbH.,  Bebra: 
Coko-WerkC.  Koch,  Schotmar;  New  York-Hamburger  Gummi- 
waaren-Co.,  Hamburg;  Prepstoffwerk  Schoppenstedt  P.Schnake 
GmbH:,  Schoppenstedt. 

Die  Verarbeitung  von  Hart-PVC  spielt  natiirlich  in  erster 
Linie  fiir  den  chemischen  Korrosionsschutz  eine  Rolle: 
Fr.  Blasberg,  Solingen  (Eimer) ; Dr.  W.  Kampschulie  <5*  Cie., 
Solingen  (Galvanisiertrommel) ; Kautex-W erk  Reinold  Hagen, 
Hangelar  (Behalter,  Auskleidungen,  Beizkorbe,  Rohre  usw.) 
und  Wernert  Industrie  GmbH.,  Miilheim  (Pumpen).  Das 
Ulmer  Prepwerk  Fr.  Zwick  K.G.,  Neu-Ulm,  stellt  durch  Sintern 
von  PVC  porose  Platten  und  Filterkerzen  her,  die  als  Filter 
fiir  Gase  und  Fliissigkeiten  verwendet  werden  konnen. 

Wenig  vertreten  waren  die  Verarbeiter  von  Weich-PVC. 
F'olien  stellten  Anorgana,  Gendorf,  und  II.  Rosl&Co.,  Hamburg- 
Harburg,  aus,  desgleichen  auch  Gartenschlauche.  Coroplast 
Fritz  Muller  K.G.,  Wuppertal-Naclistebreck,  zeigte  neben 


Wickelbandern,  Isolierschlauchen  und  den  iiblichen  Profilen 
auch  Kederprofile  fiir  die  Schuhindustrie  mit  Quernarbung, 
die  das  bekannte  Bild  der  ausschlieBlichen  Langsnarbung  ange- 
nehm  belebt.  Das  Kautex-Werk.  Reinold  Hagen,  Hangelar,' 
konnte  neben  den  bereits  erwahnten  Artikeln  auf  eine  wichtige 
technische  Neuerung  liinweisen:  aus  ziemlich  hartem  PVC 
werden  Lauffutter  fiir  Seilsclieiben  angefertigt,  die  einen  Rei- 
bungskoeffizienten  von  fiber  0,5  aufweisen  und  daher  rutscli- 
siclier  sind.  AuBerdem  sind  sie,  im  Gegensatz  zu  den  bisher 
verwendeten  Futtern  aus  Holz,  Gummi  oder  Leichtmetail, 
unempfindlich  gegen  Ole,  Fette  und  aggresive  Grubenwasser, 
sehr  schwer  entziindlich  und  nicht  funkend.  Auch  ihre  Ab- 
nutzung  ist  sehr  gering.  Im  Bergbau  finden  sich  zahlreiche 
Einsatzmoglichkeiten  fiir  diese  Futter,  auch  in  Blindschacht- 
haspeln,  fiir  die  sie  amtlich  zugelassen  sind.  C.  Scholtz  A.G., 
Hamburg-Wandsbek,  zeigte  seine  bekannten  Balscholit-Treib- 
riemen  aus  Kunststoffen. 

Eine  Mittelstellung  zwischen  Hart-  und  Weich-PVC  nehmen 
die  Zangenhullen  des  Kautex-Werks  Reinold.  Hagen,  Hangelar, 
ein.  Es  handelt  sich  um  einseitig  geschiossene  Schlauchstiicke 
aus  ziemlich  harter  Masse,  die  nach  dem  ,,Vietum"-Verfaliren8) 
vorbehandelt  sind  und  sich  daher  beim  Erwarmen  eng  an  die 
hineingesteckten  Metallgriffe  der  Zangen  anlegen,  ohne  da.8 
eiri  Klebstoff  benotigt  wird.  Auch  ganz  unregelmaBige  Zangen- 
griffe  lassen  sich  auf  diese  Weise  mit  einem  isolierenden,  korro- 
sionsfesten,  schweiBunempfindliclien  und  nicht  abblatternden 
Uberzug  versehen. 

Als  Verarbeiter  von  Akrylharzen  stellten  die  Firmen  K.  Ba- 
janz,  Berlin,  und  Stipmost-Zentrale  GmbH.,  Ober-Erlenbach 
bei  Bad  Homburg,  aus. 

\ 

Als  grundsatzlich  neues  Erzeugnis  der  Firma  Ulmer  Prep- 
werk Fr.  Zwick  II. G.,  Neu-Ulm,  muB  ein  thermoplastischer 
faserhaltigep  Kunststoff  erwahnt  werden,  der  sehr  elast'sch  ist 
und  bis  zu  200%  Dehnung  aufweist.  Er  kann  in  beliebiger 
Farbe,  auch  gemasert,  hergestellt  werden.  Er  eignet  sich  in 
erster  Linie  fiir  nahtlose  Lampenschirme  auf  Drahtgestellen, 
aber  auch  fiir  Dekorationszwecke  in  Schaufenstern  und  zu 
Schutzumhullungen. 

Die  Firma.  Anorgana  US- Administration,  Gendorf,  zeigt 
neben  ihren  Hart-  und  Weich-PVC-Erzeugnissen  die  fliissige 
Verpackung  „Subitogen",  eine  Kunststoff- Losung,  die  durch 
Tauchen,  Spritzen  oder  Streichen  auf  beliebige  Gegenstande 
wie  kleine  Mascliinenteile,  Werkzeuge,  MeBinstrumente,  aber 
auch  auf  empfindliche  Chemikalien,  Seifen  usw.  aufgebracht 
wird  und  sie  mit  einem  0,05 — 0,07  mm  starken  undurchlassigen 
Uberzug  versieht.  Wird  diese  Verpackung,  die  keinerlei  Raum 
beansprucht,  nicht  mehr  benotigt,  so  wird.  mit  einem  scharfen 
Gegenstand  ein  Loch  hineingeschnitten  und  die  ganze  Hiille 
leicht  abgestreift.  Es  warden  4 Typen  des  ,,  Subitogens"  mit 
abgekuften  Verdunstungszeiten  hergestellt. 

Einzelne  Industriezweige  waren  durch  nur  je  einen  Vertreter 
anwesend,  z.  B.  die  Kunsthornverarbeitung  durch  die  Inter- 
nationale Galalith-Gesellschaft  A.G.,  Hamburg,  die  Kunstleder- 
fertigung  durch  G.  Ernslmeier  K.G.,  Herford,  die  Produktion 
von  Zeichengeraten  aus  durchsichtigen  Kunststoffen  durch 
Filler  S-  Fiebig  GmbH.,  Geretsried,  die  Erzeugung  von  Mascbi- 
nenteilen  aus  Vulkanfiber  durch  G.  H.  Sachsenroder  (Gesalith- 
SchichtpreBstoff),  die  Verwendung  von  Rohrchen  aus  Zellu- 
loseazetat  durch  die  Firma  Rocca,  sowie  das  Umkloppeln 
olfester  Schlauche  mit  Polyamidbandern  durch  Techno- 
Chemie  GmbH . Kessler  <5-  Co.,  Frankfurt. 

AbschlieBend  sei  erwahnt,  daB  die  Arbeitsgemeinschaft 
Deutsche  Kunststoff  Industrie,  Frankfurt  a.M.-Siid  10,  in  der 
Halle  XV  einen  Auskunftsstand  unterhielt,  auf  dem  zahlreiche 
Anfragen  nach  Rohstoffen,  Lieferanten,  Verarbeitern,  Ver- 
tretern,  Einsatzmoglichkeiten  usw'.  beantwortet  werden 
konnten. 

(4606)  K.  St. 


7)  Kunststoffe  Bd.  41  (1951)  S.  148. 


“)  Kunststoffe  Bd.  39  (1949)  S.  229. 
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Gardinen  aus  transparcnter,  bemusterter  Folle  (rechts  unten).  Die  Gardinen 
fallen  wie  Tiillstoffe,  gilben  nicht  und  sind  abwaschbar;  sie  brauchen  also  fur  die  Wasche 
nicht  abgenommen  zu  werden. 

Taschen  aus  Kunstleder  (darunter).  Die  Geschmeidigkeit  und  Knickfestigkeit  dieses 
zu  hoher  Vollkomnienheit  entwickelten  Materials  laflt  die  gleiche  Verarbeitung  wie  bei 
Naturleder  zu.  Die  Oberflache  ist  abwaschbar.  Die  Schonheit  der  Narbung  ist  deutlieh 

erkennbar. 

Hersteller  von  ,,Acella-Plastic“  als  Kunstleder  oder  Folie:  J.  H.  Benecke,  Vinnhorst 
bei  Hannover. 


Verteilerkopf  fiir  einen  Kraftwagen  (daruber).  Als  Abdeckung 
wird  ein  Plexiglas-Dcckel  verwendet.  Dadurch  kann  das  Funken- 
bild  bei  laufendera  Motor  beobachtet  werden;  Storungen  am  Ver- 
teiler  sind  so  rasch  zu  erkennen.  Der  Verteiler  ist  aus  elektrisch 
besonders  hochwertiger  Prefiinasse  hergestellt. 
Hersteller:  Eisele-Elektro-Werk,  Inh.  Karl  Klos,  Frankfurt  a.  M. 

Spulcnkorper  (oben  links)  fiir  hochempfindliche  elektrische 
Gerate  aus  Ultramid 

Linkes  Teilbild:  Spulcnkorper,  in  dessen  mittlere  Aussparung  eine 
kleine  Spule  eingebaut  wird.  Rechtes  Teilbild:  Spulenkdrper  mit 
eingespritzten  Kontakten 
Hersteller:  Bernhard  Kpziol,  Michelstadt  i.  Odw. 


Neuheiten  aus  Kunststoffen 


Zahnstocher  aus  Polvstyrol  (nebenstehend).  Von  links  nach  rechts: 
Cellophanbeutel  mit  100  Zahnstochern,  die  vom  Werkzeug  direkt 
in  den  Beutel  gelangen,  so  daO  sie  nicht  mit  den  Handen  der  Ar- 
beiter  in  Beruhrung  kommen  — Tischzahnstocher  in  staubdicht 
verschlossenem  Behalter  aus  Polystyrol;  der  Sockel  dient  gleich- 
zeitig  als  Verschluflkappe  — Taschenzahnstocher  in  Rahinenform. 

Hersteller:  Turnwald  GmbH.,  Lockweiler  (Saar). 


Wir  berichten  auch  iiber  Ihre  neuen  Kunststoff-Erzeugnisse.  Senden  Sie  Bildunterlagen  an  die  Schriftleitung 
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Reaktionsjahigkeitsbestimmung  lidrtbarer  Phenolliarze 


Kunststoffe  Bd.  41 
1951  Heft  6 


Eine  Methode  zur  Bestimmung  der  Reaktionsfahigkeit 

hartbarer  Phenolharze 

Von  Dr.-Ing.  Hans  Friedrich  Muller  und  Dipl.-Ing.  Isolde  Muller,  Stuttgart 

Hdrtbare  Phenolharze  enthalten  r eakiionsj  iihige  Gruppen,  die  bei  Einwirkung  von  Hitze  oder  Sauren  zusatzliche 
Umsetzungen  im  Harz  und  damitden  Vbergang  in  den  unloslichen  und  unschmelzbaren  Zusland  ermoglichen. 
Die  Summe  dieser  Gruppen  IdBt  sich  in  relaliv  einf acker  Weise  bestimmen,  wenn  man  die  von  unumge- 
setzten  Ausgangsmaterialien  bejreiten  Harze  mil  iiberschiissigem  Phenol  in  Anwesenheil  von  Sauren  be- 
handelt,  das  unverbrauchte  Phenol  durch  Wasserdampf  vom  Harz  trennt  und  seine  Menge  in  bekannter 
Weise  beslimmt.  Die  Difjerenz  zwischen  eingeselztcm  und  zuruckgewonnenem  Phenol  ergibt  damn  die  von 
deni  untersuchten  Harz  gebundene  Phenolmenge  und  damit  den  Umfang  seiner  maximalen  Umsetzungsfdhigkeit. 


Hartbare  Phenolharze  enthalten,  soweit  es  sich  um  eigen- 
hartende  Harze  im  Gegensatz  zu  den  nur  indirekt  Oder  iiber- 
haupt  nicht  hartbaren  Phenolharzen  handelt,  im  Harzmolekiil 
Gruppen  und  Briickenbindungen,  die  bei  Einwirkung  von 
Hitze  Oder  Sauren  mit  sich  selbs^oder  mit  nocli  freien,  reak- 
tionsfahigen  Wasserstoffatomen  der  Phenolkerne  reagieren. 
Durch  diese  sekundaren  Reaktionen  treten  im  Harz  Ver- 
netzungen  der  einzelnen  Molekiile  miteinander  ein  und  das 
Harz  geht  schlieBlich  in  den  geharteten  Zustand  iiber. 

Als  reaktionsfahige  Gruppierungen  in  Phenolharzen  wurden 
erkannt1) : 

Methylolgruppen  — CH2OH 

Metliylenatherbriicken  — CH2 — O — CH2 — 

Methylenaminbriicken  — CH2 — NH — CH  2 — 

Bei  weitem  am  wichtigsten  ist  die  Methylolgruppe,  die  in 
samtlichen  eigenhartenden  Phenolharzen  enthalten  ist.  Ihre 
Bestimmung  wurde  von  H.  S,  Lilley  und  D.  W.  ] . Osmond 2) 
beschrieben. 

Die  Methode  beruht’auf  der  Oxydation  der  Methylolgruppe 
zu  Ameisensaure  durch  Jod  in  alkalischer  Losung,  wobei  als 
Nebenreaktion  eine  Jodsubstitution  im  Phenolkern  eintritt. 
Durch  eine  geeignete  Rechenmethode  wird  die  Nebenreaktion 
eliminiert. 

Nach  unserer  Feststellung  laBt  sich  diese  Methylolgruppen- 
bestimmung,  die  von  Lilley  und  Osmond  nur  an  reinen  Sub- 
stanzen  und  an  Harzen  aus  p-substituierten  Phenolen  erprobt 
wurde,  auf  normale  Phenolharze  nicht  iibertragen.  Resole 
auf  der  Basis  von  Reinplienol  ergaben  vollig  unbefriedigende 
Werte.  Bei  Novolaken,  die  vor  der  Bestimmung  von  un- 
umgesetzten  Ausgangsmaterialien'  durch  mehrmalige  Um- 
fallung  befreit  worden  waren,  erhielten  wir  Werte,  die  auf  einen 
fast  gleich  hohen  Methylolgelialt  wie  bei  den  Resolen  schlieBen 
lieBen.  Dabei  enthalten  Novolake  praktiscli  iiberliaupt  keine 
Methylolgruppen . 

Dieses  Versagen  der  Bestimmungsmethode  bei  Harzen  aus 
Phenol  fiihren  wir  darauf  zuriick,  daB  neben  den  von  Lilley 
und  Osmond  erkannten  zwei  Reaktionen  eine  dritte  statt- 
findet,  namlich  die  Dehydrierung  des  Harzes  unter  Ubergang 
in  die  cliinoide  Struktur,  z..B.: 

HO — / — CH2 — + J2 >-  0=<^\=CH—  + 2 HJ 

Auf  diesen  Vorgang  weist  schon  die  tiefrote  Farbung  liin, 
die- die  alkalische  Jodlosung  bei  Zusatz  von  Phenolharzen  an- 
nimmt.  Setzt  man  weniger  oxydationsempfindliche  Harze, 
z.  B.  aus  1,3,5-Nylenol  zu,  so  bleibt  die  Losung  fast  farblos. 
Dementsprechend  findet  man  auch  bei  Novolaken  aus  1,3,5- 
Xylenol  nur  in  geringem  MaBe  vorgetauschte  Methylolwerte. 

Eine  befriedigende  Methode  zur  Bestimmung  der  Methylol- 
gruppen allein  ist  nur  dann  zu  prwarten,  wenn  es  gelingt,  eine 
nur  fur  diese  Gruppen  spezifische  Umsetzung  mit  analytisch 
gut  bestimmbaren  Korpern  herbeizufiihren.  Eine  solche  Re- 
aktion  ist  aber  bisher  unbekannt. 

’)  Vgl.  hierzu  K . Hultzsch,  Chemie  der  Phenolharze,  Springer* Verlag, 
Heidelberg  I960,  S.  100 ff. 

2)  J.  Soc.  chem.  Ind.  Bd.  60  (1947)  S.  340. 


Auf  die  speziellen  Methoden  der  Bestimmung  der  Methylen- 
ather-  und  Methylenaminbriicken  soil  hier  nicht  nalier  ein- 
ge^angen  werden3).  Metliylenatherbriicken  sfnd  in  Phenol- 
harzen mit  Sicherheit  nur  dann  zu  erwarten,  wenn  bei  der 
Harzherstellung  mit  einem  das  molare  Verhaltnis  betrachtlich 
iibersteigenden  DberschuB  an  Formaldehyd  gearbeitet  wird. 
Methylenaminbriicken  sind  nur  in  den  mit  Ammoniak  konden- 
sierten  Harzen  enthalten. 

Fiir  die  meisten  Untersuchungen,  insbesondere  fur  die 
Kennzeichnung  technischer  Harze,  ist  es  indessen  nicht  not- 
wendig,  die  reaktionsfahigen  Gruppen  einzeln  zu  bestimmen. 
Es  geniigt  vollauf  die  Umsetzungsfahigkeit  des  Harzes  in 
seiner  Gesamtheit  zu  bestimmen.  Man  hat  dann  den  Vorteil, 
weniger  spezifische  und  leichter  ausftilirbare  Reaktionen  an- 
wenden  zu  konnen. 

. Die  oben  erwahnten  reaktiven  Gruppierungen  liaben  die 
Fahigkeit,  sich  in  saurem  Medium  mit  Benzolabkbmmiingen 
umzusetzen,  bei  denen  Wasserstoffatome  des  Benzolkerns 
durch  entsprechende  Substituenten  aktiviertsind,  insbesondere 
mit  Phenolen  und  aromatischen  Aininen.  Mit  Phenol  finden 
z.  B.  folgende  Umsetzungen  statt: 

R— CH2OH  + C6H6OH  R — CH 2 — C6H4OH  + HaO 

R — CH  2— O — CH 2— R ' , + 2 C6H6OH  ->  R — CH 2 — C6H4OH  + 

+ R', — CH2 — C0H4OH  + H20 
R— CH2— NH— CH2— R',  + 2 CGH6OH->  R — CH  2 — C„H4OH  + 

+ R', — CH2 — C0H4OH  + NH, 

Fiir  die  Bestimmung  der  Reaktionsfahigkeit  ergab  sich  als 
zweckmaBigste  Arbeitsmethode,  das  Harz  mit  einem  Uber- 
schuB  des  Reaktionspartners  zur  Umsetzung  zu  bringen  und 
dessen  ungebundenen  Teil  vom  Harz  mit  Wasserdampf  wieder 
zu  trennen.  Es  bestand  so  die  Moglichkeit  im  Destillat  der 
Wasserdampf  destination  eine  genaue  analytische  Bestimmung 
durchfiihren  zu  konnen4). 

Zur  Umsetzung  mit  dem  Harz  steht  in  erster  Linie  Phenol 
und  Anilin  zur  Auswahl.  Bei  beiden  kann  man  ungefahr  in 
der  gleichen  Weise  verfahren.  Wir  geben  jedoch  der  Umsetzung 
mit  Phenol  den  Vorzug,  da  dieses  in  verschiedenen  Konzen- 
trationsverhaltnissen  dieselben  Werte  ergibt,  wahrend  Anilin 
nur  in  ganz  bestimmten  Konzentrationen  konstante  Werte  ver- 
mittelt.  AuBerdem  ist  die  analytische  Bestimmung  des  Phenols 
genauer,  was  bei'den  zu  bestimmenden  geringen  Mengenunter- 
schieden  wichtig  ist. 

Einwandfreie  Werte  sind  nur  dann  zu  erhalten,  wenn  man 
das  zu  untersuchende  Harz  von  unumgesetzten  Ausgangs- 
materialien befreit,  rvas  am  besten  durch  melirmaliges  Um- 
fallen  aus  alkalischer  Oder  alkoholischer  Losung  geschieht. 
Dabei  gehen  allerdings  auch  die  wasserloslichen  Zweikern- 
verbindungen  verloren.  Die  ermittelten  Werte  der  Plienol- 
umsetzung  bezieheri  sich  also  nur  auf  den  wasserunloslichen 
Harzanteil. 

?)  Zusainmcnstcllung  bei  K.  Hultzsch,  Cheinie  der  Phenolharze,  Springer- 
Verlag,  3950,  S.  1C9 — 170. 

4)  Im  Gegensatz  hierzu  bestimmt  A.  Wanscheidt , Ind.  org.  Chem.  (russ.) 
Bd.  3 (1937)  S.  385  die  Gewichtszunahme  des  Harzes. 
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Ausfuhrung  der  Bestimmung 

10  g Harz  werden  in  20 — 40  cm3  2n-Natronlauge  (je  nach 
Ldslichkeit  des  Harzes)  gelost  und  in  500  cm3  Wasser  ein- 
gegossen.  Unter  starkem  Riihren  setzt  man  langsam  zu  der 
klaren  Losung  2n-Schwefelsaure  zu  bis  ein  pH-Wert  von  6,5 
erreicht  ist.  Dann  erwarmt  man  die  Ausfallung  unter  weiterem 
Riihren,  wobei  sich  das  Harz  zusammenballt.  Man  trennt  es 
von  der  Losung,  lost  nochmals  in  2n-Natronlauge  und  wieder- 
holt  die  Fallung  wie  beschrieben.  Das  erkaltete  Harz  schlammt 
man  unter  Zerreiben  in  der  Reibschale  mit  Wasser  zu  einer 
feinen  Suspension  auf,  wobei  insgesamt  250  cm3  Wasser  zu- 
gesetzt  werden.  Dann  bringt  man  unter  starkem  Riihren  durch 
Erwarmen  der  Suspension  das  Harz  zum  Zusammenballen 
und  trennt  es  von  dem  Waschwasser  ab.  Gegebenenfalls  wird 
dieser  Waschvorgang  wiederholt.  Das  gereinigte  Harz  pulvert 
man  und  trocknet  es  iiber  Phosphorpentoxyd  im  Vakuum  bei 
20°. 

1st  das  Harz  nur  in  Alkohol  loslich,  so  kann  es  aus  alko- 
holischer  Losung  mit  Wasser  umgefallt  werden.  Wichtig  ist, 
dafi  auch  hier  das  umgefallte  Harz  mit  Wasser  gut  nach- 
gewaschen  wird. 

Zur  Bestimmung  der  Phenolaufnahme  lost  man  40  g Phenol 
im  MeBkolben  mit  Wasser  zu  50  cm3 Losung.  Von  dieser  Losung 
pipettiert  man  2 cm3  in  ein  Stehkolbchen  (50  cm3  Inhalt),  und 
fiigt  unter  LTmschiitteln  500  mg  Harzsubstanz  zu.  Dann  ver- 
sieht  man  das  Kolbchen  mit  einem  Riickflufikiihler,  bringt  die 
Substanz  auf  dem  Wasserbad  im  Phenol  zur  Losung  und  setzt 
durch  den  Kiihler  10  cm3  n-Salzsaure  zu.  Man  kocht  die  Mi- 
schung  eine  halbe  Stunde,  laflt  abkiihlen,  versieht  das.  Kolb- 
chen mit  einem  Aufsatz  fiir  Wasserdampfdestillation  und 
spiilt  den  RiickfluBkiihlei*  in  einen  1-1-MeBkolben  mit  100  bis 
200  cm3  Wasser  aus. 

In  die  Vorlage  der  Wasserdampfdestillation  wird  eine  Lcsung 
von  1 g Natriumhydroxyd  in  50  cm3  Wasser  eingefiillt.  Dann 
destilliert  man  erschopfend  mit  Wasserdampf,  wobei  es  zweck- 
maBig  ist,  das  Harz,  falls  es  sich  wahrend  der  Destination  zu 
einer  harten  Masse  zusammenballt,  zwischendurch  zu  ent- 
nehmen,  zu  pulvern  und  mit  dem  Kolbeninhalt  in  das  Destillier- 
kolbchen  wieder  zuriickzuspiilen. 

Der  Inhalt  der  Vorlage  wird  nach  der  Destination  schwach 
angesauert  und  in  den  oben  erwahnten  1-1-MeBkolben  ein- 
gefiillt.  Von  der  auf  1 Liter  aufgefullten  Losung  entnimmt  man 
10  cm3  und  titriert  in  bekannter  Weise  nach  Koppeschaarf)  mit 
n/I0-Bromid-Bromat-Losung. 

Mit  derselben  Phenolmenge  (2  cm3  Losung)  fiihrt  man  in 
gleicher  Weise  einen  Blindversuch  durch  und  nimmt  den  ge- 
fundenen  Wert  als  Bezugswert.  Die  Phenolaufnahme  des 
Harzes  ist  dann  gleich  der  Differenz  zwischen  den  beim  Blind- 
versuch und  bei  der  Versuchsdurchfiihrung  unter  Harzzusatz 
gefundenen  Werten. 

Versuchsergebnisse 

Die  bescliriebene  Methode  wendeten  wir  auf  Harze  an,  die 
wir  durch  Kondensation  von  Phenol  mit  Formaldehyd  in  An- 
wesenheit  von  Natriumhydroxyd  als  Kondensationsbeschleu- 
niger  bei  100°  herstellten.  Die  Harzkochungen  wurden  jeweils 
so  lange  gefiihrt,  bis  der  iiberwiegende  Teil  des  Harzansatzes 
wasserunloslich  geworden  war.  Dann  wurde  abgekiihlt  und 
das  Harz  in  diesem  Zustand,  also  undestilliert,  verwendet. 

Im  folgenden  geben  wir  Ergebnisse  von  Versuchsreihen  be- 
kannt,  in  denen  das  Molverhaltnis  der  Reaktionskomponenten, 
die  Kondensationsdauer  und  die  Menge  des  Reaktions- 
beschleunigers  variiert  war. 

Die  unter  Variation  der  Formaldehydmengen  hergestellten 
Harze  zeigen  bei  der  Umsetzung  mit  Phenol  deutliche  Unter- 
scliiede.  Steigert  man  den  Formaldehydanteil  der  Ansatze 
iiber  das  Verhaltnis  1 Mol  Phenol  : 1 Mol  Formaldehyd,  so 
steigt  auch  die  Phenolaufnahme  der  Harze  betrachtlich  an, 
die  Zahl  der  reaktiven  Gruppen  nimmt  also  zu,  Zahlentafel  1. 

s)  Vorschrift  bei  J.  Scheiber,  Chem.  u.  Techn.  d.  kiinstl.  Harze,  Stuttgart 
1943,  Wiss.  Verlagsges.  S.  290. 


auf  IMol  Phenol 
zugesetzt 

Kondensations- 

dauer 

Menge  d.  untersuchten 
Harzes  in  % d.theoret. 
mogl.  Harzes 

Phenolaufnahme 
je  g Harz 

2 Mol  CH20 

75  min 

72% 

f>28  mg 

1,5  Mo1CH20' 

84  min 

. .70% 

580  mg 

1,1  Mo1CH20 

180  min 

67% 

344  'mg 

0,75  Mol  CH20 

180  min 

51% 

174  mg 

Zahlentafel  1.  Phenolaufnahme  von  gereinigten  Harzen  aus 
1 Mol  Phenol  und  verschiedenen  Mengen  Formaldehyd,  in  An- 
wesenheit  von  1 % NaOH  (bez.  auf  Phenol)  kondensiert 


Interessant  ist  die  Feststellung,  dafi  auch  bei  einer  Unter- 
bilanz  des  Formaldehydanteils  reaktive  Gruppen  im  Harz 
enthalten  sind.  Dies  gilt  jedoch  nur  fiir  die  alkalische  Konden- 
sation. Wird  sauer  kondensiert,  z.  B.  1 MolPhenol  mit  0,75  Mol 
Formaldehyd  in  Anwesenheit  von  0,5%  Schwefelsaure,  so 
erhalt  man  nach  Entfernurig  der  wasserloslichen  Anteile  aus 
dem  Harz  eine  Phenolaufnahme  von  nur  14  mg  pro  g Harz! 
Es  bestehen  also  zwischen  sauer  und  alkalisch  kondensierten 
Novolaken  betrachtliche  Unterschiede  im  Aufbau  der  Harze. 
Hierauf  weisen  auch  die  von  M.  Koebner6)  ermittelten  Vis- 
kositatskurven  hin.  ■ 


NaOH  in  % bez. 
auf  Phenol  . 

Kondensations-  J 
dauer 

Menge  d.  untersuchten 
Harzesin  % d.  theoret.  | 
mogl.  Harzes 

Phenolaufnahme 
je  g Harz 

5 % 

101  min  . ; 

74% 

344  mg 

130  min 

67% 

344  mg 

0,2% 

210  min 

60% 

•394  mg 

Zahlentafel  2.  Phenolaufnahme  von  gereinigten  Harzen  aus 
1 Mol  Phenol  und  1,1  Mol  Formaldehyd,  in  Anwesenheit  ver- 
schiedener  Mengen  NaOH  kondensiert 


Die  Veranderung  der  bei  den,  Harzkochungen  zugesetzten 
Atznatronmengen  bringt  keine  merkbaren  Unterschiede  des 
Gehalts  an  reaktiven  Gruppen  in  den  verschiedenen  Harzen 
mit  sich,  Zahlentafel  2. 

Die  erhohte  Phenolaufnahme  bei  Verwendung  von  0,2% 
Natriumhydroxyd  fiihren  wir.darauf  zuriick,  daB  .das  Harz 
in  der  Kondensation  noch  nicht  so  weit  fortgeschritten  war. 
Denn  die  Phenolaufnahme  sinkt  mit  fortschreitender  Konden- 
sation, wie  Zahlentafel  3 zeigt. 


Kondensationsdauer 

Menge  d.  untersuchten 
Harzes  in  % d.  theoret. 
mogl.  Harzes 

Phenolaufnahme 
je  g Harz 

130  min 

90  min 

67% 

42% 

344  mg 

390  mg 

Zahlentafel  3.  Phenolaufnahme  von  gereinigten  Harzen  aus 
1 Mol  Phenol,  1,1  Mol  Formaldehyd  und  1%  NaOH,  nach  ver- 
schiedenen Kochzeiten  untersucht 


Dieses  Absinken  der  •Phenolwerte  im  Verlaufe  der  fort- 
schreitenden  Kondensation  ist  darauf  zuriickzufiihren,  dafi  sich 
die  Harzbestandteile,  wie  schon  friiher  gezeigt  wurde7),  wah- 
rend der  Kondensation  unter  Ansteigen  der  MolekulgroBe  und 
Veranderung  ihrer  Eigenschaften  wandeln,  um  schliefilich 
in  den  unloslichen  und  unschmelzbaren  Zustand  iiberzugehen. 
Folgerichtig  muB  dann  aber  die  Zunahme  der  MolekulgroBe 
der  Harzanteile  mit  einer  Abnahme  der  reaktiven  Gruppen 
verbunden  sein.  Um  dies  zu  beweisen,  wurde  ein  Phenolresol 
durch  stufenweise  Ausfallung  aus  alkalischer  Losung  in  Frak- 
tionen  zerlegt7)  und  deren  Phenolaufnahme  bestimmt.  Die 
gefundenen  Werte  sind  in  Zahlentafel  4 aufgefiihrt. 

Bei  der  angewendeten  Fraktionierungsmethode  fallen  die 
hoclimolekularen  Harzbestandteile  zuerst  aus.  Fraktion  1 ist 
demnach  die  Fraktion  mit  dem  hochsten  Molekulargewicht. 
Sie  nimmt  am  wenigsten  Phenol  auf.  Mit  steigendem  Mole- 

°)  M.  Koebner,  Brit.  Plastics  19  .{1947)  S.  348. 

’)  It-  Fr.  Miiller  und  I.  Miiller,  Kunststoffe  Bd.  38  (1948)  S.  25. 
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Einflup  der  Temperatur  auf^  die  Losungswcirme  von  Polymeren 
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Fraklion 

Nr. 

Fallungsbereich 
ccm  2n-NaOH  vor 
Neutralpunkt 

Phenolaufnahme 
je  g Harz 

JUethylolgehall 
in  % 

der  Harzfraktion 

1 

14—12 

182  ing 

0 % 

2 

12—10 

280  mg 

9,3% 

3 

10—  8 

366  mg 

12  % 

4 

8 — 0 

460  mg 

15  % 

5 

6—  -1 

524  mg 

17  % 

6 

4 — 0 

562  mg 

13,5% 

Zahlentafel  4.  Phenolaufnahme  der  Fraktionen  eines  Resols, 
hergestellt  aus  1 Mol  Phenol,  1,1  Mol'  Formaldehyd  und  1% 
NaOH 


kulargewicht  sinken  also  tatsachlich  die  Plienolwerte  ab.  Da 
aber  mit  fortschreitender  Kondensation  in  erster  Linie  die 
hochmolekularen  Harzbestandteile  vermehrt  werden,mu!3  auch 
die  Phenolaufnahme  des  gesamten  Harzes  absinken,  was  schon 
obeu  gezeigt  wurde. 

Da  anzunehmen  ist,  daB  das  fraktionierte  Resol  an  reaktiven 
Gruppen  fast  ausschlieBlicli  Methylolgruppen  enthalt,  haben 
wir  in  Zahlentafel  4 die  Phenolaufnahme  in  den  entsprechenden 
Methylolgelialt  umgerechnet.  Man  kommt  so>  zu  Methylol- 
werten  von  6 bis  18,5%.  Der  Durchscbnittswert  samtliclier 
Fraktionen  betragt  11 — 12%. 

Zur  besseren  Ubersicht  ist  absclilieBend  in  Abb.  1 die  Ab- 
hangigkeit  der  Phenolaufnahme  der  Fraktionen  vom  Fallungs- 
bereich  und  Molekulargewicht  dargestellt. 


Zusammenfassung 

Die  mit  Hilfe  der  beschriebenen  Methode  zur  Bestimmung 
der  Reaktionsfahigkeit  hartbarer  Plienolharze  gewonnenen 
Erkenntnisse  lassen  sicli  folgendermafien  zusammenfassen ; 


iKuMsa.n  Fallungsbereich  in  cm3  On- NaOH 


Abb.  1.  Darstellung  der  Abliangigkeit  der  Phenolaufnahme 
aus  alkalischer  Losung  gefallter  Resolfraktionen  vom  Fallungs- 
b’ereich  und  Molekulargewicht 


Bei  alkalisch  kondensierten  Phenolharzen  (untersucht  wurde 
vorlaufig  nur  Natriumhydroxyd  als  Reaktionsbeschleuniger) 
wird  die  Zahl  der  im  Harzenthaltenen  reaktiven  Gruppen  in 
erster  Linie  vom  Verhaltnis  Phenol  Formaldehyd  bestimmt. 
Die  Menge  des  verwendeten  Natriumhydroxyds  ist  dagegen 
ohne  EinfluB. 

Bei  saurer  Kondensation  im  Sinne  der  tecbnischen  Novolak- 
herstellung  sind  praktisch  im  Harz  lceine  reaktionsfahigen 
Gruppen  enthalten. 

Mit  fortschreitender  Kondensation  nimmt  die  Umsetzungs- 
fahigkeit  der  Resole  ab. 

Bei  den  das  Harz  bildenden  Korpern  verschiedenen  Mole- 
kulargewichts  hangen  Molekulargewicht  und  Reaktionsfahig- 
keit engzusarrimen.  Mit  steigendem  Molekulargewicht  nimmt 
die  Reaktionsfahigkeit  ab.  (492) 


EinfluB  der  Temperatur  auf  die  Losungswarme  von  Polymeren 

Referiert  nach:  Ss.  M.  Lipatova  u.  Ss.  I.  Mejersson,  Colloid  J.  Bd.  12  (1950)  S.  122/130. 


Dem  EinfluB  der  Natur  eines  Losungsmit'tels  auf  die  Eigen- 
schaften  der  Losung  von  Polymeren  ist  wenig  Beachtung 
geschenkt  worden.  Die  thermo-chemischen  Zusammenhange 
werden  am  Mechanismus  der  Wecliselwirkungen  zwischen 
Nitrozellulose  und  verschiedenen  Flussigkeiten  im  Tem- 
peraturbereich  von  15 — 90°  untersucht.  Zur  Anwendung 
gelangen  niedrigsiedende  Losungsmittel : Azeton,  Atliyl- 
azetat,  Butylazetat,  Methanol,  sowie  hochsiedende  Losungs- 
mittel: Dibutylphtlialat  und  Trikresylphosphat  als  Weich- 
macher.  Die  Losungswarmetonung  der  Nitrozellulose  sinkt 
mit  steigender  Temperatur,  um  einem  konstanten  Wert 
zuzustreben.  Unterhalb  einer  fur  das  Losungsmittel  be- 
stimmten  kritischen  Temperatur  lost  sich  die  Nitrozellulose 
in  den  genannten  niedrigsiedenden  Losungsmitteln  mit  der 
gleichen  Warmetonung.  Bei  Temperaturen,  die  unmittelbar 
iiber  den  kritischen  liegen,  erfolgt  ein  rascher  Abfall  der 
Losungswarmetonung.  Bei  weiterer  Temperaturerhohung  wird 
nach  Erreichen  einer  zweiten  kritischen  Temperatur  die 
Losungswarmetonung  von  der  Temperatur  unabhangig  und 
fur  alle  Losungsmittel  gleich  groB.  Bei  Temperaturen,  die 
hoher  als-  die  kritischen  sind,  haben  die  Losungen  gleiche 
Viskositaten  und  normale  Viskositatstemperaturkoeffizienten. 
Dies  deutet  auf  Bildung  echter  makromolekularer  Losungen. 
Die  Warmetonung  'der  Wechselwirkung  zwischen  Nitro- 
zellulose und  gelatinierenden  Weichmachern  waclist  mit 


steigender  Temperatur,  um  einen  konstanten  Wert  anzu- 
streben.  Beim  Oberschreiten  einer  kritischen  Temperatur  wird 
■ auch  hier  die  Warmetonung  temperaturunabhangig  und  es 
entstehen  echte  makromolekulare  Losungen.  Die  niedrig- 
- siedenden  Losungsmittel  treten  in  Wechselwirkung  mit  den 
polaren  Gruppen  der  Nitrozellulose  schon  bei  niedrigen  Tem- 
peraturen und  schirmen  sie  vollstandig  ab.  Bei  Erlibhung  der 
Temperatur  werden  die  zwischenmolekularen  Bindungen  an 
nicht  solvatisierten  Kettengruppen  zerstort.  Die  gelatinieren- 
den Weiclimacher  wirken  bei  niedrigen  Temperaturen  auf  die 
Gruppen,  die  von  Azeton,  Athyl-  und  Butylazetat  nicht  sol- 
vatisiert  werden,  und  auf  einige  polare  Gruppen  ein.  Es 
konnten  Miscliungen  von  Losungsmitteln  und  Weichmachern 
gef unden  werden,  in  denen  die  Losungswarmetonung  fur 
Nitrozellulose  temperaturunabhangig  wird,  was  auf  den  ver- 
schiedenen molekularen  Wirlcungsmechanismus  zwischen  Nitro- 
zellulose und  Losungsmittel  bzw.  Weichmaclier  deutet.  Es 
konnte  gezeigt  werden,  daB  sich  die  Wecliselwirkungen 
zwischen  Nitrozellulose  und  dem  nicht  gelatinierenden  Weich- 
macher  Rizinusol  in  einer  geringen  Warmeentwicklung  auflert, 
deren  Vorliandensein  darauf  hindeutet,  daB  das  Rizinusol 
sich  energetisch  mit  den  Makromolekiilen  der  Nitrozellulose 
verbindet  und  so  die  Energie  der  zwischenmolekularen  Wechsel- 
wirkung schwacht.  Der  Effekt  ist  aber  im  Vergleich  mit  den 
gelatinierenden  Weichmachern  sehr  gering.  (4514)  Z 
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Die  II.  Internationale  Ausstellung  zur  Forderung  des  west- 
lichen  Handelsverkelirs,  die  vom  30.  9.  bis  19.  10.  1950  in 
Turin  stattfand,  brachte  neben  einer  Schau  landwirtschaft- 
licher  Maschinen  vor  'allem  auch  eine  recht  eindringliche  und 
groBer  angelegte  Ausstellung  von  Kuns'stoffen.  Die  in  dem 
sehr  modern  und  weitlaufig  angelegten  Ausstellungsgelande 
untergebrachte  Kunststolf- Schau  war  von  insgesamt  98  Fir- 
men,  von  denen  69  italienischer  Herkunft  und  29  auslandische 
Unternehmungen  waren,  beschickt.  Von  den  auslandischen 
Ausstellern  rangierte  Amerika  mit  9 Firmen  an  erster  Stelle, 
dann  folgte  England,  das  durch  8 Firmen  vertreten  war, 
wahrend  aus  Frankreich  lediglich  2 Aussteller  die  Messe  be- 
schickt batten.  Von  weiteren  ausstellenden  Staaten  verdienen 
noch  Kanada  und  die  Schweiz  hervorgehoben  zu  werden, 
wahrend  von  Deutschland  kein  Vertreter  ausgestellt  hatte. 

Die  einzelnen  Aussteller  konnten  in  drei  groBe  Gruppen 
eingeteilt  werden : Kunststoff-Erzeuger,  Kunststoff-Verar- 
beiter  und  Zubringer-Firmen. 

Von  italienischer  Seite  verdienen  von  den  Erzeugern  beson- 
ders  hervorgehoben  zu  werden  : Montecatini,  Saint  Gobain  und 
Ciba.  — Montecatini  zeigte  in  einem  sehr  groBziigig  angelegten 
Stand  eine  groBe  Auswahl  vorwiegend  thermoplastischer 
Kunststoffe,  wahrend  Saint  Gobain  vor  alien  Dingen  die  Sili- 
cone als  Vertreter  der  Dow  Corning  Comp,  zur  Schau  stellte. 
Durch  die  Ciba  wurden  in  erster  Linie  die  neuen  auf  Ath- 
oxylinharz-Basis  aufgebauten , , Araldit'  '-Klebstoffe  mit  einigen 
instruktiven  praktischen  Anwendungsbeispielen  .sowie  die 
„Melocol“-Marken  (Melamin-  und  Harnstoff-Harze)  in  ihrer 
Anwendung  fiir  die  Lack-  und  Leim-Industrie  gezeigt.  AuBer- 
dem  wurden  von  der  gleichen  Firma  Propagandaschriften  fiir 
den  von  der  Aero  Research  Ltd.  entwickelten  ,,Redux-Leim“ 
verteilt. 

Von  den  auslandischen  Kunststoff-Erzeugern  seien  beson- 
ders  erwahnt  die  Dow  Chemical,  Firestone;  Tennessee  Eastman 
Corp.,  und  De  La  Rue.  In  den  Vordergrund  gestellt  wurden 
hierbei  Polyathylen,  PVC-Folien,  Polystyrol  und  Leichtstoffe 
auf  Harnstoffharz-Grundlage. 

Einen  wesentlich  groBeren  Umfang  als  die  Erzeuger-Firmen 
nahmen  die  Stande  der  Kunststofjverarbeiter  ein.  Hier  ver- 
dienen wieder  die  Firmen  Flexa,  Mailand;  Laminati  Plastici, 
Mailand;  S.I.D.A.,  Mailand;  L.M.P.  (Lavorazione  Materie 
Plastiche),  Turin,  besonders  genannt  zu  werden. 

Die  verschiedensten  Anwendungsformen  von  PVC-Folie, 
Polystyrol  in  seinen  vielfaltigen  Veraibeitungsmoglichkeiten 
sowie  Zellulose-Derivate  traten  besonders  in  den  Vordergrund. 
Einen  beachtliclien  Ausstellungsstand  hatte  die  Firma  Ponte 
Lambro,  Mailand,  besetzt,  die  durch  Verteilung  gefarbter 
Kunststoff-Folien  stark  Propaganda  machte.  Auslandische 
Vertreter  waren  auf  dem  Verarbeitungssektor  naturgemaB  nur 
in  geringem  MaBe  vorzufinden. 

In  maschinentechnischer  Hinsicht  zeigten  11  Firmen,  teils 
italienischer,  teils  auslandischer  Herkunft,  die  letzten  Entwick- 
lungen,  wobei  neben  einer  automatischen  Schw'eiBmaschine 
der  Firma  Singer,  die  vor  allem  fur  die  Folien-Verarbeitung 
von  PVC  und  Polyathylen  wichtig  ist,  Strangpressen  und 
groBere  hydraulische  SpritzguBmaschinen  ausgestellt  waren. 
Die  Firma  Fimsai,  Mailand,  stellte  als  letzte  Entwicklung  einen 
SpritzguB-Automaten  mit  1000  g ScbuBleistung  zur  Schau. 

Zusammenfassend  entstand  der  Eindruck,  daB  vor  allem 
auch  die  italienischen  Kunststoff-Verarbeiter-Firmen  in  der 
Art  der  Aufmachung  und  Herstellung  der  Fertigartikel  durch 
die  amerikanische  Kunststoff-Entwicklung  beeinfluBt  sind  und 
sich  an  sie  stark  anlehnen. 

Interessant  waren  auBerdem  eine  Reihe  von  Standen,  die  fiir 
die  technischen  Zeitschriften  warben.  Erfreulicherweise  waren 


auf  diesem  Sektor  auch  deutsche  Zeitschriften,  wie  z.  B.  die 
Zeitschrift  ,, Kunststoffe"  vertreten. 

Wahrend  der  Turiner  Messe  fand  auBerdem  in  der  Zeit  vom 
9.  bis  13.  Oktober  ein  Internationaler  Kunststoff-Kongreff  statt, 
zu  dem  von  dem  Direktor  des  Chemischen  Institutes,  Turin, 
Prof.  Nasini,  eingeladen  worden  war.  Das  Leitthema  dieses 
Kongresses  lautete:  ,,Kunststoff-Priifmethoden"  und  war  in 
einen,  wissenschaftlichen  und  technischen  Teil  gegliedert. 
Insgesamt  diirften  zu  dem  KongreB  etwa  100  Teilnehmer  er- 
schieneD  sein,  von  denen  rd.  30%  der  Gaste  aus  dem  Auslande 
waren.  Neben  Italien  waren  folgende  Nationen  vertreten: 
Belgien,  Deutschland,  England,  Frankreich,  Holland,  Israel, 
Schweiz  und  USA,  die  samtlich  in  Kurzreferaten  Beitrage  zu 
dem  wissenschaftlichen  Teil  des  Kongresses  leisteten. 

Prof.  Melville:  England,  referierte  ausfiihrlich  liber  den 
Abbau  von  hochmolekularen  Verbindungen  und 'machte  auBer- 
dem einige  Ausfiihrungen  zu  den  Fragen  der  Mischpolymeri- 
sation.  Das  Thema  des  Vortrages  ’von  Prof.  Dubois,  Frank- 
reich, lautete:  ,, Auswahl  und  Begrenzung  von  Versuchen  an 
Schichtmaterialien". 

Aus  Holland  referierte  Dr.  Staverman,  der  Leiter  der  wissen- 
schaftlichen Abteilung  des  Kunststoff-Institutes  Delft,  iiber 
die  Molekulargewichtsbestimmungen  von  Hochpolymeren, 
wahrend  der  Kuhn-  Schuler  Prof.  Katschalsky  (Israel)  iiber  reale 
Losungen  von  Polyelektrolyten  und  mechanisch-chemische 
Systeme  b'ericlitete.  Prof.  W.  Kuhn,  Basel,  sprach  iiber  Rela- 
xationszeitspektren  hochelastischer  Stoffe  sowie  muskelahn- 
liclie  Kontraktion  und  Delmung  von  Netzwerken  hochpoly- 
merer  Stoffe.  Dir.  Dr.  Frey,  Basel,  legte  einige  neue  Gesichts- 
punkte  fiir  die  Herstellung  und  Gestaltung  von  Priifkorpern 
fiir  mechanische  Materialpriifungen  dar.  Der  MaWi-Schuler 
Mesrobian,  New  York,  erorterte  Alterungsversuclie  an  Gummi 
durch  Messung  der  Dehnungsrelaxation  sowie  die  Struktur 
und  das  mechanische  Verhalten  von  plastiziertem  Polyvinyl- 
chlorid.  Prof.  Slaudinger,  Freiburg,  sprach  iiber  Methoden  der 
Konstitutionsaufklarung  makromolekularer  Stoffe;  wahrend 
Dr.  K.  Wolf,  Ludwigshafen,  einige  Ausfiihrungen  zu  dem  Thema 
iiber  dielektrische  Messungen  zur  Bestimmung  der  inneren 
Beweglichkeit  hochmolekularer  Substanzen  machte.  Weiterliin 
erorterte  Dr.  Wolf  die  physikalischen  Eigenschaften  linearer 
Polyester,  die  Moglichkeit  der  Anwendung  dielektrischer 
Messungen  bei  der  Weichmachung  hochmolekularer  Sub- 
stanzen und  legte  schlieBlich  einige  Analog;en  beim  plastisch- 
elastischen  und  elektrischen  Verhalten  hochpoly merer  Stoffe 
dar.  Von  den  zahlreichen  Beitragen  der  italienischen  Schule 
verdienen  vor  alien  Dingen  die  Ausfiihrungen  von  Prof. 
Nasini,  Turin,  iiber  Untersuchungen  an  monomolekularen 
Filmen  hochpolymerer  Stoffe  hervorgehoben  zu  werden  sowie 
■die  Referate  von  Herrn  Prof.  Natta,  Mailand,  iiber  „Verteilung 
der  Reaktionsprodukte  in  nebeneinander  verlaufenden  Ketten- 
reaktionen"  bzw.  ,,t)ber  die  Verwendung  des  Ultraschalls  zur 
Ermittlung  der  Struktur  von  Hochpolymeren".. 

Prof.  Milone,  Turin,  sprach  iiber  die  Beziehungen  zwisclien 
dem  elektrischen  Moment  und  dem  Moleku large wicht  von 
Hochpolymeren  bzw.  iiber  Beziehungen  zwischen  dem  Ab- 
sorptionsspektrum  im  Ultraviolett  und  dem  Molekulargewicht 
von  Hochpolymeren. 

Eine  kleine  mit  dem  KongreB  verbundene  Schrifttumsschau 
brachte  die  wesentliclien  Neuersclieinungen  auf  dem  Kunst- 
stoff-Gebiet  und  war  von  deutscher  Seite  gut  beschickt. 

Der  Empfang  und  die  Aufnahme  der  auslandischen  Teil- 
nehmer einschlieBlich  der  deutschen  Gaste  waren  lierzlich, 
und  es  sei  den  verantwortlichen  Leitern  sowohl  des  Kunststoff- 
Kongresses  als  auch  der  Kunststoff-Ausstellung  an  dieser 
Stelle  noclimals  fiir  den  freundlichen  Empfang  und  die  stete 
Hilfsbereitschaft  gedankt. 

i (4609)  A . Hochtlcn 
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fiber  die  Grundlage  der  Emulsionspolymerisation  hielt  in 
einer  Sond'ersitzung  der  Tagung  nordischer  Chemiker  in  Hel- 
singfors der  zu'  einem  langeren  Besuch  Finnlands  eingeladene 
amerikanische  Professor  I.  M.  Kolthoff  von  der  Minnesota 
Universitat  in  Minneapolis  einen  zusammenfassenden  Vortrag. 

Der  President  des  Kongresses,  der  finnische  Nobelpreis- 
trager  A . I.  Virtanen  sprach  iiber  seine  neuesten  Forschungen, 
die  er  iiber  die  Synthese  von  Proteinen  angestellthat.  Virtanen 
ist  auf  dem  Gebiete  der  landwirtschaftlicken  Chemie  seit  lan- 
ger  Zeit  besonders  erfolgreich  tatig,  und  dementsprechend  hat 
er  in-  den  Kreis  seiner  Untersuchungen  pflahzliche  Proteine 
einbezogen  und  zwar  das  Zein  aus  der  Gruppe  der  Prolamine. 
Man  kennt  seit  langem  die  durch  Enzyme  bewirkte  Hydrolyse 
von  Proteinen.  Es  gelang  Virtanen,  die  Versuchsbedingungen  der 
Hydrolyse  so  zu  lenken,  daB  die  Zerfallgeschwindigkeit  kleiner 
ist  als  die  Bildungsgeschwindigkeit  neuer  und  zwar  wesent- 
lich.  langerer  Ketten  aus  den  Bruchstficken  des  Zerfalls.  Die 
Reaktion  entspricht  der  Formulierung : 


hat.  Ferner  sprach  er  iiber  Verbindungen  des  Azetylens  mit 
einwertigem  Kupfer  und  deren  katalytischen  EinfluB  auf  die 
Polymerisation  von  Azetylen  und  die  Vinylierungsreaktionen. 
Da  man  die  verschiedensten  Kunststofflacke  als  Korrosions- 
schicht  verwendet,  verdient  auch  der  Vortrag,  den  der  vor 
kurzem  aus  Graz  an  die  Technische  Hochschule  in  Finnland 
berufene  Professor  H.  H.  Grubitsch  iiber  den  Mechanismus  der 
Korrosion  hielt,  besonderes  Interesse.  Seine  Untersuchungen 
weisen  darauf  hin,  daB  die  Korrosion  des  Eisens  in  waBrigen 
Elektrolytlosungen  nicht  als  ein  rein  elektrochemischer  Vor- 
gang  zu  betrachten  ist.  Fur  den  Depolarisationsvorgang  ist 
vielmehr  nur  ein  kleiner  Bruchteil  der  kathodischen  Flache 
wirksam ; die  Gesamtkorrosion  betragt  aber  ein  Vielfaches  des 
elektrochemisch  gemessenen  -Korrosionsanteils.  Wahrschein- 
lich  ist  die  direkte  Reaktion  von  gelostem  Sauerstoff  mit  ober- 
flachenaktiven  Stellen  der  Eisenoberflache  maBgebend. 

Uber  die  Wechselwirkung  zwischen  Pigmenten-Leinbl  sprach 
Civ.  Ing.  Per-Jke  Wallgren  von  der  Technischen  Hochschule  in 
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Uber  die  evtl.  praktische  Bedeutung  dieser  Versuche  laBt 
sich  heute  noch  nichts  sagen,  aber  dieser  erste  Aufbau  lan- 
gerer  Polypeptidketten,  als  die  Natur  sie  kennt,  ist  hochst  be- 
merkenswert.  Veikko  Nurmikho  berichtete  fiber  die  Einwir- 
kung  von  Glyzinpeptiden  auf  das  Wachstum  von  Mikro- 
organismen.  Phil.  mag.  Jorma  Miettinen  vom  Biochemischen 
Institut  Helsinki  berichtete  fiber  papierchromatographische 
Untersuchungen  fiber  Proteinsynthesen  mit  Hefe.  Phil.  lie. 
Birger  Drake  von  der  Universitat  Uppsala  berichtete  fiber 
automatische  Registrierungsmethoden  der  Absorptionsanaly- 
sen  von  Eiweifi,  Peptiden  und  Aminosauren.  Dipl. -Ing.  Heikki 
Kerkkonen  vom  Biochemischen  Institut  Helsinki  trug  fiber 
Versuche  zur  Ausfallung  von  Polypeptiden  mit  Hilfe  von  Tri- 
chloressigsaure  vor.  Der  finnische  Professor  Enkvist,  der  z.  Z. 
als  Gast  im  schwedischen  Holzforschungsinstitut  arbeitet,  be- 
richtete fiber  seine  umfangreichen  Versuche  fiber  Sulfat- 
kochung  und  in  Sonderheit  fiber  Schwefellignin  und  Ligno- 
sulfonsaure,  die  er  zum  Teil  gemeinsam  mit  Phil.  lie.  Gunhild 
A ulin-Erdtman  vorgenommen  hat.  Dr.  Gunnar  Blomqvist  von 
der  finnisclien  Zellulosefabrik  Wartsila  in  Aanekoski  berich- 
tete fiber  die  Bestimmung  des  Zuckerverlustes  bei  der  Zellu- 
losekochung  und  Doc.  Charley  Gustafsson  vom  Zentrallabo- 
ratorium  der  Zelluloseindustrie  in  Helsingfors  fiber  die  Atha- 
nolyse  von  Birkenholz.  Aus  der  staatlichen  technischen  For- 
schungsanstalt  in  Helsingfors  berichtete  Prof.  OlliAnt-  Vuorinen 
fiber  den  umstrittenen  Karboxylgehalt  der  Zellulose.  Der 
Direktor  des  Organisch-chemischen  Instituts  derT.H.  in  Stock- 
holm, Professor  Holger  Erdtman,  einer  der  Pioniere  auf  dem  Ge- 
biete derLigninforschung,  berichtete  Uber  seine  Untersuchun- 
gen betreffend  die  Struktur  der  Phenolhuminsaure  und  ihre 
Bildungsweise.  An  zahlreichen  Modellsubstanzen  hat  er  seine 
Strukturformeln  kontrolliert.  Einer  seiner  Mitarbeiter,  Tekn. 
lie.  Bengt  Leopold  berichtete  fiber  seine  Synthese  von  Modellsub- 
stanzen mit  Lignincharakter.  Phil.  mag.  T.  Smedslund,  Helsing- 
fors, sprach  fiber  Versuche,  Dimethylsulfoxyde  als  Losungsmit- 
tel  fur  Azetylen  zu  verwenden.  Uber  Methoden  der  genauen  Be- 
stimmung von  Azetylen  und  Monoazetylene  sprach  Phil.  lie. 
Ragnar  Vestin,  der  gemeinsam  mit  Elisabeth  Ralf  im  schwedi- 
schen Gummiforschungslaboratorium  Versuche  vorgenommen 


Gothenburg.  Seine  vorgetragenen  neuen  Gesichtspunkte  sind 
auch  beziiglich  der  Wechselwirkung  von  Pigmenten  mit  syn- 
thetischen  Schutzschichten  interessant.  Uber  kinetische  Unter- 
suchungen der  Reaktion  zwischen  Athylenoxyden  und  Am- 
moniak  sprach  Phil.  mag.  Stig  Andersson  von  der  Universitat 
Lund  und  fiber  die  kinetische  Untersuchung  der  Reaktion 
zwischen  Aminen  und  Propylenoxyden  Phil.  mag.  Jan  Hansson 
von  der  gleichen  Universitat.  Uber  die  Geschwindigkeit  der 
Alkoholyse  von  Azetalcn,  die  ffir  die  Synthese  von  Azetalen 
entscheidend  ist,  sprach  Phil,  mag.  j . X.  Jansson  von  der  Aka- 
demie  Abo.  Uber  die  Filmbildung  mit  Hilfe  von  Abietinsaure 
und  einer  groBen  Zahl  ihrer  Derivate,  wie  auch  Isodextropimar- 
saure  und  Abietinsauren  sprach  Dipl.-Ing.  Henrik  Bruun  von 
der  Universitat  Abo.  Uber  die  Feinstruktur  von  Baumwollfiber 
und  gereinigter  Holzfaser  sprach  Civ.  Ing.  Leif  Jorgensen 
von  der  schwedischen  Zellulose-Firma  Billerud  A.B.  Phil.  lie. 
Bengt  Ranby  von  der  Universitat  Uppsala  sprach  fiber  kolloid- 
chemische  Untersuchungsmethoden,  die  er  zum  Studium  der 
Zellulosemizellen  angewandt  hat.  In  Sonderheit  hat  er  die  Ein- 
lagerung  der  Mizellen  in  den  Zellwanden  studiert  und  die  ver- 
schiedenen  Methoden  zu  deren  Isolierung  untersucht.wie  saure 
Hydrolyse,  Schwellung,  alkalische  Oxydation  und  Einwirkung 
von  Enzymen. 

Insgesamt  wurden  wahrend  des  Kongresses  etwa  hundert 
Vortrage  gehalten,  aus  denen  vorstehend  referierte  ausgewahlt 
seien,  da  sie  ffir  die  Leser  dieser  Zeitschrift  von  Interesse 
sein  dfirften. 

Verbunden  mit  dem  KongreB  war  eine  Ausstellung  neuer 
chemischer  und  technischer  Apparate,  unter  denen  eine  in 
Finnland  von  der  Firma  Oy  Helvar  in  Sockenbacka  hergestellte 
SchweiBmaschine  ffir  Thermoplaste  allgemeines  Interesse  er- 
weekte. 

AbschlieBend  fanden  eine  Reihe  von  Exkursionen  statt,  ins- 
besondere  in  Fabriken  der  in  Finnland  hochentwickelten  Zellu- 
loseindustrie. 

Kurze  Zeit  darnach  beging  die  finnische  Kunststoffvereini- 
gung  „Finska  Plastforeningen"  das  Jubilaum  ihres  zehn- 
jahrigen  Bestehens.  Sie  besteht  derzeit  aus  dreiBig  ordentlichen 
und  dreizehn  fordernden  Mitgliedern.  (4585)  R.  Lepsius. 
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The  British  Plastics  Federation 


Bei  der  vergleichsweise  noch  jungen  Organisation  der 
Kunststoff-Industrie  in  der  Bundesrepublik  diirfte  die 
Darstellung  paralleler  Institutionen  anderer  Lander  von 
Interesse  sein.  lin  nachstehenden  werden  Geschichte, 
Aufgaben  und  Funktionen  der  British  Plastics  Federation 
gescliildert1) . 

Die  British  Plastics  Federation  (BPF),  47 — 48  Piccadilly, 
London,  W.  1,  stellt  die  offiziell  anerkannte  Wirtschafts- 
Vereinigung  der  englischen  Kunststoff-Industrie  dar.  Sie  wurde 
1933  mit  dem-Ziel  gegriindet,  die  Zusammenarbeit  der  Betriebe 
zu  fordern.  Sie  vertritt  ebenso  die  Belange  der  Branche  gegen- 
iiber  den  Regierungsstellen,  wie  sie  die  Verbindung  der  ein- 
zelnen  Sparten  untereinander  und  mit  den  Behorden  fordert. 
Sie  unterstiitzt  Forschung  und  Fortschritt  und  vermittelt 
deren  Ergebnisse  an  ihre  Mitglieds-Firmen,  denen  sie  auch 
mit  alien  einschlagigen  Auskiinften  zur  Verfiigung  steht.  Die 
BPF  befaflt  sich  nicht  mit  Lohnfragen. 

Organisation 

Die  BPF  wird  durch  ihren  General  Manager  juristisch  ver- 
treten  und  durch  einen  Rat  gefiihrt,  dessen  Mitglieder  aus  dem 
Vorstand  der  einzelnen  Fachgemeinschaften  gewahlt  werden. 
Der  Vorsitzende  des  Rates  ist  zugleich  Vorsitzender  der  BPF. 
General  Manager  ist  derzeitDr.  W.E.deB.  Diamond,  Chairman 
P.  A . Delafield. 

Die  Vereinigung  gliedert  sich  in  6 Hauptgruppen : 

1.  Hersteller  von  Harzen,  Prel3-  und  Spritzmassen,  PVC- 
Mischungen,  Platten  und  Folien. 

2.  PreB-  und  SpritzguBbetriebe. 

3.  Hersteller  von  Scbicht-  und  Faserstoffen. 

4.  Verarbeiter  von  Hart- und  Weich-PVC  und  von  Schicht- 
stoffen. 

5.  Technische  Gruppe  (Formen-  und  Maschinenbau). 

6.  Rohstofflieferer  (Vorprodukte,  Chemikalien,  Fiillstoffe). 

Mitgliedschaft 

Diese  steht  alien  im  Britischen  Empire  gelegenen  Firmen 
offen,  welche  Kunststoffe,  Kunststoff-Rohstoffe  Oder  Ein- 
richtungsgegenstande  fiir  die  Kunststoff-Industrie  herstellen 
Oder  verkaufen.  Die  BPF  umfaBt  sechs  Hauptgruppen,  in 
denen  sich  wiederum  eine  Anzalil  von  Unterabteilungen  be- 
finden.  Die  einzelnen  Gruppen  erfreuen  sich  unter  ihrem 
jeweiligen  Vorstand  weitgehender  Selbstandigkeit.  Sie  ent- 
scheiden  iiber  die  Aufnahme  von  Mitgliedern,  die  erst  iiber  die 
Zugehorigkeit  bei  der  zustandigen  Fachgruppe  zu  BPF-Mit- 
gliederri  werden.  Der  Beitrag  setzt  sich  aus  einer  Grundgebuhr, 
sowie  Einzelbeitragen  fur  die  Fachgruppen  zusaminen. 

Leistungen 

Die  BPF  nimmt  in  erster  Linie  die  Interessen  der  Kunst- 
stoff-Industrie gegeniiber  den  Behorden  wahr  und  vertritt  die 
Einhaltung  angemessener  Richtlinien.  Die  fiir  die  Forderung 
maBgebliclie  Regierungsstelle  ist  der  Board  of  Trade,  aber 
auch  das  Directorate  of  Housing  Fitments  und  die  Machinery 
Division  of  the  Ministry  of  Supply  sind  an  der  Entwicklung 
der  Kunststoff-Industrie  lebhaft  interessiert.  Die  BPF  stellt 
die  Plattform  fiir  die  Festlegung  und  die  Verbreitung  der 
Meinungen  ihrer  Mitglieder  innerhalb  der  Fachgruppen  und 
Unterabteilungen  dar  und  besorgt  den  Verkehr  und  die  In- 
formation unter  diesen. 


i)  An  Hand  der  Broschtirc  ,,The  British  Plastics  Federation,  its  history, 
purpose  and  function"  vgl.:  Das  Kunststoffeninstituut  in  Delft,  Kunststoffe  ' 
Bd.  40  (1950)  S.  350. 


Abstracts 

Die  BPF  unterhalt  einen  sorgfaltig  geleiteten  Dokumen- 
tations-Dienst  und  versendet  an  ihre  Mitglieder  kostenlos  die 
monatlich  erscheinenden  ,,  Abstracts",  welche  die  derzeit  um- 
fassendste  Referatensammlung  aus  der  laufenden  technischen, 
wirtschaftlichen  und  Patentliteratur  aus  aller  Welt  darstellt. 

Informationsdienst 

Der  Informationsdienst  der  BPF  erteilt  bereitwillig  alien 
lnteressenten  kostenlose  Auskunft  iiber  Bezugsquellen  von 
Material,  Erzeugnissen  und  maschinellen  Hilfsrhitteln,  aber 
auch  iiber  gesetzliche  Bestimmungen  und  steht  in  alien  die 
Kunststoff-Industrie  betreffenden  Fragen  zur  Verfiigung. 
Anfragen  iiber  Bezugsquellen  und  nach  Erzeugnissen  werden 
an  Mitgliedsfirmen  verwiesen,  oder  diesen  zur  Bearbeitung 
zugeleitet. 

Mitteilungen 

Den  Mitgliedern  geht  ein  monatliches  Mitteilungsblatt  zu, 
das  iiber  Zusammenkiinfte  der  Arbeitsgemeinschaften,  gesetz- 
liche Bekanntmachungen  und  andere  einschlagige  interessie- 
rende  Angelegenheiten  informiert. 

Technischer  Dlenst 

Sowohl  der  Technische  HauptausschuB,  wie  die  technischen 
Gruppen-Kommissionen  fiihren  Untersuch ungen  durch,  deren 
Ergebnisse  alien  Mitgliedern  zur  Verfiigung  stehen.  Die  BPF 
bereitet  zusamirlen  mit  der  British  Standards  Institution,  deren 
Mitglied  sie  ist,  Priifvorschriften  und  Normblatter  fiir  Kunst- 
stoffe und  -Erzeugnisse  vor.  Sie  handhabt  zugleich  zusammen 
mit  der  genannten  Institution  die  Einrichtung  und  Uber- 
wachung  in  der  Fiihrung  von  Firmen-  und  Prufzeichen  fiir 
Materialien  und  Erzeugnisse,  welche  die  Einhaltung  fest- 
gelegter  Giitebedingungen  gewahrleisten. 

Steuer-  und  Tarifwesen 

Als  Wirtschaftsverband  ihrer  Industrie  ist  die  BPF  an  der 
Teilnahme  iiber  Beratungen  zu  Steuer-  und  Zollfragen,  bei 
der  Ausarbeitung  von  Verkehrstarifen,  an  Fragen  der  Statistik, 
an  der  Import-  und  Exportpolitik,  sowie  am  Ausstellungs-  und 
Messewesen  interessiert  und  befaBt.  Sie  halt  weiterhin  die 
Verbindung  zu  den  anderen  Industrie- Verbanden  und  Handels- 
Organisationen  des  Empire  aufrecht. 

Publizltat 

•Der  technischen,  aufklarenden  und  propagandistischen 
Publizitat  wird  aufmerksame  Beachtung  geschenkt.  Ein  be- 
sonders  fiir  das  Pressewesen  ausgerichteter  Mitarbeiterstab 
besorgt  und  iiberarbeitet  einschlagige  Veroffentlichungen,  so 
daB  eine  korrekte  und  ausgeglichene  Berichterstattung  ge- 
wahrleistet  wird.  (4608)  E.  Escales 

Neuartiger  Gartenstuhl  mit  PVC-Bezug. 

Referiert  nach:  Plastics  (London)  Bd.  16  (Mai  1951),  S.  143. 

Die  ineinander  iibergelienden  Sitzflachen  und  Riicklehnen 
bestehen  aus  quergespannten,  galvanisierten  Metalldraht- 
Rundfedern,  die  mit  stranggepresstem  PVC-Schlauch  be- 
zogen  sind.  Da  die  Federn  in  an  den  Rahmen  befestigten, 
ebenfalls  mit  PVC  bezogenen  Laschen  mit  Osen  eingehakt 
werden,  ist  der  PVC-Schlauch  der  Federn  keinein  Zug  aus- 
gesetzt,  ergibt  eine  bequeme  Sitzflache  und  schiitzt  die 
Federn  vor  Feuchtigkeit.  900  dieser  von  Ernest  Raven  Ltd., 
22  Union  Road,  Clapham,  London,  S.  W.  4,  entworfenen 
und  hergestellten  Stiihle,  fiir  die  rund'lOkm  Schlauch  be- 
notigt  werden,  sind  fiir  das  ,, Festival  of  Britain"  in  Auf- 
trag  gegeben.  (4637)  D. 
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Einfaches  Verfahren  zur  quantitativen  Chlorbestimmung 

in  Polyvinylchlorid*) 

Von  Dr.  Hans -Joachim  Schenck 'und  Heinz  Puell,  Berlin-Gartenfeld 

Es  wird  ein  einfaches  Verfahren  zur  Chlorbestimmung  in  Polyvinylchlorid  mitgeteilt  und  als  Nor.mverfahren 
zur  Diskussion  gestellt.  Uber  die  Fluorbestimmung,  die  in  Einzelf alien  Schwierigkeiten  bereitet,  soil  ge- 

sondert  berichlet  werden. 


Einfuhrung 

Das  bekannte,  lallgemein  anwendbare  und  sehr  genaue,  aber 
auch  einen  gewissen  Aufwand  an  Gerat  und  Zeit  erfordernde 
Verfahren  zur  Chlorbestimmung  nach  Carius  ist  nach  den 
VDCh-Richtlinien  22—01  u.  22 — 02  zur  Chlorbestimmung  in 
Polyvinylchlorid  vorgeschrieben : Hierbei  wird  die  Substanz 
im  Einschmelzrohr  mit  Salpetersaure  aufgeschlossen  und  die 
gebildeten  Chlorionen  werden  als  Chlorsilber  gefallt.  Vor 
einiger  Zeit  gab  K.  Stoeckhert1)  in  dieser  Zeitschrift  eine  tlber- 
sicht  fiber  die  verschiedenen  Versuche,  die  man  seit  der  Ein- 
ffihxung  des  Polyvinylchlorids  gemacht  hat,  um  ein  einfacher 
und  schneller  auszuffihrendes  Verfahren  zur  Chlorbestimmung 
in  Polyplasten  auszuarbeiten.  Der  Vollstandigkeit  halber  seien 
auBer  den  dort  genannten  noch  drei  uns  bekannt  gewordene 
Verfahren  erwahnt: 

1.  Die  ASTM-Vorschriften2)  sehen  als  bewahrtes  Verfahren 
die  Verbrennung  der  Substanz  in  einem  Alundum- 
Schiffchen  bei  1250 — 1350°  im  Sauerstoffstrom  vor.  Die 
Cl-haltigen  Gase  werden  erst  in  einem  AbsorptionsgefaB 
mit  l%iger  Hydrazinsulfatlosung  reduziert.  In  zwei 
weiteren  AbsorptionsgefaBen  werden  die  Salzsauredampfe 
in  10%iger  Natronlauge  absorbiert,  der  Wasserstoffsuper- 
oxyd  zur  Vervollstandigung  der  Reduktion  zugesetzt 
werden  kann  (Verbrennungszeit  15. ..20  min).  Nach  dem 
Ansauern  der  Absorptionsflfissigkeit  wird  der  Cklorgehalt 
nach  Volhard  in  der  ursprfinglichen  Oder  modifizierten 
Arbeitsweise  Oder  gravimetrisch  bestimmt.  Die  daftir  not- 

. wendige  Apparatur  aus  z.  T.  schwer  sclimelzbarem  Mate- 
rial, 3 Waschflascben  und  Sauerstoffbombe  lassen  das 
Verfahren  als  kompliziert  erscheinen,  wahrend  die  Zeit- 
daiier  tragbar  ist. 

Ffir  die  Verbrennung  nach  Parr  wird  in  den  ASTM- 
Vorschriften  der  Nachteil  angegeben,  daG  der  AufschluB 
zuweilen  unvollstandig  ist. 

2.  Haslam  und  Soppet3)  empfehlen  dagegen  ein  dem  Parr- 
schen  ahnliches  Verfahren.  Das  Reaktionsgemisch  ist  aller- 
dings  insofern  verandert,  als  auf  0,3  g Substanz  1 g einer 
Mischung  von  zwei  Teilen  Kaliumnitrat  und  einem  Teil 
Dextrose  und  13  bis  14  g Natriumperoxyd  verwendet 
werden.  Zur  Chlorbestimmung  benutzen  die  Autoren  die 
elektrometrische  Titration. 

3.  Burger 4)  hat  den  fur  die  Elementarreaktion  fiblichen  Auf- 
schluB mit  Kalium  als  Mikroverfahren  zur  quantitativen 
Chlorbestimmung  ausgearbeitet.  Als  ReaktionsgefaG  dient 
ein  . Einschmelzrohrchen  aus  schwer  schmelzbarem  Glas, 
das  fiber  offener  Flamme  erhitzt  wird.  Nach  dem  Ans- 
glfihen  des  Kohlenstoffs  wird  das  fiberschfissige  Kalium 
mit  Alkohol  zerstort  und  nach  dem  Ansauern  das  Chlor 
nach  Volhard  titriert.  Dieses  Verfahren  dfirfte  sich  wegen 
des  im  Einschmelzrohr  auftretenden  Drucks  hochstens 
auf  HalbmikromaBstab  ubertragen  lassen,  wobei  als  Nach- 
teil ffir  die  allgemeine  Anwendung  noch  das  Hantieren 
mit  besonders  gereinigtem  Kalium  und  mit' Einschmelz- 

*)  Mitteilung  aus  dem  Kabehverk  der  Siemens-Schuckertwerke,  Berlin- 
Gartenfeld  (Laboratoriumsleiter:  Dr  H.  Heering). 

l)  Kunststoffe  Bd.  37  (1947)  S.  52/54. 

*)  A STM:  D 833  — 46  T. 

8)  J.  Soc.  Chem.  Ind.  Bd.  67  (1948)  S.  33/35;  Ref.:  Farben,  Lacke,  Anstricn- 
stoffe,  Oktober  1948,  S.  178. 

4)  Angew.  Chemie  Bd.  45/46  (1941)  S.- 479/81. 


rohren  und  die  Notwendigkeit  einer  Halbmikrowaage  oder 
Mikrowaage  bleibt. 

Stoeckhert x)  schlug  den  AufschluB  mit  einem  Natrium- 
peroxj'd-Natriumkarbonatgemisch  im  offenen  Eisentiegel 
nach  Pringsheim  vor.  Nach  den  Beleganalysen  muB  bei 
diesem  Verfahren  mit  einer  Streuung  von  3,4%  (auf  Cl 
bezogen)  bei  verschiedenen  Bestimmungen  gerechnet 
. werden.  Daffir  zeichnet  es  sich  durch  seine  Einfachheit 
und  Schnelligkeit  aus,  was  offenbar  den  AnlaB  zur  Ver- 
offentlichung  gegeben  hat. 

Das  neue  Analysenverfahren 

Wir  fanden  nun,  daB  man  die  Vorteile  der  Einfachheit  und 
Genauigkeit  vereinigen  kann,  wenn  man  zum  AufschluB  die 
Kalkmethode  nach  Soubeiran s)  und  Liebig °)  anwendet  und 
zugleich  die  bewahrte  Versuchsanordnung  nach  Piria  und 
Schiff7)  benutzt.  Die  alte  Kalkmethode  erfordert  einiges  experi- 
mentelle  Geschick:  die  Substanz  muB  mit  Kalk  gemischt, 
quantitativ  in  ein  Glfihrohr  fibergefulirt  werden  und  es  muB 
ein  Kanal  fiber  der  Kalkfiillung  offen  bleiben,  der  Stockungen 
des  Gasstromes  vermeiden  soli,  andererseits  aber  leicht  die 
Ursache  unvollstandiger  Absorption  der  chlorhaltigen  Dampfe 
sein  kann..  Die  Piria-Schiff- Methode  bringt  eine  einfache  und 
glfickliche  Losung  dieses  Problems : sie  benutzt  zwei  ineinander 
gestfilpte  Tiegel,  von  denen  der  innere  (umgekehrte)  die  Sub- 
stanz am  Boden  enthalt,  wahrend  der  fibrige  Inhalt  beider 
Tiegel  aus  Absorptionsmasse  besteht,  wie  Abb.  1 zeigt.  Diese 
Tiegelanordnung  hat  zur  Folge,  daB  erst  dann  die  Zersetzung 
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Abb.  1.  Anordnung  der  Tiegel  zur  Chlorbestimmung 
(M.  : 1 : 2) 

der  Substanz  erfolgt,  wenn  die  Absorptionsmasse  rotglfihend 
und  daher  absorptionsbereit  ffir  chlorhaltige  Gase  ist  und  daB 
diese  relativ  langsam  erst  durch  den  Inhalt  des  inneren  Tiegels 
von'oben  nach  unten  und  dann  durch  den  Inhalt  des  auBeren 
Tiegels  von  unten  nach  oben  diffundieren  mfissen.  Piria  und 
Schiff ' benutzen  als  Absorptionsmasse  ein  Sodakalk-Gemisch 
Oder  reine  Soda.  Soda  kann  nach  unseren  Versuchen  ver- 
wendet werden,  evtl.  Wassergehalt  stort  jedoch  und  das 
Schmelzen  dieses  Salzes  verhindert  u.  E.  die  gleichmaBige 
HCl-Diffusion  und  erschwert  die  Aufarbeitung  durch  Ver- 
backen  der  beiden  Tiegel.  — Wir  ziehen  daher  Kalk  als  Ab- 
sorptionsmasse vor. 

AnschlieBend  wird  die  Reaktionsmasse  mit  verdunnter 
Salpetersaure  zersetzt,  vom  verbliebenen  Kohlenstoff  ab- 
filtriert  und  das  Chlor  als  Silberchlorid  mit  Silbernitrat  gefallt 
Oder  titrimetrisch  bestimmt.  Auch  wegen  der  beim  Ansauern 

s)  Ann.  chim.  phys.  Bd.  48  (1831)  S.  13G. 

*)  Liebigs  Ann.  Bd.  1 (1832)  S.  201. 

’)  Piria:  Nuovo  Cimento,  Bd.  5 (1837)  S.  321;  Lezioni  di  Chimica  organica 
(1865)  S.  153.  Schiff:  Liebigs  Ann.  Bd.  195  (1879)  S.  293. 
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von  Soda  auftretenden  Kohlensaureentwicklung,  die  u.  U. 
Substanzverluste  verursachen  kann,  ist  der  Verwendung  von 
Kalk  der  Vorzug  zu  geben.  Weil  die  Reaktionsmasse  in  Saure 
aufgelost  werden  muB,  haben  wir  Porzellantiegel  zum  Auf- 
schluB  verwendet,  wahrend  Piria  und  Schiff  Metalltiegel  vor- 
schlagen. 

Wir  empfehlen  folgendes  Analysen-Verfahren: 

Die  Substanz  (0,1  bis  0,3  g)  wird  in  einem  kleinen  Porzellan  ■ 
tiegel  (z.  B.  C 4/0)  eingewogen8).  Der  Tiegel  wird  dann  vollig 
mit  halogenfreiem,  gebranntem  Kalk  gefiillt,  mit  einem  etwas 
groBeren  Tiegel  (z.  B.  C 1)  bedeckt,  in  der  durcb  Abb.  1 ver- 
anschaulichten  Weise  umgestiilpt  und  der  jetzt  aufrecht 
stehende  aufiere  Tiegel  so  weit  mit  Kalziumoxyd  gefiillt,  daB 
der  kleine  Tiegel  vollkommen  bedeckt  ist9).  Alsdann  beginnt 
man  den  AuBentiegel  zunachst  mit  einer  kleinen  Spitzflamme 
zu  erhitzen  und  steigert  innerhalb  von  etwa  10  min  die  Tem- 
peratur,  bis  die  Masse  auf  Rotglut  gebracht  ist10).  Die  Zer- 
setzung  ist  nach  etwa  viertelstundigem  Erhitzen  vollstandig 
(Gesamtdauer:  etwa  25  min). 

Nach  geniigendem  Abkiihlen  wird  der  Inhalt  beider  Tiegel 
in  einem  Becherglas  mit  100  cm3  2 n- Salpetersaure  gelost, 
vom  Kohlenstoff  abfiltriert  und  der  Riickstand  mit  heiBem 
Wasser  chlorfrei  gewaschen.  Durch  Zugabe  von  20  cm3  5%iger 
Silbernitratlosung  wird  danach  das  Clilor  als  Silberchlorid 
gefallt,  dieses  filtriert,  mit  heiBem,  schwach  salpetersaurem 
Wasser  bis  zum  Ausbleiben  der  Kalziumoxalat-Reaktion  im 
Waschwasser  ausgewaschen,  getrocknet  und  gewogen  oder 
durch  Titration  ermittelt. 

Dieses  Verfahren  ist  deshalb  fur  Polyvinylchlorid  besonders 
geeignet,  weil  keine  storenden  anderen  Elemente,  wie  z.  B. 
Brom  und  Jod  vorhanden  sind  und  der  Wasserstoffgehalt 
des  Molekuls  mit  Sicherheit  ausreicht,  das  Chlor  als  Chlor- 
wasserstoff  entweichen  zu  lassen. 

*)  Da  die  Substanz  vor  der'Zersetzung  schmilzt,  braucht  sie  nicht  fiber - 
inaBig  zerjdeinert  zu  werden,  und  da  die  Salzsaure  im  wesentlichen  thermisch 
und  nicht'  chemiscb  abgespalteil  wird,  braucht  die  Substanz  auch  nicht  mit 
dein  Kalziumoxyd  innig  gcinischt  zu  werden,  beides  im  Unterschied  zur  Vor- 
schrift  von  Piria  und  Schiff. 

’)  Erlorderliche  Gesamtmenge  rd.  3 g Kalziumoxyd. 

*°)  Bei  einiger  Obung  ist  es  auch  moglich,  in  der  Weise  zu  arbeiten,  daB 
man  wahrend  der  ersten  7 min  mit  kleiner  PI  a mine  erhitzt  oder  bei  voller 
Plamme  die  Tiegel  auf  ein  Drahtnetz  Oder  eine  Asbestplatte  stellt.  AnschlieBend 
werden  die  Tiegel  etwa  18  min  mit  voller  Fla.mme  erhitzt. 


Mit  dem  geschilderten,  iiberraschend  einfachen  Verfahren 
erreicht  man  nach  kurzzeitiger  Einiibung  eine  dem  Carius- 
Verfahren  ahnliche  Genauigkeit,  wie  Zahlentafel  1 zeigt.  Das 
Verfahren  laBt  sich  auch  auf  polyvinylchloridhaltige  Mi- 
schungen  anwenden,  vgl.  Zahlentafel  1. 


Substanz 

Chlorgehalt  (%) 

theoretisch 
(nach  Formel 
bzw.  Rezept) 

nach  unserem 
Verfahren 

nach  Piria 
und  Schiff 
(N7a.C03) 

nach 

Carius 

1.  Polyvinyl: 

56,75 

56,S7 ; 

56,76; 

56,73; 

chlorid 

56,79; 

56,66 

56,71 

56,55; 

56,70  . 

Mittehverte 

56,75 

56,73  +0,10 

56,71  +0,05 

56,72  +0,01 

2.  PVC-Mischg. 

39,8 

40,01 

* 

3.  desgleichen 

41,4 

41,37 

* 

Zahlentafel  1.  Beispiele  vergleichender  Chlor bestimmungen 
in  Polyvinylchlorid  nach  unserem  Verfahren  und  nach  Carius 


Es  ist  anzunehmen,'.  daB  sich  dieses  Verfahren  auch  auf 
andere  chlorhaltige  Kunststoffe  (Chlorkautschuk,  Polyviriy- 
lidenchlorid)  wird  anwenden  lassen. 

Wir  fanden  im  Gegensatz  zu  Literaturarigaben,  daB  sich 
auch  fluorhaltige  Kunststoffe,  wie  z.  B.  Polytetrafluorathylen 
(Teflon)  nach  der  Tiegel-Kalk-Methode  aufschlieBen  lassen. 
Doch  bestehen  Schwierigkeiten,  das  entstandene  Kalzium- 
fluorid  von  eingeschlossenem  Kalziumoxyd  zu  befreien. 

In  einzelnen  Fallen  haben  wir  die  abgewandelte  Piria- 
Schiff-Methode  auch  mit  gutem  Erfolg  zur  Bestimmung  von 
Schwefel  in  Kunststoffen  benutzt.  Uber  unsere  dabei  gewon- 
nenen  Erfahrungen  werden  wir  spater  berichten. 

Zusammenfassung 

Nach  unseren  Versuchen  ist  die  von  uns  verbesserte  Methode 
von  Piria  und  Schiff  ~)  die  am  einfachsten  und  mit  groBer 
Genauigkeit  auszufiihrende  Chlorbestimmung  und  sollte  daher 
als  Norm  verfahren  eingefuhrt  werden. 

(494) 
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Verhinderung  der  Staubansammlung  auf  Polystyrol. 

Polystyrol  — SpritzguBmasse  wie  auch  SpritzguBteile  — be- 
sitzt  auf  Grund  seiner  ausgezeichneten  dielektrischen  Eigen- 
schaften  die  unangenehm  empfundene  Eigenschaft,  sich  elek- 
trostatisch  aufzuladen,  die  Ladung  wegen  des  auBerordentlich 
hohen  Isolationswiderstandes  lange  Zeit  aufrechtzuerhalten 
und  auf  diese  Weise  Staub  anzuziehen  und  festzuhalten. 

Die  Koppers  Company  weist  auf  ein  von  ihr  ausgearbeitetes 
Produkt  Armac  T hin,  das  geeignet  ist,  die  Staubbindung  zu 
verhindern.  Armac  T ist  ein  wasserloslicbes  Produkt,  das  in 
1% iger  Losung  angewandt  -wird.  Man  wischt  mit  dieser  Losung 
die  Oberflachen  der  SpritzguBteile  ab  und  erzeugt  auf  diese 
Weise  einen  diinnen  Film,  der  den  Oberflachenwiderstand 
herabsetzt.  So  wird  verhindert,  daB  eine  elektrostatische  Auf- 
ladung  entsteht  bzw.  erreicht,  daB  sie  rasch  abgeleitet  wird. 
Die  Wirkung  einer  solchen  Behandlung  halt  ungefahr  2 Monate 
lang  an.  Da  innerhalb  dieser  Zeit  Polystyrolteile  — man  denke 
an  Wandplatten  — ohnehin  abgewischt  werden,  wird  diese 
Zeit  als  ausreichend  betrachtet.  Es  besteht  auch  die  Moglich- 


keit,  Armac  T Poliermittein,  z.  B.  bodenwachsahnlichen 
Erzeugnissen,  die  zur  Behandlung  von  Polystyrol-Wandplatten 
benutzt  werden,  zuzusetzen. 

Es sei  darauf  hingewiesen,daB  die BASF.Ludwigshafen  a.  Rh., 
schon  seit  Jahren  ein  fur-die  gleichen  Zwecke  geeignetes  Mittel 
unter  der  Bezeichnung  Luran  A auf  den  Markt  bringt. 

Der  Effekt  einer  Behandlung  mit  Luran  A sei  an  nach- 
folgenden  Zahlen  erlautert:  Ein  bestimmtes  SpritzguBteil  aus 
Polystyrol  III  besaB  einen  Oberflachenwiderstand  von  rd . 
1014  Ohm.  Das  Teil  wurde  mit  einem  Lappen,  der  leicht  mit 
Luran  A befeuchtet  war,  abgewischt.  Der  Oberflachen- 
widerstand ging  auf  1-1010  Ohm  herab  und  stieg  nach 
30  Tagen  auf  2-1010,  nach  100  Tagen  auf  3-1010  und  nach 
300  Tagen  auf  3-1011  Ohm  bei  Lagerung  unter  normalen  Be- 
dingungen  in  einem  Zimmer  wieder  an.  Der  Oberflachenwider- 
stand naherte  sich  also  allmahlich  wieder  dem  Anfangswert 
des  unbehandelten  Teiles,  was  bedeutet,  daB  die  Behandlung 
zweeks  Vermeidung  der  Staubansammlung  alle  paar  Monate 
wiederliolt  werden  sollte.  (4622)  H.  Beck 
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Aus  einem  Stuck  gespritzter  Kiihlschrank- Rahmen. 

R.  W.  Barber,  Mod.  Plastics  Bd.  28  (Sept.  1950)  S.  97/100. 
Der  fur  einen  neuen  Kiihlschrank  der  Crosley  Div.,  Avco  Mfg. 
Corp.  benotigte  Rahmen  stellt  das  bisher  groBte  aus  einem 
Stuck  hergestellte  SpritzguBteil  dar.  Um  die  Trennfuge 
zwischen  den  beiden  Fachern  des  Kiihlschrankes  abzudecken, 
besitzt  der  Rahmen  einer  Querrippe,  ferner  auf  der  Riickseite 
zur  Befestigung  .Nocken.  Die  starke  Beanspruchung  im  Ge- 
brauch  erforderte  eine  sorgfaltige  Auswahl  der  SpritzguBmasse. 
Das  fertige  Spritzteil  wiegt  1,36  kg  bei  einer  GroBe  von 
685  mm  • 1420  mm.  Aufier  den  groflen  Abmessungen  erschwerte 
das  Vorhandensein  der  Querrippe  die  Planung  auBerordentlich. 

Die  Losung  fand  man  schlieBlich  in  der  Konstruktion  einer 
aus  3 Hauptplatten  bestehenden  AbreiBspritzform.  Die  Aus- 
bildung  und  Lage  der  AnguBkanale  ist  in  Abb.  1 ersichtlich. 


Abb.  1.  Kuhlschrarik-Tiirrahmen . HauptanguBkegel  und 
Langsrippe  werden  von  Hand  in  ihrer  urspriinglichen  Stellung 
festgehalten 


Die  Eigenart  der  Formkonstruktion  bedingt,  dafl  sich  zuerst 
D usen-  und  Matrizenplatte  voneinander  trennen,  wahrend  die 
Form  selbst  noch  geschlossen  bleibt..Dies  geschieht  durch  den 
Einbau  von  zwei  hydraulisch  betatigten  Abdriickvorrichtun- 
gen,  wobei  der  Offnungsvorgang  durch  Anscblage , begrenzt 
wird.  Danach  offnet  sich  die  Form.  Der  HauptanguBkegel  wird 
auf  bekannte  Art  mit  Hilfe  .eines  zweckmafiig  ausgebildeten 
AusstoBstiftes  aus  der  AnguBbuchse  herausgezogen,  die  beiden 
anderen  AnguBkegel  bleiben  in  hinterschnittenen  Vertiefungen 
des  Stempels  hangen.  Spritzteil  und  AngiiBe  werden  wie  lib- 
lich  durch  AusstoBerstift'e  aus  der  Form  entfemt,  HauptanguB- 
kegel und  Langsrippe  fallen  von  selbst  heraus.  Die  auBeren 
Abmessungen  der  Form  betragen  1575  mm  • 815  mm  • 355  mm. 
Benutzt  word  eine  normale  48  Unzen-Maschine  der  Watson 
Stillman  Co.,  wobei  jedoch  die  Aufspannplatten  entsprechend 
der  Form  vergrofiert  werden  muBten.  Der  SchlieBdruck  der 
Maschine  betragt  1000  t. 

Beim  Einstromen  der  SpritzguBmasse  bilden  sich  5 Binde- 
nahte,  deren  einwandfreies  VerschweiBen  eine  sorgfaltige  Dber- 
wachung  der  Formtemperatur  verlangt.  Erschwert  wird  dies 
durch  die  hohe  Temperatur,  welche  die  zur  Verarbeitung  be- 
stimmte  SpritzguBmasse  erfordert.  Zwei  Heiz-  und  Kontroll- 
Systeme  arbeiten  unabhangig  voneinander.  Fin  System  ist  fur 
die  Stempelplatte  und  das  andere  fur  die  Diisen-  und  Matrizen- 
platte bestimmt.  Beide  Systeme  bestehen  aus  drei  Haupt- 
teilen,  einem  elektrisclien  Wassererhitzer,  einem  Ventilator 
und  einer  Zentrifugalpumpe.  Die  gesamte  Anlage  wird  durch 
Thermostaten  gesteuert.  — Zu  Beginn  eines  Arbeitsganges 
arbeitet  nur  der  elektrische  Wassererhitzer,  wenn  aber  die  ein- 
gestellte  Temperatur  iiberschritten  wird,  tritt  der  Ventilator 
zur  Abkiihlung  in  Tatigkeit  und  die  Wasserbeheizung  schaltet 
sich  automatisch  aus.  Alle  Kontrollorgane  sind  fur  den  Ar- 
beiter  gut  sichtbar  angeordnet. 

Ein  Arbeitsgang  dauert  1 % min.  Nachdem  an  dem  fertigen 
Spritzling  die  AnguBstege  entfernt  sind,  kommt  er  in  eine 
Kuhlvorrichtung.  SchlieBlich  wird  zum  Schutz  gegen  elektro- 
statische  Aufladung  ein  tlberzug  aufgespritzt. 

(4455)  K.  Rck. 


Trockenes  Einfarben  von  Polystyrol.  S.  E.  Glick, 
Modern  Plastics  Bd.  28  (Febr.  1951)  S.  79/83.  Die  Firma 
Monsanto  hat  Farbzusatze  zu  Polystyrol  in  Form  von  Farb- 
konzentraten  Oder  reinen'  larbstoffen  herausgebracht,  die  in 
der  Anwendung  den  deutschen  Konzentratfarben  entsprechen. 
Die  neuen  Farbstoffe  miissen  in  Mischern  dem  Polystyrol 
beigegeben  werden. 

Fur  durchscheinende  und  undurchsichtige  Tonungen  kann 
man  Pigmente  verwenden,  fiir  durchsichtige  benotigt  man 
losliche  Farbstoffe,  die  sorgfaltig  auf  Licht-  und  Hitzebestan- 
digkeit  gepriift  werden  miissen.  Auch  sollten  keine  Pigmente 
in  waBriger  Teigform  benutzt  werden.  In  den  SpritzguB- 
maschinen  sollten  Zylinder  und  Duse  so  gebaut  sein,  daB  eine 
verstarkte  Mischwirkung  erreicht  wird.  Maschinen  mit  Vor- 
plastifizierung  sind  besonders  vorteilhaft.  Auch  marmorierte, 
nachleuchtende  (3  bis  10%  Pigment)  und  metallische  Tonungen 
(Zusatz  von  Silber-  Oder  Aluminiumflocken)  konnen  erreicht 
werden.  Die  Einfarbekosten  werden  auf  DM  0,05  bis  0,12/kg 
Masse  geschatzt,  was  einer  Ersparnis  von  DM  0,28/kg  ent-. 
spricht.  . . (4563)  K St- 

Wickler  fur  Strangpressen.  Bei  der  kontinuierlichen  Ver- 
arbeitung von  Kunststoffen,  z.  B.  bei  der  Herstellung  von  Pro- 
filen  und  Schlauchen  auf  Schnecken-Spritzmaschinen,  beim 
Kalandrieren  von  Folien  usw.,  ist  es  oft  notwendig,  die  Er- 
zeugnisse  mit  annahernd  gleicher  Spannung,  unabhangig  vom 
Wicklerdurchmesser,  aufzuwickeln.  Hierfiir  hat  sich  der 
Alquist- Wickler  bewahrt,  der  vom  Stahlkontor  Weser  GmbH., 
Hamel n,  hergestellt  wird.  Der  Wickler  besteht  aus  einem 
Spezial-El ektromotor  mit  Getriebe  und  dem  Zugregler.  Der 
Motor  ist  in  seiner  auBeren  Form,  seiner  Stromart  und  Span- 
nung ein  normaler  Drehstrommotor.  Er  ist  ganz  gekapselt 
und  auBen  beliiftet.  Der  Drehstrom-KurzschluBlaufer-Motor 
weist  bei  Belastungsanderungen  praktisch  gleichbleibende 
Drehzahlen  auf.  Er  ist  daher  fur  den  Antrieb  einer  Wickel- 
vorriclitung  nicht  geeignet.  Dagegen  ist  bei  dem  Wickler  durch 
eine  besondere  Wicklung  und  Scbaltung  erreicht,  daB  sich 
die  Motordrehzabl  dem  wachsenden  Durchmesser  der  auf- 
zuwickelnden  Ware  anpaBt,  ohne  dabei  an  Zugkraft  zu  ver- 
lieren,  bei  ansteigendem  Drehmoment  bleibt  dann  die  Waren- 
spannung  ungefahr  gleich.  Das  Getriebe  dient  zur  Untersetzung 
der  Motordrehzahl  auf  die  jeweils  erforderliche  Drehzahl 
an  der  Wickelvorrichtung.  Werden  in  einer  Maschine  verschie- 
dene  Erzeugnisse  hergestellt,  die  groBe  Unterschiede  in  der 
Gescliwindigkeit  erfordern,  so  werden  Schaltgetriebe  verwen- 
det,  die  bei  Wechsel  der  Ware  umgeschaltet  werden.  Am  Zug- 
regler wird  die  notwendige  Zugkraft  eingestellt.  Ein  Nach- 
laufen  des  Wicklers  beim  Abstellen  tritt  im  allgemeinen  nicht 


Die  spanabhebende  Bearbeitung  von  Schichtstoffen 
mit  Glasgewebe  als  Harztrager.  Modern  Plastics  Bd.  28 
(April  1951)  S.  103/06,  111  u.  114.  Hartgewebe  auf  Phenol- 
Kresol-Basis  mit  Glasgewebebahnen  als  Harztrager  sind  span- 
abhebend  nur  sehr  schwierig  und  mit  sehr  groBem  Werkzeug- 
verschleiB  zu  bearbeiten.  Glasgewebe  bietet  jedoch  wegen 
seiner  hohen  Warmebestandigkeit,  groBen  Festigkeit  und 
Feuchtigkeitsbestandigkeit  so  viele  Vorteile,  daB  ihm  grofie 
Anwendungsbereiche  in  der  Technik  sicher  sind,  wenn  die 
Verarbeitung  okonomisch  gestaltet  werden  kann. 

Man  hat  nun  festgestellt,  daB  die  Verarbeitung  von  Glas- 
gewebe relativ  einfach  ist,  wenn  statt  Phenol- Kresolharzen 
Polyesterharze  als  Bindemittel  verwendet  werden.  Dies  bringt 
auBerdem  noch  den  Vorteil,  daB  bei  der  Herstellung  derartiger 
Hartgewebe  nach  dem  Niederdruckverfahren  gearbeitet  werden 
kann,  so  daB  also  die  Benutzung  groBer  Pressen  unnotig  wird. 
Die  spanabhebende  Verarbeitung  des  mit  Polyesterharzen  und 
Glasgewebe  hergestellten  Schichtstoffes  gestaltet  sich  etwa 
wie  die  Verarbeitung  des  bisher  bekannten  iiblichen  Hart- 
gewebes.  Es  ist  dabei  jedoch  darauf  zuAchten,  daB  bei  der 
Verarbeitung  des  Glas-Hartgewebes  ein  feiner  Staub  entsteht, 
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der  Hautschaden  hervorrufen  kann.  Auch  das  Einatmen  des 
entstehenden  feinen  Glasstaubes  ist  gesundheitsschadlich  und 
es  sind  deshalb  gut  wirkende  Absauge-Anlagen  an  den  Ma- 
schinen  vorzusehen  und  auf  peinliche  Sauberung  nach  der 
Arbeit  ist  zu  achten. 

A lie  bekannten  Bearbeitungsmetlioden  wie  Stanzen,  Schnei- 
den,  Sagen  mit  Band-  und  Kreissagen,  Schmirgeln,  Schleifen, 
!'  rasen,  Drehen  und  Raumen  konnen  ohne  Schwierigkeiten  rnit 
etwa  dem  WerkzeugverschleiB  und  den  Arbeitsgeschwindig- 
keiten  wie  fiir  normales  Hartgewebe  ausgefuhrt  werden.  Dabei 
inuB  auf  den  Scbichtcharakter  des  Werkstoffes  genau  wie  bei 
anderen  Hartgeweben  bei  den  verschiedenen  Arbeitsmethoden 
Riicksicht  genommen  werden.  Das  Kieben  dieses  Kunststoffes 
ist  noch  niclit  vollkommen  erforscht  und  geeignete  Klebemittel 
befinden  sich  noch  nicht  auf  dem  Markt.  . 

Leider  steht  dieser  interessante  Werkstoff  in  Deutschland 
noch  nicht  in  groBerem  MaBe  zur  Verfiigung.  Auf  vielen  Ge- 
bieten  wiirde  dieser  Werkstoff  durch  seine  leichte  HerstelJung 
und  eihfache  Bearbeitung  Liicken  ausfiillen,  wo  Kunststoff 
der  gegebene  Baustoff  wane.  (4617)  H.  Zickel 

Schwei/3  verfahren  fur  thermoplastische  Kunststoffe. 

H.  Pischke,  SchweiBen  u.  Schneiden  Bd.  3 (1951)  H.  5 
S.  137/142.  In  dem  Beitrag  werden  zusammenfassend  die  ge- 
brauchlichen  Schwei  Bverfahren  geschildert.  (4607)  — er. 

Zerkleinerung  von  Kunststoffabfallen.  Modern  Plastics 
Bd.  28  (Nov.  1950)  S.  188.  Schnelle  und  grundliche  Zer- 
kleinerung von  bisher  schwer  zu  mahlenden  Materialien,  wie 
Kunststoffen,  soil  nach  einem  von  The  Linde  Air  Products  Co., 
Tochtergesellschaft  der  Union  Carbide  and  Carbon  Corp.  ent- 
wickelten  Verfahren  erleichtert  werden.  Durch  Abkiihlen  des 
Materials  mit  flussiger  Luft  wird  dies  sprode,  wodurch  die  fiir 
das  Zerkleinern  notige  Energiemenge  stark  reduziert  wird. 
Das  Verfahren  soil  sich  bei  den  schwei'  zu  zerkleinernden 

Polystyrolen  und  Saran  bewalirt  haben.  (4496)  D. 


SpritzguBwerkzeug  mit  AnguB- AbreiBvorrichtung. 

C.  Bossmann.  Mod.  Plastics  Bd.  28  (Marz  1951)  S.92/93.Beidem 
in  Abb.  1 dargesjellten  SpritzguBwerkzeug  wird  durch  Sperr- 
klinken,  die  durch  Kurven  automatisch  gesteuert  w'erden, 
die  obere  Gesenkfutterplatte  a wahrend  des  AbreiB.vorgangs 
verriegelt.  Der  AnguBverteiler  wird  durch  Hinterschneidungen 
in  axial  verschiebbaren  Bolzen  6 beim  Oifnen  des  Werkzeuges 
bzw.  der  beiden  Platten  c und  a,  indie  er  eingearbeitet  ist,  fest- 
gehalten.  Nach  dem  AbriB  losen  sich  die  Sperrklinken,  die  bei- 
den Gesenkfutterplatten  a und  d offnen  sich  ebenfalls  und  die 
Formteile  konnen  ausgeworfen  werden.  Ein  automatisches 
Auswerfen  des  Angusses  selbst  ist  nicht  erkenntlich. 


Abb.  2.  SpritzguBwerkzeug  mit  AnguB-AbreiBvorrichtung 

(4593)  Phi. 


Kunststoffan  wend  ungen 


Kunststoffe  auf  der  British  Industries  Fair  1951.  Mit 

Riicksicht  auf  die  im  Rahmen  der  Festival  of  Britain  vom 
6.  bis  16.  Juni  1951  stattfindende  groBe  Kunststoff-Ausstellung 
in  Londons  Olympia  Hall  haben  viele  Firmen  von  einer  Be- 
schickung  der  diesjahrigen  Industries  Fair  Abstand  genommen. 
In  Earls  Court  sind  23  Firmen  vertreten.  Der  auBerordentliche 
Materialmangel  verweist  die  Rohstoff-Hersteller  auf  die  bloBe 
Representation.  I.C.I.  beschrankt  sich  auf  die  Kunstleder- 
Sorten  ,,Vynide“  (PYC)  und  ,,Rexine''  .(Nitrozellulose),  wah- 
rend Vinyl  Products  in  der  Hauptsache  bedruckte  und  neuer- 
dings  auch  gepragte  PVC-Folien,  sowie  Anwendungsgebiete 
fur  PVC-Pasten  und  Kunststoff-Emulsionen  zeigt.  Auf  der 
Verarbeiter-Seite  iiberwiegt  das  Angebot  in  Folien  und  Kunst- 
leder  auf  der  Basis  von  Polyvinylchlorid.  „Fablon“  der  Com- 
mercial Plastics  und  ,,Storolan“  der  Storolan  Mfg.  weisen  gute 
Qualitaten  und  reiche  Dessins  in  der  Farbgebung  dieser  fiir 
Vorhange,  Regenbekleidung  und  Tischdecken  verwendeten 
Folien  auf.  Einen  sehr  hohen  Standard  besitzen  die  in  der 
Taschnerei,  im  Fahrzeugbau  und  in  der  Mobel-Industrie  ver- 
wendeten PVC-ICunstleder  mit  und  ohne  Gewebeunterlage. 
,,Superlone“  der  Commercial  Plastics,  ..Arlinghide"  der  Arling- 
ton Plastics,  „ Synthede"  der  Leather  Cloth  Comp,  und 
„Vitrone"  von  Stanley  Smith  & Co.  sind  reichhaltig  vertreten. 
Die  Koffer-Industrie  benutzt  sowohl  mit  PVC  kaschierte, 
wie  durch  Pasten-  oder  Emulsions-Bestrich  gefestigte  AuBen- 
bespannungen.  „Enroplast“  stellt  ein  derartig  kaschiertes 
Transportband  der  F.  Jahn  & Co.  dar,  das  u.  a.  fur  die  Scboko- 
ladenindustrie  empfohlen  wird. 


Melamin-  und  Harnstoffharz-Erzeugnisse  fur  den  Haushalt 
sind  in  alten  und  neuen  Einfallen  iiberreich  vertreten,  sie  be- 
sitzen in  England  als  F'olge  der  hohen  Preise  fiir  Porzellan- 
geschirr  und  im  Wettbewerb  mit  der  allgemein  iiblichen  Stein- 
gutware  einen  ungleich  aufnahmefahigeren  Markt.  In  der 
Spritzgu  Bverarbeitung  fallt  Zelluloseazetat  als  das  dominierende 
Material  und  die  vollig  ab weic.hende  Geschmacksrichtung  in 
der  oft  mehr  als  primitiv  erscheinenden  Ausfuhrung  von  Spiel- 
zeug,  Bijouterie  und  Verpackungsmaterial  auf.  Polyathylen 
fehlte  vollig,  w'ahrend  Polyamide  in  einem  Fall  als  Zahnrad- 
Werkstoffe  in  Erscheinung  traten. 

Die  Hersteller  von  modischen  Profilen  aus  PVC  besitzen 
ausgezeichnete  Exportmoglichkeiten  nach  Fernost  und  weisen 
dementsprechend  breite  Sortimente  auf,  deren  Farbe  von  glas- 
klar  bis  zum  Metall-Effekt  und  deren  Dessin  alle  denkbaren 
Profilierungen  iiber  Narbungen  bis  zu  kunstvollen  Quereffekten 
reicht. 

Sehr  bemerkenswert  ist  der  Fortschritt,  den  die  englische 
Lederindustrie  gemacht  hat  und  der  in  Verbindung  mit  PVC- 
Kunstledern  und  dem  Hochfrequenz-Schw'eiBverfahren  zu 
einem  starken  Aufstieg  derTaschner-,  Portefeuille-  und  Koffer- 
Industrie  fiihrte,  do  daB  sich  hier  ein  ernst  zu  nehmender 
Wettbewerb  mit  Offenbach  anbahnt.  Als  Hersteller  von  Hoch- 
frequenz-Schw'eiBmaschinen  leisten  die  Radyne  Radio  Heaters 
hierbei  wertvolle  Pionierarbeit. 

Als  ausgesprochene  Neuheit  zeigt  die  Flexigrip  Ltd.  einen 
ausschlieBlich  aus  Weich-PVC  bestehenden  ReiBverschlufl, 
der  aus  zwei  identischen,  mit  je  zwei  U-formigen,  unter- 
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schnittenen  Rillen  versehenen  Profilbandem  besteht,  die  durch 
einen  Metallschieber  ineinandergedruckt  und  so  zu  einem  halt- 
baren  und  wasserfesten  VerschluB  vereinigt,  werden.  Die  in 
beliebiger  laufender  Lange  herstellbaren  VerschluBbander 
werden  durch  Nahen  Oder  SchweiBen  mit  der  Folie  Oder  Platte 
von  Regenmanteln,  Handtaschen  od.  dgl.  verbunderi. 

Nicht  unerwahnt  darf  der  groBziigige  Auskunfts-Stand  der 
British  Plastics  Federation  bleiben,  die  in  vorbildlicher  Weise 
die  Interessen  der  britischen  Kunststoff-Industrie  vertritt. 

(4623)  E.  Escales 

Lichtdurchlassige  Verandendacher  aus  geharzten 
Glasfaserplatten.  Modern  Plastics  Bd.  28  (April  1951)  S.  87. 
Fur  die  tJberdachung  der  Veranden,  wofur  zerbrechliche  Glas- 
dacher  vermieden  und  doch  geniigend  Helligkeit  fiir  die  an- 
schlieBenden  Wolmraume  bewahrt  werden  soil,  werden  mit 
Polyesterharzen  in  Form  von  Wellblech  verpreBte  Glasfaser- 
platten mit  groBem  Erfolg  verwendet.  Die  von  der  Corrolux 
Corp.,  Honston,  Texas,  gelieferte  Platte  von  3,7  m Lange  und 
61  cm  Breite  wiegt  nur  5,5  kg,  laBt  sich  leicht  mit  der  ublichen 
Holz-  Oder  Metallsage  Oder  mit  der  Blechscliere  auf  die  ge- 
wiinschten  MaBe  bringen  und  wird  einfach  auf  das  holzerne 
Rahmenwerk  a'ufgenagelt.  Dabei  wird  die  erste  Wellung  der 
folgenden  Platte  jeweils  iiber  die  letzte  der  vorhergehenden 
gelegt.  (4616)  D. 

Kalandrierter  unverstarkter  Vinylfilm.  Rubber  Age 
(Dez.1950).  Der  Firma  Ross  und  Roberts  Sales  Co.,  Inc., 
350  Fifth  Avenue,  New  York  1,  ist  es  gelungen,  kalandrierten 
unverstarkten  Vinylfilm  in  einer  Starke  von  0,05  mm  herzu- 
stellen . Es  diirfte  das  erste  Mai  sein,  daB  solcher  industriell 
angeboten  wird.  Das  Material  ist  in  zahireichen  Farben  er- 
haltlich.  (4534)  E.  B. 

Kiinstliches  Wildleder  mit  Bindemittel  aus  Kautschuk- 
Latex.  Die  Firma  Loren  Products  Corp.,  New  York,  will  jetzt 
kiinstliches  Wildleder  in  StiickgroBen  von  45  X47,5  cm  in  den 
Handel  bringen.  Das  Erzeugnis  besteht  aus  einem  Faservlies, 
das  mit  Hycar-Latex  (Dispersion  eines  Butadien-Akrylnitril- 
Kautschuks)  gebunden  ist.  Es  soil  dreimal  langer  halten  als 


natiirliches  Wildleder,  aber  nur  den  dritten  Teil  kosten.  Gegen 
Benzin,  Ole,  Fette  und  Waschmittel  ist  es  unempfindlich  und 
wird  daher  zum  Reinigen  von  Fenstern,  Fliesen  aller  Art, 
Autos  usw.  empfohlen.  — Ein  ahnliches  und  sich  sehr  gut 
bewahrendes  kiinstliches  Wildleder  fur  die  gleiclien  Zwecke 
wird  in  Deutschland  seit  Jahren  von  der  Firma  C.  Freuden- 
berg,.  Weinheim,  herausgebracht.  (4610)  K.Sl. 

Steppmuster  aus  Zelluloseazetat.  Mod.  Plastics  Bd.  26 
(August  1949)  S.  83.  GepreBte  Vierecke  von  10  cm  Seitenlange 
mit  diagonaler  Faltenimitat'ion  und  Vertiefung  an  ihrer  Kreu- 
zung  in  der  Mitte  des  Viereckes,  durch  die  ein  Dekorations- 
knopf  zur  Befestigung  an  unbearbeiteten  Holzbrettern  ge- 
schlagen  wird,  propagiert  die  Deks  Inc.,  New  York.  Die  Falten 
dienen  als  Verstarkerrippen ; am  tiefsten  Punkt  sind  die  Platten 
1,25  cm  hocli.  Die  Wandplatten  sollen  zur  Versclialung  von 
Wanden,  von  Mobeln  in  Herrenzimmern  und  Kiichen,  von 
Spiegelrahmen  und  Treppenhausern,  von  Zierkkstchen  und 
Bettstellen  dienen.  (4108)  D. 

Pre'Gstoffgleitlager.  A.  Kuntze,  Technik  Bd.  6 (1951) 
S.  209/18.  Der  Verfasser  schildert  im  wesentlichen  die  Ent- 
wicklung  und  Bewahrung  der  PreBstoffgleitlager  in  der  Ver- 
gangenheit  und.  bringt  sodann  Angaben  iiber  Lagerherstel- 
lung  und  -konstruktion.  Die . Mitteilungen  fiber  die  Schmie- 
rung  und  Kiihlung,  die  Vermeidung  von  Biegebeanspruchun- 
gen,  die  Ausfuhrung  von  Lagerbunden  und  Verbundlagern, 
das  Lagerspiel  sind  im  wesentlichen  bekannt  und  entsprechen 
etwa  den  Angaben  in  den  VDl-Richtlinien  2002  (Gestal- 
tung  und  Verwendung  von  PieBstoff-.Gleitlagern).  (4639))'. 

Handtaschen  aus  SpritzguBmasse  (Bericlitigung).  Im 
Marzheft  1951  S.  82  brachten  wir  links  oben  eine  Ab- 
bildung  modischer  Handtaschen  aus  USA.  Die  American 
Molding  Powder  and  Chemical  Corporation,  703  Bedford  Ave., 
Brooklyn  6,  N.  Y.,  teilt  unsliierzu  mit,  daB  diese  Handtaschen 
von  der  Hardy  Plastics  Company  in  Brooklyn,  N.  Y.,  aus  der 
von  ihr  auf  der  Basis  von  Zelluloseazetat  der  Hercules  Powder 
Comp,  hergestellten  SpritzguBmasse  AMPACET  gefertigt 
worden  sind.  • (4625)  s. 


Kunststoffpriifung  / Kunststoffeigenschaften 


Priifung  der  Verarbeitungseigenschaften  von  Kaut- 
schuk  und  Kunststoffen  mit  dem  DeformationsmeG- 
gerat  (Bauart  Continental).  Th.  Baader,  Kautschuk  und 
Gummi  Bd.  3 (1950)  S.  159/64,  205/07,  245/48,  279/80,  323/25, 
361/63.  Die  Arbeit  enthalt  die  Ergebnisse  langjalirig  durch- 
gefuhrter  Verformbarkeitsmessungen  mit  Hilfe  des  Deforma- 
tionsmeBgerates . Sie  soli  einen  Vergleich  ermoglichen  mit 
den  Leistungen  des  M-omiey-Viskosimeters,  das  in  U SA.  ent- 
wickelt  wurde.  Mit  Hilfe  dieses  Gerates  kann  erreicht 
werden,  daB  z.  B.  der  amerikanische  Kunstkautschuk  mit 
stets  gleich  groBer  Mooney-W iskositat  angeliefert  werden 
kann.  Es  ist  jedoch  damit  nicht  gewahrleistet,  daB  auch  die  Ver- 
arbeitbarkeit  dieses  Produktes  stets  gleich  groB  ist.  Baader  ver- 
tritt  den  Standpunkt,  daB  die  Aufgabe  eines  sog.„Plastizitats"- 
MeBgerates  in  erster  Linie  die  sein  muB,  MeBwerte  zu  liefern, 
mit  deren  Hilfe  tatsachlich  eine  Begutachtung  der  Verarbeit- 
barkeit  — und  nicht  nur  eine  'GleichmaBigkeitskontrolle  — 
durchgefuhrt  werden  kann.  Es  wird  dadurch  auch  z.  B.  den 
Herstellern  von  Kautschuk  moglich  gemacht,  festzustellen, 
ob  ihr  Material  nicht  nur  gleiche  Konsistenz  bzw.  Viskositat 
besitzt,  sondern  auch  gleichmaBig  verarbeitbar  ist. 

Bei  der  Defoprufung  werden  diejenigen  Eigenschaften  der 
Materialien  gemessen,  die  fur  ilrre  Verformbarkeit  ausschlag- 
gebend  sind  und  daher  im  Hinblick  auf  die  Verarbeitbarkeit 
als  wnchtigste  Faktoren  angesehen  werden  mussen.  In  der  be- 
kannten  vereinfachten  Form  wird  gemessen,  welche  Kraft 
notwendig  ist,  urn  an  einem  bestimmten  Material  eine  stets 


gleich  groBe  Verformung  in  einlieitlicher  Zeit  hervorzubringen 
und  welcher  Teil  dieser  Verformung  nach  Wegnahme  der  die 
Verformung  liervorrufenden  Kraft  wieder  rucklaufig  wird. 
Anders  ausgedriickt,  es  wird  nach  vollzogener  Verformung 
festgestellt,  welcher  Anted  dieser  Verformung  bleibend,  d.  h. 
plastisch,  und  welcher  Teil  rucklaufig,  d.  h.  elastisch  ist. 

Die  Defopriifung  ermoglichte  rveiter  die  Feststellung,  daB 
auch  die  Abhangigkeit  der  Verformungseigenschaften  von  der 
Materialtemperatur  von  Material  zu  Material  verschieden  groB 
sein  kann;  walirend  der  Verformungswiderstand  weitgehend 
gleichmaBig  von  den  Materialtemperaturen  beeinfluSt  wird, 
verhalt  sich  der  elastische  Anteil  dagegen  auch  hier'  ziemlicli 
unabhangig  von  dieser  Materialtemperatur  und  wird  in  ge- 
wissen  Fallen  uberhaupt  nicht  von  Warme  beeinfluBt. 

Eine  Begutachtung  der  Verarbeitbarkeit  kann  nicht  mit 
einer  einzigen  Messung,  z.  B.  an  der  Mischung,  durchgefuhrt 
werden,  sondern  man  muB  sich  hierzu  die  Kenntnis  verschaf- 
fen,  welche  Verformbarkeit  der  Kautschuk  an  sich  im  Roh- 
zustand  besitzt  und  wie  sie  sich  verandert  durch  die  verschie- 
denen  Abbauverfahren,  durch  die  Erwarmung  des  Materials, 
durch  die  Aufnahme  von  Fullmaterial  und  durch  den  EinfluB 
der  die  Vulkanisation  hervorrufenden  Mischungsbestandteile 
wahrend  der  Verarbeitung. 

Eine  Begutachtung  der  Verarbeitbarkeit  ist  aber  nur  durch- 
fiihrbar,  sofern  man  auBer  einem  Wert,  wie  ihn  der  Verfor- 
mungswiderstand darstellt,  einen  zweiten  kennt,  der  Auskunft 
gibt  uber  das  plastische  bzw.  elastische  Verhalten  des  Materials. 
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Die  Voraussetzung  dafiir,  daB  ein  MeBgerat  brauchbare  Mefi- 
werte  zur  Begutachtung  der  Verarbeitbarkeit  liefern  kann, 
ist  also,  daB  es  diese  beiden  Eigenschaften  in  zwei  Werte  ge- 
trennt  messen  kann,  um  den  EinfluB  von  Bearbeitung,  Ver- 
arbeitung,  der  Zusatzmaterialien  und  der  Arbeitswarme  auf 
diese  zwei  Werte  in  jedem  Stadium  der  Vera.rbeitung  fest- 
stellen  zu  konnen.  Diese  Werte  ergeben  dann  auch  die  Moglich- 
keit  eines  Vergleiches  der  -Verformbarke.it  aller  gepriiften 
Materialien. 

Die  Priifung  von  Kunststoffen  ist  im  Defoapparat  mdglich 
bis  zu  Materialtemperaturen  von  200°  C.  Da  die  Verarbeitungs- 
eigenschaften  von  Kunststoffen  ebenso  wie'  diejenigen  von 
Kautschuk  stark  von  der  Verarbeitungstemperatur  abhangen 
und  diese  Temperaturen,  z.  B.  bei  hartbaren  Kunststoffen, 
praktisch  die  gleiche  Rolle  spielen  wie  bei  vulkanisierbaren 
Kautschukmischungen,  hat  sich  das  Defogerat  auch  in  der 
Kunststoffindustrie  bei  Herstellung  und  Verarbeitung  em- 
gefuhrt.  (4536)  B. 

Kunststoff-Folien  in  der  Verpackungsindustrie.  R.  Ha- 
gen, Verpaclcungs-Rdsch.  (1951)  S.  100/03.  Nurbei  guter  Kennt- 
nis  der  Eigenschaften  der  Folien  sowie  der  durch  das  Ver- 
packungsgut  und  die  Verpackungsmaschinen  gestellten  An- 
forderungen  kann  man  die  richtige  Auswahl  der  Verpackungs- 
folien  treffen. 

Zahlentafel  1 gibt  einen  Dberblick  iiber  die  Wasserdampf- 
durchlassigkeit  einiger  Kunststoff-Folien.  Sehr  gasdicht,  z.  B. 
gegen iiber  Sauerstoff  und  Kohlendioxyd,  sind  bolien  aus  Poly- 
vinylidenclilorid  und  lacluerte  Zellulose-Folien ; um  eine  lOer 
. Potenz  schlechter  ist  die  Gasdichtigkeit  bei  Folien  aus  Poly- 
amid,  Kautschukhydrochlorid  und  PVC;  sehr  hoch  ist  die 
Gasdurchlassigkeit  der  Folien  aus  Zellulosederivaten,  Poly- 
athylen  und  Polystyrol.  Zahlentafel  2 gibt  einen  tjberblick 
iiber  die  Bestandigkeit  gegeniiber  chemischen  Agentien.  Die 
Bedruckbarkeit  der  Folien  ist  unterschiedlich.  Polyathylen- 
Folien  lassen  sich  nur  sehr  schwierig  bedrucken.  (4577)  r. 


Folic 

Diffusions  konstante 
bei  Raumtemperatur 
g/cm  h Torr 

Saran 

a— 4xio— 1 10 

Polyisobutylen 

2—3  x 10—’ 

Polya  thylcn 

:i — 4 x 10 — 0 

Polyvinylchlorid  

(i— S X 10—’ 

nachchloriertes  Polyvinylchlorid 

0—8  X 10—’ 

Polystyrol 

3— IX 10— 8 

weichgemachtes  Polyvinylchlorid  . . 

(etiva  40%  Weichmachcr) 

ft  x 1 0 — 8 

Zellulosetriazetat 

3—4x10-’ 

Zclluloseazctat  . . . 

4—5  X 10—* 

Zahlentafel  1. 


Wasserdanipfdurchlassigkeit  einiger  Kunststoff-Folien 


stoff  dicht  verschlossen.  Nach  einer  Behandlungsdauer  von 
16  Stunden  wird  das  Glaschen  mit  der  Probe  und  auch  die 
Probe  selbst  gewogen,  um  festzustellen,  wieviel  Feuchtigkeit 
durch  den  Lederersatz  hindurchdiffundiert  ist  und  wieviel 
dabei  vom  Lederersatz  absorbiert  wurde.  AuBer  den  Ver- 
suchen  mit  Oberlederersatz  selbst  wird  auch  die  Kombmation 
mit  Oberlederfutterstoff  und  einem  Wollgewebe,  das  den 
Strumpf  im  Schuh  darstellen  soli,  gemessen.  Hierbei  ergibt 
sich  die  eigenartige  Feststellung,  dafi  die  Wasserdampfdurch- 
lassigkeit  zwar  im  ganzen  nicht  geandert  wird,  daB  aber  die 
auf  dem  FuB  fiihlbare  angenehme  Wirkung  von  Wollstrumpfen 
lediglich  auf  der  Aufnahme  von  Feuchtigkeit  durch  die  Wolle 
beruht.  <4529>  ^ 


Arbeiter-Schutzhandschuhe  aus  PVC.  Brit.  Plastics 
Bd.  21  (Sept.  1949)  S.  547.  Die  wegen  ihrer  besonders  guten 
Widerstandsfaliigkeit  gegen  Abnutzung,  Saureangriffe  usw. 
in  England  sehr  verbreiteten  Schutzhandschuhe  aus  PVC  nut 
Baumwollgewebeunterlage  sind  in  Industriewerken  verglei- 
clienden  Priifungen  mit  Handschuhen  aus  anderen  Materialien 
unterzogen  "worden.  Die  Tafel  zeigt  das  Ergebnis. 


' Hanticren  mit 

Lebensdauer 

PVC-Hand- 

schuh 

Bisher  Hand- 
schuh  aus 

Lebensdauer 
bisher  benutz- 
ten  Hand- 
schuhs 

Gcwohnlichem  Gut 

Eisenfasser  

Azetylen  ........ 

Schlosserwcrkzeuge . . . 
Schwere  Hammer  und 
Spaten 

Bctriebsunterbaltung  . . 
Anilin-Erzeugung  ... 
Verpacken  von  Bleich- 
mitteln 

6 — 12  Monate 

3 Wochen 

3 Wochen 

6 Monate 

6 Wochen 

25  Tagc 

2 Monate 

6 Wochen 

Englischlcder 

Leder 

Englischlcder 

Gummi 

Gummi 

Englischledcr 

Englischledcr 

Englischlcder 

1 — 3 Wochen 

1 Woche 

1 Woche 

1 Woche 

1 Woche 

2 Tage 

2 Wochen 

3 Tagc 

Stahltrommeln  Das  Vierfhche  von  Gummihandschuhen 

Natriumwerk  Das  Dreifaclie  von  Englisch  leder 

A)ka]i  Das  Sieben- bis  Achtfache  von  Gummi 

Ameisensaures  Natron  Das  Zwanzigfaclie  der  bisherigen  Sorten 
Natronzyanid  Das  Vierfache  von  Gummi 

Nasser  Zement  Das  Sechsfache  von  Gummi 


Geolte  Metallbleclie  Das  Sechsfache  von  Leder 
Bleiclisoda  'Das  Zwanzigfaclie  der  bisherigen  Sorten 


Fluorwasserstoffsaure  Nur  PVC  verwendbar. 

Versuche  mit  22  verschiedenen  Losemitteln  ergaben  eine 
Lebensdauer  von  6 Woclien  bis  6 Monaten,  bzw.  das  Fiinf-  bis 
Zwanzigfaclie  anderer  Handschuhqualitaten.  Die  Innenseite 
der  nahtlosen,  wasserundurchlassigen  Handschube  nimnit 
ScliweiB  auf.  (4270>  D ' 


Hygienische  Eigenschaften  der  Oberlederersatzstoffe 
fiir  Schuhe.  N.  L.  Prilutzkaja.,  Leiclitind.  Bd.  10  ( Juli  1950) 
S.  25/27.  Die  Mangel  der  bestehenden  Priifverfahren  auf  Luft- 
durchlassigkeit,  Wasserdampfdurchlassigkeit,  Feuclitigkeits- 
aufnahme  und  Feuchtigkeitsabgabe  sind  durch  Ausarbeitung 
neuer  Priifmethoden  beseitigt  worden.  Bislier  ist  bei  der  Luft- 
durchlassigkeitspriifung  der  EinfluB  der  Schnittkanten  des 
Priiflings  unberiicksichtigt  geblieben  und  die  ubrigen  Prii- 
fungen  erfolgten  unter  Bedingungen,  die  den  in  der  Praxis  auf- 
tretenden  Beanspruchungen  nicht  Redlining  trugen.  Z.  B.  ist 
der  EinfluB  des  Temperaturgefalles,  das  zwischen  der  Innen- 
und  AuBenseite  des  Schuhes  stets  vorhanden  ist,  bisher  nicht 
• berucksichtigt  worden.  Es  werden  Angaben  iiber  die  Eigen- 
schaften verschiedener  Oberlederaustauschstoffe  gemacht. 

Das  vorgeschlagene  Priifungsgerat  besteht  aus  einem  ge- 
schlossenen  Warmwasserbad  von  32°  C mit  einer  Anzahl  von 
Offnungen  fiir  einzulegende  Priifglaser.  In  diese  Priifglaser 
wird  eine  bestimmte  Menge  destillierten  Wassers  gegeben.  Die 
obere  Offnung  wird  mit  dem  zu  untersuchenden  Lederersatz- 


Untersuchung  des  viskosen  FlieBens  bei  Polyisobu- 
tylen.  W.  A.  Kargin,  T.  I.  Ssogolowa,  Moskau,  Physikal-chem. 
Karpowinstitut.  J.  f.  pliysikal.  Chemie,  Bd.  23  (Mai  1949) 
S.  551/62.  Am  Beispiel  Polyisobutylen  werden  die  allgemeinen 
GesetzmaBigkeiten  des  Flieflvorganges  von  Polymeren  unter- 
suchtund  dieTemperaturabhangigkeit  der  plastiscben  Deforma- 
tion vom  MG  festgestellt.  Es  ergibt  sich,  daB  sowohl  die  FlieB- 
temperatur,  als  auch  die  Temperatur  des  Gberganges  aus  dem 
glasartigen  in  den  liochelastischen  Zustand  von  der  Spannung 
und  der  Deformationsgescliwindigkeit  abhangt.  Weiter  wurde 
festgestellt,  daB  beim  FlieBen  des  Polymeren  eine  Struktur- 
anderung  eintritt.  SchlieBlich  wird  noch  die  Vermutung  ge- 
auBert,  daB  die  Ursache  der  Viskositatserhohung  im  Verlaufe 
des  Fliefiprozesses  in  der  Ausrichtung  der  Molekularketten 
zu  suclien  ist,  die  eine  Verringerung  der  Diffusionsgeschwindig- 
keit  und  damit  eine  Verschiebung  der  Ketten  liervorruft.  Diese, 
Annahme  stimmt  mit  den  Relaxationseigenschaften  des  Poly- 
isobutvlens/  das  einem  FlieBprozeB  unterworfen  wurde,  iiber- 

J I A A Afl\  7 
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Verbessertes  Naturholz.  Modern  Plastics  Bd.  27  (juli 
1950)  S.  64.  Die  Curtis  Co.  in  Clinton,  Iowa,  stellt  Prespine 
aus  Holzabfallen  mit  70%  Phenolharz  im  Trockenverfahren 
verpreBt  im  Format  von  0,4  m2  6 mm  dick  mit  einem  spez 
Gewicht  von  etwa  1,0  her.  Die  Platten  werden  mit  glatter 
Oberflache  fur  Lackierung  oder  mit  einer  in  beizfahigen  Far- 
ben  aufgebrachten  photographischen  Wiedergabe  einer  Holz- 
maserung  geliefert. 

Sie  werden  in  einer  5-Etagenpresse  in  Aluminiumrandformen 
von  4,5  cm  Hohe  gepreBt.  Die  Platten  werden  fur  Fiillungen 
von  Wohnungstiiren  und  Kfichenmobeln  angewandt  und  sind 
angeblich  wirtschaftlicher  und  besser  haltbar  als  Holzfiillun- 
ge"'  (4448)  Sae. 

EinfluB  des  Molekulargewichtes  auf  die  tlbergangs- 
temperaturen  von  Polystyrol.  W.  A.  Kargin  u.  Ju  M 
Malinski,  Ber.  Akad.  Wiss.  UdSSR.  N.S.  Bd.  72  (1950) 
S.  915/18.  An  Hand  von  Polystyrolen  verschiedenen  Mole- 
kulargewichtes  wird  das  Entstehen  und  die  Ausbildung  der 
hochmolekularen  Eigenschaften  beim  Ubergang  vom  nieder- 
molekularen  zum  hochmolekularen  Zustand  erforscht. 

Die  Verglasungstemperatur  der  niederen  Polymerhomologen 
wachst  mit  dem  Polymerisationsgrad.  Bei  einem  bestimmten 
Polymerisationsgrad  verlangsamt  sich  das  Anwachsen  der 
Polymerisationstemperatur,  um  dann  einen  gleichbleibenden 
Wert  anzunehmen.  Die  Fliefitemperatur  wachst  zu  Beginn 
schnell,  bleibt  beim  Polymerisationsgrad  von  10  bis  1000 
unverandert,  um  dann  mit  anwachsender  Molekullange  wieder 
anzusteigen.  Nur  in  diesem  Gebiet  treten  die  hochelastischen 
Eigenschaften  des  Polystyrols  auf.  Eine  solche  Abhangigkeit 
der  Fliefitemperatur  von  der  Molekullange  ist  fur  kristalli- 
sierende  Polymere  charakteristisch.  Die  festgestellte  Ab- 
hangigkeit  der  mechanischen  Eigenschaften  des  Polystyrols 
vom  Molekulargewicht,  die  nicht  mit  der  ublichen  Vorstellung 
einer  amorphen  Struktur  im  Einklang  steht,  wird  durch  die 
Annahme  erklart,  daB  die  Kettenmolekiile  des  Polystyrols 
selbst  schmelzen  und  erstarren  konnen  und  deshalb  als  lineare 
Kristallchen  angesehen  werden  konnen.  Das  erstaunliche 
gleichzeitige  Vorhandensein  einer  hohen  Flexibility  des  Poly- 
styrolrnolekuls  mit  einem  hohen  Fliefipunkt,  das  fiir  Polymere 
mit  steifen  Molekiilen  charakteristisch  ist,  kann  ebenfalls 
durch  Kristallisation  der  Kettenmolekiile  erklart  werden.  Das 
Erstarren  des  Polymeren  erfolgt  durch  Kristallisation  der 
Molekfile,  nicht-  aber  durch  deren  Verglasung,  wie  bei  den 
amorph-fliissigen  Polymeren.  (4509)  7 

Studien  auf  dem  Gebiet  der  Phenol-Harze.  A.  Zinke 
u.  E.  Ziegler,  Fette  und  Seifen  Bd.  52  (1950)  S.  588/92.  Es  wird 
ein  t)berblick  uber  die  von  den  Verfassern  in  den  vergangenen 
Jahren  angestellten  Untersuchuiigen1)  sowie  fiber  die  hieraus 
gewonnenen  Auffassungen  fiber  die  Phenolharz-Bildung  gege- 
ben,  die  sich  nicht  in  alien  Punkten  mit  denen  anderer  Auto- 
ren2)  decken.  Die  in  Gegenwart  von  HC1  von  Phenolalkoholen 
ausgehenden  Modellreaktionen  weisen  darauf  hin,  daB  auch 
aus  Phenol,  Forinaldehyd  und  Salzsaure  primar  Phenolalkohole 
entstehen,  die  dann  fiber  Chlormethylphenole  zu  -CH2-  bzw. 
-CH2-0-CH2-  = Brficken  weiterreagieren.  Es  erscheint  ferner 
moglich,  daB  Chlormethylphenole  sich  in  Chinonmethide  um- 
• wandeln  und  diese  fiber  Polymerisationsreaktionen  eine  Ver- 
■ kniiPfun8  und  Vernetzung  herbeiffihren.  U.  U.  konnten  sich 
Benzdioxanringe  als  Endbausteine  ausbilden.  Almliche  Vor- 
gange  seifen  auch  fur  die  Saure-Kalthartung  der  Resole  anzu- 
nehmen. 

Weitere  Versuche  mit  p-tert.-Butylphenol-dialkohol  dienten 
der  Fortsetzung  des  Studiums  der  Hartungsreaktionen  von 

■)  Vgl  Kunststoffe  Bd.  30  (3049)  S.  171/3  u.  101/2;  Bd.  40  (19501  S.  16G. 

) a . Hultzsch:  Chemieder  PhcnoJharze,  Berlin-G6ttingcn-Heidelbcrg  1950. 


Resolen,  wobei  offenbar  aucli  der  Bildung  zyklisch  gebauter 
Verbindungen  eine  besondere  Bedeutung  zukommt.  Die  in- 
direkte  Hartung  • mit  Hexamethylentetramin  verlauft  nach 
mit  monoreaktiven  Phenolen  angestellten  Modellversuchen 
fiber  stickstoffhaltige  Verbindungen;  es  konnten  Dioxydi- 
benzylamine  und  Trioxytribenzylamine  gefaBt  werden.  Dieses 
Bauprinzip  trifft,  wie  nachgewiesen  wurde,  auch  fiir  poly- 
reaktive  Harze  zu.  Als  Nebenprodukte  auftretende  Azo- 
methine  liefien  sich  durch  die  bei  der  Hydrolyse  der  Endpro- 
dukte  erfolgende  Phenolaldehyd-Bildung  nachweisen. 

(4504)  K.H. 

Polymere  aus  Vinylhydrochinon. ' Ivor  H.  Updegraff, 
E.  I.,  du  Pont  de  Nemours  & Co.,  Philadelphia,  Pa.,  u.’ 
Harold  G. Cassidy,  Yale  University,  New  Haven,  Conn.*). 
Polymerisiertes  Vinylhydrochinon  wurde  untersucht  im  Zu- 
sammenhang  mit  einem  Forschungsprogramm  fiber  polymere 
Substanzen  mit  reversiblem  Oxydations-Reduktionssystem. 
Vinylhydrochinon  monomer  und  polymer  wurde  bereits  frii- 
her  beschrieberi  (Updegraff  u.  Cassidy,  J.  Am.  Chem.  Soc 
Bd,  71  (1949)  S.  407). 

Die  Struktur  (I)  des  Hauptbestandteils  von  polymerisiertem 
Vinylhydrochinon'  wird  auf  Grund  der  oxidativen  Titration, 
des  Moleku largewicli ts  und  des  aktiven  Wasserstoffs  wie  folgt 
angegeben : ' . 

(0  O 

^\/\-CH2  oh 

i [L  . Lch_^ 

H0/'W'  >=< 

CH. 

Das  ermittelte  Molekulargewicht  von  polymerisiertem  Vinyl- 
hydrochinon schwankt  je  nach  den  Polymerisationsbedingun- 
gen,  es  liegt  jedoch  zwischen  dem  Dimeren  und  Trimeren.  Eine 
gewohnliche  Vinylpolymerisation  findet  jedoch  gleichzeitig 
mit  der  Dimerisation  statt  unter  Bildung  von  hoheren  Polv- 
meren.  Das  Irimere  (II)  kann  folgendermaBen  formuliert 
werden : 

(H)  lY^-CH* 

-C 


HO 


CH 
I 

CH, 


OH 


Unter  Betrachtung  des  grofieren  Molekuls  stimmen  die 
beobachteten  Eigenschaften  mit  den  errechneten  fiir  ein 
Gemisch  von  I und  II  einigermaBen  fiberein. 

Hohermolekulare  Polymere  wurden  dadurch  hergestellt, 
daB  zuerst  Hydroxylgruppen  durch  Benzoylierung  oder  Azety- 
lierung  geschfitzt  wurden.  Eine  Halbchinon-Stabilisierung  im 
Falle  von  hochpolymerem  Vinylhydrochinon  (nach  Ent- 
fernung  der  schfitzenden  Gruppe)  ist  wegen  der  intensiv  blauen 
Farbe,  die  in  Gegenwart  von  Luft  bei  pH  10,8  auftritt,  wahr- 
sclieinlich/  Die  Schlufifolgerungen  der  freien  Radikalstabili- 
sierung  von  polymerem  Vinylhydrochinon  werden  besprochen. 

*)  Bisher  unverBffentlichter  Vortrag  von  der  Tagung  der  Ainer.  Chem.  Soc. 
vom  16. — 20.  4.  1950  in  Detroit,  Mich. 

(4410)  Ho. 
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21h,  36.  p 32275D.  Dipl.-lng.  Tankred  von  Hauieville, 
Stuttgart-Degerloch  (C.  Lorenz  Akt.-Ges.,  Stuttgart-Zuffen- 
hausen).  Einrichtung  zum  dielektrischen  SchweiBen  Oder 
Schneiden  von  Folien  aus  thermoplastischem  Material 
mittels  Hochfrequenz.  22.  i.  49. 

21h,  39.  p 45013D.  Dipl.-lng.  Tankred  von  Hauieville,  Stutt- 
gart .Degerloch  (C.  Lorenz  Akt.-Ges.,  Stuttgart- Zuffenhausen). 
Elektroden  zur  dielektrisclien  Hochfrequenzerwarmung  und 
Verformung  thermoplastischer  Stoffe.  4.  6.  49. 

29a,  6/06.  V 440.  Dipl.-lng.  Alfons  Jasicek,  Elsterberg  (Ver- 
einigte  Glanzstoffabriken  A.-G.,  Wuppertal-Elberfeld) . Ver- 
fahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Kunststoff- 
Faden,  die  nach  dem  Spinnen  einNachverstrecken  erfordern. 

11.  9.  44.  , 

31c,  26/01.  p 23313D.  Louis  Hundington  Morin,  Borough 
of  Bronx,  N.Y.,  USA  (Plasco  Ltd.,  Glasgow,  England).  Vor- 
richtung zum  Herstellen  von  SpritzguB.  1.  12.  48.  USA 
26.1.45. 

39a,  19/06.  M 132.  Walter  Mehdorn,  Berlin- Siemensstadt. 
Verfahren  und  Form  zur  Herstellung  von  groSf lachigen 
FornipreBteilen  aus  kunstharzgetrankten  Schichtstoffen 
mit  zusatzlich  angebrachten  Gestalteinzelheiten.  19.  10.  49. 

39a,  19/07.  K 378.  Dr.  Gunther  Jobst,  Hamburg-Lockstedt 
(Karl  W.  Kopperschmidt  & Co.  u.  Dr.  Gunther  Jobst,  lech- 
nologische  Werkstatten,  Hamburg).  Verfahren  zum  Glatten 
unebener  Oberflachen  von  Rotationskorpern,  insbesondere 
optischer  Linsen  aus  durchsichtigen  thermoplastischen 
Kunststoffen.  31.  10.  49. 

39b,  5/15.  N 567.  Dr.  Leendert  Mapkant,  Arnhem,  Holland 
(N.V.  Onderzoekingsinstituut  Research,  Arnhem,  Holland). 
Verfahren  zum  Ver spinnen  von  Losungen  hochmolekularer 
mehrfach  ungesattigter  Verbindungen.  27.  2.  50.  Niederlande 
21.  7.  49- 

39b,  17.  p 29244 D.  Nicholas  E.  Oglesby,  Troy,  N.Y.,  USA 
(Behr-Manning  Corporation,  Troy,  N.Y.,  USA).  Sandpapier 
und  Schmirgelleinen.  31.  12.  48.  USA  6.  10.  42. 

39b,  22/04.  S 802.  Alfred  Kolinsky,  Gottwaldov,  Tscliecho- 
slowakische  Republik  (Svit,  narodni  podnik,  Gottwaldov). 
Versteifungsmaterial  fur  Schuhe.  22.  11.  49.  Tschecho- 
slowakische  Republik  7.  12.  48. 

39b,  22/06.  p 242B.  William  Baird,  Blackley  u.  John  5.  A. 
Forsyth,  Northwich,  England.  (Imperial  Chemical  Industries 
Ltd.,  London).  Isoliermaterial.  19.  10.  48.  GroBbritannien 
2.  4.  43. 

39b,  22/06.  p 19 259 D.  John  C.  Swallow  u.  Donald  Kenneth 
Baird,  Welwyn  Garden  City,  Hertfordshire,  England  (Imperial 
Chemical  Industries  Ltd.,  London).  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Filmen.  22.  10.  48.  GroBbritannien  22.  3.  46. 

39c,  2.  B 2322.  Dr.  Heinrich  Passing,  Leverkusen-Wies- 
dorf,  Dr.  Rudolf  Bauer,  Wermelskirchen  u.  Dr.  Detlef  Delfs, 
Leverkusen-Schlebusch-III.  (Farbenfabriken  Bayer,  Lever- 
kusen). Verfahren  zur  Herstellung  von  kationenaus- 
tauschenden  Kunstharzen.  28.  2.  50 

39c  15.  I 177.  Denis  Coleman,  Manchester,  England, 
(Impnrial  Chemikal  Industries  Ltd.,  London).  Verfahren 
zur  Herstellung  von  poly m ere n Stoffen.  14.  11.  49, 
Grossbritanien  19.  11.  48. 

39c,  16.  C 697.  Dr.  Heinrich  Weber,  Marl,  Kr.  Reck- 
linghausen. (Chemisclie  Werke  Huls  G.m.b.H.,  Marl,  Kr. 
Recklingshausen).  Verfahren  zur'  Herstellung  von  Poly- 
estern  24.  3.  50. 

39c,  19.  p 975  D.  Dr.  Hugo  vom  Hove , Coventry,  Eng- 
land  und  Otto  Fuchs,  Konstanz.  (DEGUSA,  Frankfurt/M.). 

Verfahren  zur  Herstellung  h o chschw efelhal tig e r Ver- 
bindungen des  Formaldehyds.  1.  10.  48. 


39c,  25.  p 29  370  D.  Carl  E.  Barnes,  Pipersville,  Pa^, 
USA.  (General  Aniline  & Film  Corporation,  New  York,  N: 

Y.,  USA).  Verfahren  zum . Poly meri si e ren  von  polyme- 
risierbaren  organischen  Verbindungen.  4.3.49.  USA  3.2.42. 

39c,  25.  B 255.  Geoffrey  Swann  u.  Ernst  L.  Humburger, 
Liverpool,  England  (Beck,  Koller  & Company  Ltd.,  Liver- 
pool, England).  Verfahren  zur  Herstellung  vonPolyathylen- 

harzen.  24.  10.  49.  . 

39c,  25.  F 138.  Dr.  rer.  nat.  Paul  Schlack,  Bobingen,  Kreis 
Schwabmunchen  (Dipl.-lng.  Wolf  D.  Frowein  u.  Dr.  Paul 
Schlack,  Bobingen,  Kr.  Schwabmunchen).  Verfahren  zum 
Stabilisieren  von  Losungen  von  Polyacrylnitrilver- 
bindungen.  28.  10.  49. 

39c,  25.  H.  1779.  Dr.  Helmut  Pietsch,  Diisseldorf  (Henkel 
& Cie.  G.m.b.H.,  Diisseldorf).  Verfahren  zur  Herstellung  von 
kornigen  Polymerisations produkten  a,  ^-ungesattigter 
Karbonsauren . 24.  2.  50. 

39c,  25/01.  B 156.  Dr.  W alter  Bauer,  Darmstadt.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  For-mgebilden,  insbesondere  blasen- 
freien  Flachengebilden  auf  der  Grundlage  von  Polymerisaten. 
17.  10.  49.  ' 

39c,  30.  p 415 B.  Henryk  Zenftman,  Saltcoats  u.  Andrew 
McLean,  West  Kilbride,  Scliottland  (Imperial  Chemical  In- 
dustries Ltd.,  London).  Verfahren  zur  Herstellung  von  harz- 
artigen  Polyestern.  6.  11.  48.  GroBbritannien  2.  1.  48. 

64a,  24/02.  H 1907.  Fritz  Heinemann,  Wesseling,  Bez.  Koln. 
Unverlierbarer,  selbstdichtender  Verschlufi  fur  Tuben, 
Ventile,  Flaschen,  Rohre  und  sonstige  Behalter  aus  Gummi, 
elastischer  SpritzguBmasse  o.  dgl.  6.  3.  50. 

Patent-Erteilungen 

39b,  5/14.  804046.  Dr.  Hermann  Haakh,  Bad  Soden,  Taunus 
(Metallgesellschaft  Akt.-Ges.,  Ffm.).  Verfahren  zur  Behand- 
lung  klebriger  Harzoberflachen.  12.  1.  49.  p 31433D. 

39b,  22/06.  803956.  Dr.  Alfred  Treibs,  Miinchen  (Consor- 
tium fur  elektrochemische  Industrie  G.m.b.H.,  Munchen). 
Verfahren  zur  Herstellung  feinkorniger  Emulsionen  von 
Poly vinylazetat.  2.  10.  48.  p 6708D. 

39b,  22/06.  803957.  Karl  Wollin,  Naarden,  Holland  (Bala- 
tum  N.V.,  Huizen  N.  H.,  Holland).  Verfahren  zur  Herstellung 
einer  aus  plastischen  Massen  bestehenden  mehrfarbigen 
Schicht.  10.  10.  48.  p 17680D.  Niederlande  24.  12.  47. 

39c,  25/01.  803958.  Dr.  Herbert  Reinecke,  Burghausen.  Obb. 
u.  Dr.  Alfred  Treibs,  Munchen  (Konsortium  fur  elektro- 
chemische Industrie  G.m.b.H.,  Munchen  25).  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Vinylalkohol  gebunden  enthaltendem  Poly- 
vinylchlorid.  2.  10.  48.  p 6706D 

39c,  30.  803959.  Dr.  Ernst  Trommsdorff,  Darmstadt  u.  Dr. 
Gerhard  Abel,  Darmstadt  (Rohm  & Haas  G.m.b.H.,  Darm- 
stadt). Verfahren  zur  Herstellung  von  Polymerisations- 
produkten.  2.  10.  48.  p 13116D. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen 

11  A.  1 619  941 . Richard  Ritter,  Gotha,  Thiir . Heim-  und  Reise- 
Wiirfelspiel  im  durchsichtigen  Kunststoff-Rohr-Behalter. 

10.  5.  50.  R 1055. 

Patent- A nmeldungen  Munchen,  den  22.  Februar  1951 

4b,  15/03.  D 5033.  Ernst  Diillmann,  Dortmund.  Licht- 
gitter  aus  Kunstharz.  17.  7.  50. 

21  g,  10/02.  p 13 414  D.  Dr.  Willy  Prang,  Berlin-Schoneberg 
(Siemens  & Halske  Akt.-Ges.,  Berlin  und  Munchen).  Ver- 
fahren zur  Herstellung  engtolerierter  elektrisclier  Wickel- 
kondensatoren  kleiner  Kapazitat  mit  thermoplastischem 
Dielektrikum.  1.  10.  48. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


200  ■ 


Patenllisten 


Kunststoffe  Bd.  41 
1951  Heft  6 


22i,  1.  G 1883.  Karl  Hunnecke,  Limburg/Lahn  (Gewerk- 
schaft  Keramchemie-Berggarten,  Siershahn/Westerw.).  Ver- 
fahren  zur  Herstellung  eines  Kunstharzsaurekittes 
11.  5.  50. 

30b,  14/02.  p 5487D.  Werner  Kohler,  Koln  (Franz  Jordan, 
Siegburg  u.  Werner  Kohler,  Koln).  Kunstharzvollzahn 
1.  10.  48. 

38c,  2/04.  W 1968.  Dipl.-Ing.  Heinz  Weber,  Kronach  (Hans 
Weber,  Maschinenfabrik,  Kronach).  Verfahren  zum  Schlei- 
fen  von  Holz,  Kunststoffen,  Metallen  u.  dgl.  auf  Zylinder- 
schleifmaschinen.  8.  5.  50. 

39a,  19/01.  p 14407D.  Dipl.-Ing.  Willibald  Venus,  Miinchen 
(Hahn  & Kolb,  Stuttgart).  Spritzzylinder  an  SpritzgieG- 
maschinen  fur  thermoplastische  Kunststoffe.  1.  10.  48. 

39a,  19/03.  W 4297.  Richard  Bosel,  Fallingbostel  (Wolff  & 
Co.,  K.-G.  a. A.,  Walsrode).  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  nahtloser  Schlauche  aus  Losungen  Oder  Schmel- 
zen  hochpolymerer  Kunststoffe.  1.  10.  50. 

39a,  19/07.  p 27171D.  Max  Schmidt,  Ansbach.  Starrwan- 
dig-e  Gegenstande,  insbesondere  Gebraucksgegenstande, 
aus  spritzfahigen,  organisclien,  thermoplastischen  Kunst- 
stoffen. 27.  12.  48. 

39a,  19/07.  p 38687D.  Norbert  Hagen,  Siegburg/Rhld.  Ver- 
fahren zum  Oberzielien  oder  Auskleiden  von  Gegen- 
standen  mit  einer  Schicht  aus  einem  thermoplastischen  Kunst- 
stoff,  insbesondere  Polyvinylclilorid.  2.  4.  49. 

39c,  1.  H 666.  Dipl.-Chem.  Dr.  Ralph  Schwemer,  Wuppertal- 
Barmen  (Dr.  Kurt  Herberts  & Co.,  Wuppertal-Barmen).  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Harzen  aus  Phenolalkoholen  und 
reaktionsfahigen-  Garbonylverbindungen.  Zus.  z.  Anm.: 
p 50577D.  28.  11.  49. 

39c,  25.  D 2038.  Frederick  Arthur  Jones,  Castle  Bromwich, 
Wilfrid  Cooper,  Erdington  u.  Theodore  B.  Bird,  Edgbaston’ 
Birmingham,  England  (Dunlop  Rubber  Company  Ltd.,  Lon- 
don). Verfahren  zur  Herstellung  neuer  Polymerisations- 
produkte;  8.  4.  50.  Grofibritannien  9.  4.  49. 

64a,  8.  p 18428D.  Jens  Tdnningsen,  Bielefeld.  Stopfen  aus 
Holz  oder  Kunststoff.  15.  10.  48. 

Patent-Erteilungen 

49c,  1/04.  804396.  Dipl.-Ing.  Hans  BechJ,  Hiickeswagen / 
Rhld.  (Beche  & Grohs  G.m.b.H.,  Hiickeswagen/Rhld.). 
Geradfiihrung  mit  Kunststoffutter  o dgl  16  7 49 

p 49046D. 


39c,  5.  p 41 907 D.  Dr.  Alfred  Brookes,  London  (British  In- 
dustrial Plastics  Ltd.,  London).  Verfahren  zur  Herstellung  von 
warmehartenden  Harzen.  6.  5.  49.  GroBbritannien  1.  3.  44. 

39c,  21.  p 14  718 D.  Johannes  T.  Hackmann,  Amsterdam 
(N.V.  De  Bataafsche  Petroleum  Maatschappij,  Den  Haag, 
Holland).  Verfahren  fur  die  Herstellung  von  Reaktionsproduk- 
ten  hochmolekularer,  mehrfach  ungesattigter  Verbindungen 
mit  Schwefeldioxyd.  1.  10.  48.  Niederl.  17.  7.  47. 

39c,  30.  p 12362D.  Dr.  Julius  Thewalt  u.  Dr.  Fritz  Miihl- 
bauer,  Ludwigshafen/Rhein  (Badische  Anilin-  u.  Sodafabrik, 
Ludwigshafen/Rhein).  Verfahren  zur  Herstellung  hochmole- 
kularer filmbildender  Stoffe.  1.  10.  48. 

39  c,  30.  D 5126.  Dr.  Siegfried  Nitzsche  u.  Dr.  Ewald  Pirson, 
Burghausen,  Obb.  (Rudolf  Decker  u.  Dr.  Hellmuth  Holz, 
Miinchen).  Verfahren  zur  Herstellung  von  substituierten 
siliciumorganischen  Verbindungen.  27.'  7.  50. 

Patent-Erteilungen 

30b,  14/01.  804  586.  Siegfried  Wenzel,  Wuppertal-Elberfeld. 
Vorrichtung  zur  Festigung  von  aus  KunststoffpreBmasse  be- 
stehenden  kiinstlichen  Zahnen.  2.  10.  48.  p 1618.D.  Frank- 
reich  28.  8.  47. 

38h,  2/01.  804  603..  Dr.  Gordon  J.  Pritchard.,  London  (Ward 
Blenkinsop  & Company  Ltd.,  London).  Verfahren  zum  Halt- 
barmachen  von  Holz  und  anderen  verholzten  oder  Zellu- 
losemateri alien.  19.  12.  48.  p 25535.  D.  GroBbritannien 
30.  10.  45. 

39a,  19/05.  804  865.  Erwin  Schmidt,  Pforzheim  (G.  Schaub, 
Apparatebauges.  m.b.H.,  Pforzheim).  Verfahren  und  Einricli- 
tung  zur  Befestigung  zusatzliclier  Teile  an  Kunst- 
stoffpreGlingen.  2.  10.  48.  p 7210D. 

39c,  10.  804  604.  Dr.  Franz  Kaep,  Trostberg,  Obb.  u.  Dr. 
Ernst  Doeklemann,  Thalliam  bei  Altenmarkt  (Siiddeutsche 
Kalkstickstoffwerke  A.-G.,  Trostberg,  Obb.).  Verfahren  zur 
Herstellung  von  kiinstlichen  Harzen  aus  Dicyandiamid 
4.  2.  50.  S 1565. 

39c,  25/01.  804  723.  Dr.  Wolfgang  Gruber,  Burghausen,  Dr. 
Josef  Hechmaier,  Burghausen  u.  Hugo  Zoebelein,  Burghausen 
(Rudolf  Decker  u.  Dr.  Hellmuth  Holz,  Miinchen).  Verfahren 
zur  Herstellung  der  Acetale  von  Polyvinylalkoholen  2 3 50 
D 1189. 

39c,  30.  804  724.  Solvay  & Cie,  Brussel.  Verfahren  und  Vor- 
richtung  zur  kontinuierlichen  Polymerisation.  25.  10.  49. 

S 246.  Belgien  20.  3.  47. 


Patent- A nmeldungen  Miinchen,  den  1.  Marz  1951 

120,  14.  H 4323.  Dipl.-Chem.  Dr.  Georg  v.  Hepling,  Wupper- 
tal-Barmen (Dr.  Kurt  Herberts  & Co.,  Wuppertal-Barmen). 
Verfahren  zur  Herstellung.  von  Estern  der  Phtalsaure  mit 
hohermolekularen  Glykolen.  24.  12.  48. 

21  e,  25/01.  B 3325.  Dr.  Kurt  Raithel,  Uttenreuth  bei  Er- 
langen (Dr.  Baum  Elektrophysik  & MeGtechnik,-  Niirnberg). 
Verfahren  zur  Beseitigung  unerwiinschter  elekt'rischer  Auf- 
ladungserscheinungen  an  Glasern  und  optisch  durch- 
sichtigen  hochisolierenden  Kunststoffen.  29.  4.  50. 

39a,  19/07.  p 5311.6D.  Dipl.-Ing.  Tankred  v.  Hautcville, 
Stuttgart-Degerloch)  C.  Lorenz  A.-G.,  Stuttgart-Zuffenhausen). 
Elektrode  zur  dielektrischen  HochfrequenzschweiBung 
von  thermoplastischen  Stoffen.  26.  8.  49. 

39b,  12/01.  p 2108B.  Dipl.-Ing.  Erich  Psencik,  Mettmann, 
Rhld.  (Immalin-Werke  G.m.b.H.  Chemische  Fabrik,  Mett- 
mann, Rhld.).  Verfahren  zur  Herstellung  von  Boden-,  Mobel- 
und  Wandbelagen.  5.  3.  49. 

39b,  22/06.  p 27  024  D.  Dipl.Chem.  Dr.  Georg  v.  Hepling, 
Wuppertal-Barmen  (Dr.  Kurt  Herberts  & Co.,  Wuppertal- 
Barmen).  Verfahren  zum  Gelatinieren  und  Weichmachen 
von  Vinylpolymerisaten.  24.  12.  48. 

39b,  22/06.  R 176.  Dr.  Herbert  Rein,  Augsburg  (Cassella 
Farbwefke  Mainkur,  Frankfurt-M.-Fechenheim).  Lichtbestan- 
dige,  61-  und  fettfeste  und  zugleich  hitzesterilisierbare  Filme, 
Folien  und  Formkorper.  27.  10.  49. 


Patent- A nmeldungen  Miinchen,  den  8.  Marz  1951 

81,  2.  B 2239.  Dr.  Wilhelm  Tischbein,  Leverkusen-Wiesdorf 
(barbenfabriken  Bayer,  Leverkusen).  Verfahren  zur  Ver- 
besserung  von  Schichtstoffen.  23.  2:  50. 

12  o,  21.  L 291.  Abraham  Brothman,  Long  Island  City,  N.  Y., 
USA  (Lonza  Elektrizitatswerke  und  Chemische  Fabriken  A.G.’ 
Basel,  Schweiz).  Verfahren  zur  Herstellung  von  Methacryl- 
saureestern.  31.  10.  49.  USA  6.  11.  48. 

22  i,  2.  A 1692.  Claud-  A.  Rayner,  Duxford,  Cambridge, 
England  (Aero  Research  Ltd.,  Duxford,  Cambridge,  England). 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Klebemitteln.  23.  5.  50. 
GroBbritannien  9.  11.  39. 

22  i,  2.  H 3679.  Hergis  A.G.,  Hergiswil,  Nidwalden,  Schweiz. 
Klebstoffiiberzug  auf  einer  Unterlage  aus  Papier  und  Ver- 
fahren' zu  seiner  Herstellung.  17.  6.  50.  Schweiz  15.  2.  50. 

22  i,  2.  S 110.  Dr.  Friedrich  Supf,  Hannover-Limmer,  und 
Dr.  Georg  Meyer,  Hannover-Herrenhausen  (Sichelwerke  A.G., 
Hannover-Limmer).  Wasserbestandige  Klebestoffe.  17.10.49 

39a,  14.  T .364  Dr.  Hermann  Teichmann,  Wolfratshausen, 
Obb.  Verfahren  zur  Verarbeitung  von  Polyvinylchlorid- 
mischungen  zuProfilen  oder  Kabelumhiillungen.  11. 1. 50. 

39a,  19/05.  p 12610  D.  Wilhelm  Hoppmann,  Hermann 
Mulsow,  Hamburg-Lokstedt,  und  Philipp  Molter,  Hamburg 
(Hoppmann  & Mulsow,  Hamburg).  PreBwerkzeug  zum  Her- 
stellen  von  Kunstharzgegenstanden  mit  Stutzen  mit  Mutter- 
gewinde.  1.  10.  48. 
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Deutschland.  Export  von  Kunststoffen  und  Kunst- 
stoffwaren.  In  der  AuBenhandelsstatistik  der  Bundesrepublik 
finden  wir  die  beiden  Gruppen:  „Chemiscli  hergestellte  Kunst- 
stoffe" und  „Waren  aus  Zellhorn  und  ahnlichen  Kunststoffen". 
Handelt  es  sich  bei  der  ersten  Gruppe  um  Vorerzeugnisse,  so 
bei  der  zweiten  Gruppe  um  Enderzeugnisse  (Fertigwaren). 

Die  fur  das  ganze  Jahr  1950  fur  cliemisch  hergestellte  Kunst- 
stoffe ermittelte  Ausfuhr  liegt  um  rd.  19  Mill.  DM  iiber  der 
Ziffer  des  Jahres  1949,  bleibt  aber  noch  um  fast  5 Mill.  DM 
llitfter  ,den  Vorkriegsergebnissen  von  1936  zuriick.  Wir  be- 
rechnen  beim  Ausfuhrwert  fiir  1950  eine  Quote  von  83%  der 
Vorkriegsziffer,  bei  der  Ausfuhrmenge  eine  Quote  von  fast 
50%.  Die  Einfuhr  ist  seit  1949  um  1,1  Mill.  DM  gestiegen,  sie 
macht  wertmaBig  280%  der  Vorkriegsziffer  aus. 

Bei  der  Ausfuhr  von  Fertigwaren  aus  Kunststoffen  ist  trotz 
groBer  Umsatzsteigerung  seit  1949  erst  eine  Quote  von  64% 
der  Vorkriegsziffer  erzielt,  wahrend  der  Einfuhrwert  ungefa.hr 
dem  Ergebnis  von  1936  entspricht. 

Stellen  wir  die  Ein-  und  Ausfuhrziffern  einander  gegeniiber, 
so  finden  wir  in  Gruppe  I einen  AusfuhruberschuB  von 
15,5  Mill.  DM,  in  Gruppe  II  einen  solchen  von  16,3  Mill.  DM, 
insgesamt  also  von  31,8  Mill.  DM  als  Beitrag  der  Industrie 
der  Kunststoffe  zur  Zahlungs-  und  Devisenbilanz.  Mengen 


und  Werte  ergeben  folgendes  Bild : 

I.  Chemisch  hergestellte 
Kunststoffe  (Vorerzeugnisse) 

Jahr 

dz 

DM  bzw.  KM 

Ausfuhr 

1950 

80  644  r 

22  544  000 

1949 

9 829 

3.772  000 

1936 

164  136 

27  381  000 

Einfuhr 

1950 

10  491 

6 985  000 

1949 

8 811 

5 841  000 

1936 

17  505 

2 487  000 

II.  Fertigwaren  (Enderzeug- 
nisse) aus  Kunststoffen 

Ausfuhr 

1950 

8 175 

17  445  000 

1949 

1 007 

3 064  000 

1936 

34  991. 

26  609  000 

Einfuhr 

1950 

454 

1 176  000 

1949 

34 

103  000 

1936 

3 626 

1 166  000 

Die  wichtigsten  Absatzgebiete  fiir  Kunststoffe  und  Waren 
daraus  gruppieren  wir  nach  den  Erdteilen  und  gewinnen  zu- 
nachst  fiir  Europa  ein  aufschluBreiches  Bild.  In  der  folgenden 
Zusammenstellung  sind  mit  I die  Vorerzeugnisse  und  mit  II 
die  Enderzeugnisse  bezeichnet.  Den  groBten  Anteil  finden  wir 
fiir  beide  Gruppen  bei  den  Niederlanden  mit  insgesamt  22% 
der  Gesamtziffern.  Es  folgen  Belgien-Luxemburg  mit  fast  10% 
und  die  Schweiz  mit  10,4%.  Millionenziffern  sind  auBerdem 
bei  Danemark,  Norwegen,  Schweden  usw.  nachgewiesen.  Dabei 
sind  die  Unterschiede  zwischen  beiden  Gruppen  teilweise  be- 
trachtlich : 

Kunststoffausfuhr  im  Jahre  1950  nach 


Gruppe 

dz 

DM 

Belgien-Luxemburg 

I 

11  326 

2 001  000 

II 

1 113 

1 970  000 

Danemark 

I 

8 345 

2 017  000 

II 

248 

612  000 

Finnland 

I 

1 682 

481  000 

II 

8 

86  000 

Frankreich 

I 

6 916 

1 983  000 

II 

240 

364  000 

Saargebiet 

I 

1 115 

280  000 

II 

73 

195  000 

Gruppe 

dz 

DM 

Griechenland  . . . 

. . 1 

1 459 

325  000 

> 

II 

208 

131  000 

GroBbritannien  . . . 

. . I 

1 996 

791  000 

II 

59 

• 86  000 

Italien 

. . I. 

3 593 

933  000 

II 

82 

474  000 

Jugoslawien  .... 

. . I 

106 

51  000 

II 

5 

12  000 

Niederlande  .... 

. . I 

7 547 

2 524  000 

II 

2 572 

6 367  000 

Norwegen 

I 

5 388 

1 091  000 

II 

211 

239  000 

Osterreich  . .•  . . . 

. . I 

1 654 

769  000 

II 

190 

266  000 

Polen 

. . I 

168 

120  000 

II 

17 

26  000 

Portugal 

. . I 

354  „ 

140  000 

II 

20 

340  000 

Schweden 

. . I 

3 084  ’ 

990  000 

II 

189 

640  000 

Schweiz 

. . I 

8 277 

' 2 178  000 

II 

1 285 

1 996  000 

Spanien 

. . I 

380 

140  000 

II 

5 

' 105  000 

Tschechoslowakei . . 

. . 1 

505 

375  000 

II 

0 

1. 000 

Ungam 

. . I 

2 648 

867  000 

II 

93 

71  000 

Damit  sind  die  Europagebiete  mit  33  Mill.  DM,  also  mit  82% 
am  Ausfuhrwert  beider  Gruppen  beteiligt,  so  daB  nur  18% 
fiir  die  Uberseegebiete  bzw.  auBereuropaisclie  Lander  ver- 
bleiben. 

. Von  geringer  Bedeutung  sind  die  Absatzgebiete  in  Afriha, 
wobei  teilweise  nur  die  Gruppe  II  (Enderzeugnisse)  in  Be- 
traclit  kommt.  Immerhin  ist  bei  einigen  dieser  Gebiete  der 
Ausfuhrwert  holier  als  100  000  DM,  bei  Belg. -Kongo  erreicht 
er  500  000  DM: 


Gruppe 

dz 

DM 

Agypten 

I 

312 

106  000 

II 

17 

49  000 

Belg.-Kongo 

I 

150 

21  000 

II 

524 

490  000 

Kenya,  Uganda  .... 

II 

18 

166  000 

Goldkiiste  . 

II 

38 

42  000 

Sierra  Leone 

I 

2 

4 000 

II 

104 

173  000 

Union  von  Siidafrika  . . 

I 

175 

59  000 

11 

37 

85  000 

M.  v.  D.-Siidwestafrika  . 

I 

11 

12  000 

II 

22 

44  000 

Innerhalb  Asiens  gibt  es 

wenigstens  ein  Gebiet 

mit  einem 

Ausfuhranteil  von  mehr  als 

1 Mill.  DM, 

die  Tiirkei 

, die  nach 

neuerer  Gepflogenheit  nicht  melir  bei  den  Landern  Europas 
nachgewiesen  wird.  Die  Lieferungen  von  Kunststoffen  und 
Waren  daraus  sind  dabei  groBer  als  nach  alien  anderen  Ge- 
bieten  Asiens  und  Australiens  zusammen.  Der  Austral.  Bund 
ist  ebenfalls  mit  mehr  als  1 Mill.  DM  vertreten : 


Gruppe 

dz 

DM 

Iran 

. . I 

222 

54  000 

II 

11 

39  000 

Syrien-Libanon  . . 

..  . I- 

36 

19  000 

- 

II 

17 

93  000 

Tiirkei 

. . I 

5 891 

1 226  000 

II 

119 

449  000 
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Gruppe 

dz 

DM 

Pakistan  ... 

. . . . I 

16 

11  000  • 

II 

41' 

92  000 

Brit. -Malaya  . . 

. . . . I 

2 

1 000 

II 

22 

35  000 

Austral.  Bund  . 

....  I 

2 339 

1 073  000 

11 

34 

62  000 

Bei  den  Exporten  nach  Nord-f  Mittel- 

■ und  Siidamerika  steht 

Argentinien  an  der  Spitze,  es  folgen  Brasilien  und  Uruguay. 

Die  Anteile  bleiben  weit  hinter  den  Umsatzziffern  nach  Europa 

zuriick.  Es  ist  aufschluBreich,  festzustellen. 

inwieweit  schon 

wieder  Interesse  in 

diesen  Gebieten  fiir  deutsche  Erzeugnisse 

dieser  Art  besteht. 

Unter  Weglassung  der  kleinsten  Quoten 

gewinnen  wir  folgendes  Bild : 

Gruppe 

dz 

DM 

USA  ...... 

. . . . I 

201 

104  000 

II 

48 

104  000 

Cuba 

. . . . I 

11 

16  000 

II 

6 

31  000 

Mexiko  .... 

....  I 

177 

63  000 

II 

24 

103  000 

Argentinien  . . 

. . . . I 

1 604 

671  000 

11 

17 

23  000 

Brasilien  . . . 

. . . . I 

1 033 

348  000 

II 

20 

305  000 

Chile 

. . . . I 

179 

54  000  ' 

II 

4 

21  000 

Columbien  . . 

. . . . I 

83 

49  000 

II 

46 

93  000 

Ecuador  . . . 

. . . ; I 

25 

28  000 

II 

2 

15  000 

Peru 

. . . . i 

73 

20  000 

* 

IT 

11 

55  000 

Uruguay  . . . 

....  I 

1 154 

410  000 

II 

69 

94  000 

Venezuela  . . . 

. . . . I 

101 

29  000 

11 

64 

• 184  000 

So  habe  die  Aufwartsentwicklung  in  den  ersten  beiden  Mo- 
naten  des  laufenden  Jahres  zu  wiinschen  iibriggelassen. 

Von  einer  ausreichenden  Versorgung  mit  Polyvinylcblorid 
konne  nicht  gesprochen  werden.  Anlieferungen  von  1100 — 1200 1 
monatlich  stelie  ein  Bedarf  von  2000  t gegeniiber. 

In  1950  wurden  insgesamt  44120  t Kunststoffe  verarbeitet. 
Damit  sind  allerdings  Sparten,  wie  Hartpapier  fur  elektrische 
Zwecke,  Vulkanfiber  fiir  die  Kofferindustrie  und  teihveise  die 
Kabelisolation  nicht  erfaBt.  Im  umfassenden  Sinne  diirfte  die 
Kunststoffverarbeitung  58000—60000  t betragen  haben.  Die 
Erzeugung  wird  mit  80000  t angegeben. 

Der  Anteil  unmittelbar  erfaBbarer  Exporte  an  Kunststoff- 
erzeugnissen  betrug  Januar  und  Februar  1950  etwa  2%  vom 
Gesamtumsatz  und  stieg  bis  Februar  1951  auf  7%.  MIL  dem 
indirekten  Exporten  diirfte  die  Exportquote  bei  14%  liegen. 
Die  Kunststoffindustrie  zeigt  aber  Zuriicklialtung  im  Export 
von  Rohstoffen,  um  der  deutschen  Volkswirtschaft  die  Ver- 
arbeitungserlose  nicht  entgehen  zu  lassen.  Sonst  kohnte  bei 
dem  allgemeinen  Rohstoffhunger  der  Export  beliebig  ge- 
steigert  werden.  So  liegt  der  Exportanteil  bei  den  Rohstoffen 
im  Durchschnitt  zwischen  5 und  10%.  Die  Kapazitatsaus- 
nutzung  der  kunststoffverarbeitenden  Industrie  wird  mit 
36 — 38%  verarischlagt. 

Beziiglich  des  Memorandums  der  Bundesregierung  an  die 
OEEC  im  Rahmen  des  Rohstoffsparprogramms  fordert  die 
Arbeitsgemeinschaft,  daB  man  den  dort  gemachten  Vor- 
schlagen  zur  Forderung  der  Kunststoffindustrie  Taten  folgen 
lasse.  Die  Industrie,  die  sich  nach  dem  Zusammenbruch  miih- 
sam  aufgerichtet  habe,  konne  die  dafiir  notwendigen  Mittel 
nicht  allein  aufbringen.  Sie  wolle  sich  an  der  Bereitstellung 
von  Forschungsmitteln  in  erheblichem  Umfang  beteiligen,  sei 
jedoch  auf  stiatliche  Hilfe  dringend  angewiesen . (8523) 

Argentinien.  Zellulose-Herstellung.  Die  Sociedad 
Cellulosa  Argentina  errichtet  in  der  Nane  von  Eldorado, 
Provinz  Misiones,  eine  Fabrik  zur  Herstellung  von  Zellulose 
mit  einer  Kapazitat  von  50  t taglich.  Plastiques-Informations 
Bd.  2 Nr.  20  vom  14.  4.  1951.  (8505)  D. 


DaB  diese  Exportziffern  teilweise  iibertroffen  werden  durch 
die  Einfuhranteile  der  gleichen  Gebiete,  sehen  wir  bei  den 
USA,  deren  Lieferungen  an  Firmen  der  Bundesrepublik  in  den 
Monaten  Januar — Dezember  1950  bei  Kunststoffen  (Vor- 
erzeugnissen)  576000  DM  und  bei  Waren  aus  Kunststoffen 
139  000  DM  betrugen. 

DaB  in  der  umfangreichen  deutschen  AuBenhandelsstatistik 
auch  noch  in  zahlreichen  anderen  Positionen  (z.  B.  Eelektro- 
technik,  Spielwaren)  Kunststoff-Erzeugnisse  enthalten  sind, 
setzen  wir  als  bekannt  voraus.  Es  kam  uns  diesmal  auf  die 
Darstellung  der  beiden  Sondergruppen  an. 

(8522)  Erwin  Stein 

Deutschland.  Die  Lage  der  westdeutschen  Kunststoff- 
industrie. Die  Arbeitsgemeinschaft  Deutsche  Kunststoff- 
industrie Frankfurt  a.  M.  stellt  in  eihem  Memorandum  an 
den  Rohstoffberater  beim  Bundesministerium  fiir  Wirtschaft 
fest,  daB  man  in  der  Produktion  und  in  der  Verarbeitung  von 
Kunststoffen  mit  Verbesserungen  rechnen  darf.  Allerdings 
diirfte  diese  Aufwartsbewegung  nur  langsam  vor  sich  gehen. 
Im  Jahre  1951  werde  die  Kunststoffverarbeitung  ohne  zen- 
trale  Forderung  ebenfalls  22—25%  iiber  der  des  abgelaufenen 
Jahres  liegen.  Mit  dieser  Steigerung  konnten  aber  nicht  die 
volkswirtschaftlichen  Aufgaben  erfullt  werden. 

Die  Arbeitsgemeinschaft  sieht  u.  a.  besondere  Engpasse  in 
der  Phenolversorgung,  da  bei  zunehmender  Ausnutzung  der 
Kokskapazitaten,  verbunden  mit  hoheren  Warmegraden,  die 
Phenolausbringun g absinkt.  So  wurden  fiir  PreBrnasse  und 
.SchichtpreBstoffe  nicht  geniigend  Phenole  zur  Verfiigung 
stehen. 

Die  Kohleknappheit  habe  die  zahlreichen  kunststoffver- 
arbeitenden Betriebe  mit  einem  geringeren  Bedarf  als  10  Mo- 
natstonnen  (90%  aller  Betriebe)  besonders  hart  betroffen. 


Australien.  Nylon  und  Polystyrol.  In  Neu-Siid-Wales 
wurde  die  N.S.W.  Monsanto  Chemicals  Ltd.  eingetragen,  die 
unter  Lizenz  von  Du  Pont  Nylon  herstelleu  will.  Die  Monsanto 
Chemicals  (Australia)  Ltd.  wird  in  Graybrook  bei  Melbourne 
fiir  £ 250000  eine  Polymerisationsanlage  fiir  Stvrol  errichten, 
wofiir  Monsanto  das  Mono'mere  aus  Schottland  einfiihren  will. 
Plastica  Bd.  4 (1951)  S.  112.  (8519)  D. 

Brasilien.  Styrol- Polymerisation.  Die  Koppers  Com- 
pany, Pittsburgh,  USA,  hat  zusammen  mit  brasilianischen 
Interessen  die  Companhia  Brasileira  de  Plastico  Koppers  in 
Sao  Paulo  gegriindet,  deren  Polystyrolfabrik  eine  Kapazitat 
von  etwa  1500  t haben  soil.  Das  Monomere  wird  von  der 
amerikanischen  Koppers  Gesellschaft  geliefert.  Plastica  Bd.  4 
(1951)  S.  112.  (8520)  D. 

Frankreich.  Dunlop- Bodenbelag.  Von  der  Dunlop 
Rubber  Co.,  Ltd.,  wurde  gemeinschaftlich  mit  der  S.A.  des 
Pneumatiques  Dunlop  mit  einem  Kapital  von  100  Mill.  Frcs. 
die  Socidtd  des  Revetements  Cemetex  S.A.  gegriindet.  Unter 
Lizenz  von  der  Semtex  Ltd.,  einer  zum  Dunlop- Konzern  ge- 
horigen  Gesellschaft,  wird  sie  als  Unternehmer  fiir  FuBboden- 
und  Vertafelungsarbeiten  auftreten  und  hat  bereits  begonnen, 
in'  ihrer  Fabrik  in  St.  Maur  des  Fosses  bei  Paris  tliermoplastische 
Platten  und  Kacheln  ahnlich  den  Semastic  Dekorationsplatten 
der  englischen  Gesellschaft  herzustellen . Chem.  Trade  J. 
Bd.  128  (1951)  S.  792.  (8512)  D. 

Venezuela.  Kunstseidefabrik.  Die  Snia  Viscosa  wird 
zusammen  mit  dem  brasilianischen  Matarazzo-Konzern  und 
der  Celanese  Corp.  of  America  nach  den  Planen  der  letzteren 
eine  20  Mill.  S kostende  Fabrik  in  Venezuela  errichten,  wofiir 
die  Zellulose  aus  USA  und  Kanada  eingefiihrt  werden  soil. 
Plastiques-Informations  Bd.  2 Nr.  20  vom  14.  4.  1951.  (8507)D. 
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1 Buchbesprechungen 


Kunststoffe  ohne  Geheimnis.  Von  Klaus  Stoeckhert.  Verlag 

Butzon  & Bercker,  Kevelaer/Rhld.  1950.  281  S.  m.  10  Bild- 

tafeln  u.  12  Textzeichnungen.  Preis  8,50  DM. 

,, Dieses  Buch.  beabsichtigt,  sich  in  erster  Linie  an  diejenigen 
Interessenten  fur  Kunststoffe  zu  wenden,  die  mit  der  Her- 
stellung  und  Verarbeitung  nicht  in  engerer  wissenschaftlicher 
Beriihrung  stehen  ..."  Trotz  dieser  Einschrankung,  die  der 
Verfasser  im  Vorwort  macht,  gibt  das  Buch  auf  alien  Gebieten 
der  Kunststoff- Verarbeitung  einen  vorziiglichen  Uberblick,  so 
ddB'sich  diejenigen,  die  Spezialprobleme  der  Kunststoff-Erzeu- 
gung  oder  -Verarbeitung  zu  losen  haben,  das  fliissig  und  klar 
geschxiebene  Buch  gern  zur  Hand  nehmen  werden.  Das  Buch 
will  kein  Fachbuch  sein,  es  informiert  aber  iiber  die  vielfaltigen 
Fertigungsverfahren  doch  so  ausreichend,  daB  es  dem  Fach- 
mann  und  dem  Nichtfachmann  ein  gediegenes  Wissen  ver- 
mittelt-  E.  Romer 

Deutsches  Jahrbuch  fur  die  Industrie  der  plastischen 
Mas  sen  1945 — 1950.  Von  Karl  Fabel.  Verlag  Wilhelm  Panse- 
grau,  Berlin-Wilmersdorf  1951.  472  S.  m.  15  Abb.  u.  zahlr. 
Tafeln  u.  Tabellen.  Preis  DM  32,60. 

Nach  einer  Pause  von  8 Jahren  liegt  die  6.  Ausgabe  des 
Jahrbuches  vor.  NachB.  Dumont  (1939)  und  K.  Thinius  (1942) 
hat- der  Verlag  jetzt  K.  Fabel  als  Herausgeber  gewonnen,  der 
die  einzelnen  Gebiete  zusammen  mit  4 Mitarbeitern  bearbeitet 
hat.  Das  Buch  ist  gegliedert  in  die  beiden  Hauptabschnitte 
Plastische  Massen  auf  der  Grundlage  von  Naturstoffen  und 
abgewandelten  Naturstoffen  sowie  von  vollsynthetischen  Stof- 
fen.  Als  3.  kurzer  Abschnitt  folgen  Verarbeitungsmethoden 
(19  S.).  Der  auf  Grund  des  Fach-  und  Patentschrifttums  ge- 
gebene  Uberblick  erstreckt  sich  auf  die  Jahre  1945  bis  1950. 
Wiederum  ist  in  fleiBiger  Kleinarbeit  das  wichtigste  iiber  For- 
schung,  Eigenschaften,  Verarbeitung  und  Anwendung  zu- 
sammengetragen  und  zum  Teil  auch  kritisch  gesichtet.  (So 
enthalt  z.  B.  der  Abschnitt  iiber  Polyvinyl-  und  Polyakryl- 
verbindupgen  352  Literaturzitate  einschlieBlichPatenten.)  Er- 
freulicherweise  erschlieBt  jetzt  auch  ein  Sachverzeichnis  den 
Inhalt  der  auf  356  Seiten  behandelten  Fortschrittsberichte. 
Naturlich  bleiben  noch  manche  Wiins'che  offen;  so  fehlen  z.  B. 
bei  den  ..Verarbeitungsmethoden"  die  Erzeugnisse  zweier 
groBer  deutscher  SpritzguBmaschinen-Hersteller,  die  hydrau- 
lische  und  mechanische  Maschinen  von  groBeren  SchuB- 
leistungen  liefern,  wahrend  auf  S.  32  als  Hersteller  von  Resopal 
noch  Rommler- Spremberg  genannt  wird  (S.  367  steht  die  jetzt 
richtige  Anschrift).  .Nach  den  Fortschrittsberichten  folgen 
Warenzeichen  und  Handelsnamen  (16  S.)  und  ein  Bezugs- 
quellenverzeichnis  (75  S.)  mit  Firmen  aus  dem  Bundesgebiet 
und  der  Ostzone.  Schon  in  der  Einleitung  wird  darauf  hin- 
gewiesen,  daB  es  nicht  ohne  Lucken  sein  wiirde.  Leider  ist  es 
uneinheitlich  gegliedert  und  unvollstandig.  Formenbauer  wer- 
den genannt  als  Hersteller  von  PreB-  und  Spritzformen  (17  Fir- 
men),  als  Hersteller  von  PreBwerkzeugen  (47  Firmen)  und  von 
Spritzwerkzeugen  (19  Firmen).  Nur  50  Firmen  werden  als 
Hersteller  von  SpritzguBteilen  genannt,  wahrend  es  im  Bun- 
desgebiet deren  mindestens  300  gibt.  Es  sollen  aber  auch  nicht 
die  Schwierigkeiten  verkannt  werden,  die  gegenwartig  der 
Zusammenstellung  von  Bezugsquellenverzeichnissen  entgegen 
stehen. 

Erfreulich  ist  trotz  allem  die  Tatsache,  daB  das  „ Jahrbuch" 
nach  einer  langen  Pause  wieder  erschienen  ist,  E.  Romer 

Stoff-ABC.  Von  K.  Koloc.  Fachbuchverlag  G.m.b.H., 
Leipzig  1950.  296  S.  Preis  25, — DM. 

Das  vorliegende  Verzeichnis  umfaBt  die  deutschen  Werk- 
und  Hilfsstoffe  fur  Maschinen-,  Apparatebau  und  Elektro- 
technik.  Es  enthalt  im  wesentlichen  eine  Stoffliste  mit  etwa 
17500  Werkstoffnamen,  eine  Gruppen-  und  Firmenliste.  Die 
Stoffliste  ist  unterteilt  nach  Namen,  Leitvermerken,  Art  des 


.Werkstoffes,  Werkstoffnummern,  Hersteller  bzw.  Normblatt 
und  Hinweisen.  Entstanden  ist  das  Buch  durch  Vorarbeiten 
im  VDI,  die  inzwischeri  iiberarbeitet  wurden  im  Institut  des 
Herausgebers.  Es  wird  herausgegeben  trotz  vorhandener  Man- 
gel, zeigt  aber  dem  Praktiker  den  ungeheueren  Wirrwarr  auf 
dem  Gebiet  der  Stoffbezeichnungen.  Der  Herausgeber  weist 
daraufhin,  daB  Unterlagen  aus  den  Westzonen  nicht  ausge- 
wertet  werden  konnten.  Eine  Nachpriifung  fur  das  Kunst- 
stoffgebiet  zeigt  daher  noch  recht  betrachtliche  Mangel. 
Immerhin  ist  die  gewaltige  Arbeit,  die  bei  der  Zusammen- 
stellung und  Herausgabe  geleistet  wurde,  anzuerkennen. 

R.  ' 

Die  Materialkunde  der  Anstrichstoffe,  25  Lehrbriefe 
(Zusammensetzung,  Verarbeitung  und  Eigenschaften  der  An- 
strichfarben  und  -lacke).  Von  Hans  Wolff  j ; zusammengestellt, 
erweitert  und  erganzt  von  G.  Zeidler  unter  Mitarbeit  von 
Karlheinz  Thews.  W.  Pansegrau  Verlag  Berlin  1950.  206  S.  m 
20  Abb.  Preis  DM  12,60. 

Aufbauend  auf  zahlreiche  noch  aus  der  Feder  des  bekannten 
Lackforschers  Dr.  Hans  Wolff  stammende  Kapitel  haben  Dr. 

G.  Zeidler  und  K.  Thews  in  Form  von  „Lehrbriefen"  fur  Maler, 
Lackierer  und  alle  anderen  Interessenten  des  ‘Anstrichfaches 
eine  leicht  verstandliche  Darstellung  der  wichtigsten  Tat- 
sachen  auf  dem  Gebiet  der  Anstrichstoffe  gegeben.  Da  das 
Buch  hauptsachlich  fur  den  chemisch  nicht  vcrgebildeten 
Praktiker  gedacht  ist,  wird  darin  mit  Recht  auf  die  Erorterung 
der  in  der  Regel  ohnedies  nicht  einfachen  chemischen  Grund- 
vorgange  verzichtet  und  statt  dessen  oftmals  auf  die  Benutzung 
von  Vergleichen  zuriickgegriffen.  AuBerdem  kommen  im  we- 
sentlichen  nur  diejenigen  Materialien  und  Arbeitsvorgange  zur 
Sprache,  mit  denen  der  Mann  der  Praxis  tatsachlich  zu  tun 
hat,  nicht  aber  etwa  Aufbau  und  Herstellung  moderner-Kunst- 
harze  Oder  der  daraus  hergestellten  Lacke.  Infolge  dieser  weisen 
Beschrankung  werden  die  Lehrbriefe  dem  darin  angesprochenen 
Leserkreis  zweifellos  viel  Freude  und  Nutzen  bereiten. 

K.  Hultzsch 

Einfiihrung  in  die  organisch-technische  Chemie.  Von* 

W.  Langenbeck.  Theodor  Steinkopff,  Dresden  1949.  102  S.  m. 

41  Abb.  Preis  DM  9, — . 

Diese  aus  der  Praxis  des  chemisch-technischen  Unterrichtes 
entstandene  Schrift  ist  als  Erganzung  zum  ,,Lehrbuch  der 
organischen  Chemie"  des  Verfassers  entstanden  und  den  Be- 
diirfnissen  des  Studierenden,  aber  auch  des  nicht  enger  mit 
der  Chemie  befaBten  Technikers  und  Wirtschaftlers  angepaBt. 

Es  behandelt  die  Prinzipien  der  chemischen  Technik  am  Bei- 
spiel  der  organischen  Rohstoffe,  der  Katalyse,  der  Fetten  und 
Seifen,  der  Kohlenhydrate,  der  Explosivstoffe  und  der  Kunst- 
stoffe. £ 

Fur  und  wider  die  Rationalisierung,  Vortrage  der  1.  In- 
ternationalen  Rationalisierungs-Tagung  v.  25. — 27.  Okt.  1949 
in  Miinchen.  1.  Teil.  Schriftenreihe  des  Rationalisierungs- 
Ausschusses  der  Deutschen  Wirtschaft  (RAW)  Wege  zur 
Rationalisierung,  Heft  2.  Carl  Hanser  Verlag,  Miinchen  1950 
114  S.  Kart.  3,60  DM. 

Jedermann  weiB,  daB  ohne  eine  intensive  Rationalisierung 
auf  technischen,  kommerziellen  und  psychologischen  Bereichen 
der  Wirtschaft  die  aus  exportpolitischen  Griinden  notwendige 
Leistungssteigerung  in  Frage  gestellt  bleibt.  Die  Gewerk- 
schaften  stehen  nach  ihren  Erfahrungen  aus  friiheren  Zeiten 
der  Rationalisierungsarbeit  mit  gewissen  Vorbehalten  gegen- 
iiber,  wie  der  Beitrag  Peter  Kellers  zeigt.  Auf  der  anderen 
Seite  bezweifeln  konservative  Kreise  der  Unternehmerschaft 
wiederum  den  Wert  von  Rationalisierungsbestrebungen.  Das 
Gesamt  des  Fur  und  Wider  der  Rationalisierung  in  einer 
knappen  und  klaren  Form  dargelegt  zu  haben,  ist  das  Ver- 
dienst  dieser  ungemein  anregenden  Schrift,  in  dem  die  nam- 
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haftesten  dentschen  Rationalisierungsfachmanner  wie  Otto 
Bredt,  Ernst  Falz,  Kurt  Pentzlin  und  1.  -Fm'W  1 W 
kommen.  Der  landlaufigen  Meinung,  als  sei  Rationalisierung 
lediglich  eine  technische  und  zudem  viel  Geld  kostende  An- 
gelegenheit,  wird  endlich  einmal  mit  Argumenten  entgegen- 
getreten,  die  sich  nicht  bestreiten  lassen.  K.  Pentzlins  Vortrag 
diskutiert  temperamentvoll  die  Einwande  der  Rationalisie- 
rungsgegner  aus  der  Erfahrungswelt  des  Betriebspraktikers. 
K.  Rummel  befreit  in  glficklicher  Weise  den  oft  zu  eng  ge- 
faBten  Begriff  der  Rationalisierung,  wenn  er  in  seinem  Vor- 
trag fiber  Wesen,  Ziele  und  Grenzen  der  Rationalisierung  sagt, 
daB  „ Rationalisierung  viel  weniger  eine  Sammlung  von  Rezep- 
ten  als  der  Ausdruck  einer  geistigen  Haltung,  einer  Mentalitat, 
einer  Art  von  Besessenheit,  wenn  man  will,  einer  psychisch 
wirtschaftlichen  Weltanschauung,  aber  auch  eines  Tatwillens"' 
sej  G.  Schlie.be. 

Concise  Chemical  and  Technical  Dictionary.  H.  Bennett 
Chemical  Publishing  Co.,  Inc.,  Brooklyn-New  York  1947, 
1055  S.  Preis  10—  $. 

Dieses  Dictionary  ist  ffir  ,,Fachleute  und  Laien  bestimmt, 
ffir  jeden  intelligenten  Menschen,  der  verstehen  mochte,  was 
er  liest".  Es  bringt  rund  50000  Definitionen  ffir  Spezialaus- 
drficke  auf  dem  chem.,  phys.,  metallurg.,  min.,  biol.,  med., 
pharm.,  math,  und  botan.  Gebiet;  Definitionen  ffir  Handels- 
namen,  Eigennamen,  Abkfirzungen.  Es  beschreibt  die  wichtig- 
sten  Rohmatsrialien  und  Fertigprodukte ; gibt  auch  die  sel- 
teneren  Chemikalien  mit  sfimtlichen  chem.  und  phys.  Daten; 
bringt  Ausdrucke  aus  Maschinenbau,  Elektrotechnik,  Schwei- 
Ben  und  Werkstattmethoden,  Radio-  und.  Fernsehtechnik. 

Der  Abschnitt  Nomenclature  oj  Organic  Chemistry  bringt 
die  Grundsatze  des  Aufbaues  und  der  Orthographie  der 
chem.  Bezeichnungen  unter  moglichster  Berticksichtigung  der 
international  fiblichen  Terminologie  — sehr  eingehend  und 
nach  Gruppen  zusammengestellt. 

Im  Abschnitt  Pronounciation  of  Chemical  Words  sind  zu- 
nfichst  die  Grundsatze  der  Aussprache  und  in  einem  weiteren 
Abschnitt  ( Key  to  Pronounciation)  eine  recht  umfangreiche 
Liste  von  Schlusselwortern  zusammengestellt  mit  genauer 
Aussprachebezeichnung. 

. Den  SchluB  bilden  chem.  Tabellen. 

Um  kein  MiBverstandnis  aufkommen  zu  lassen  — dieses 
Dictionary  ist  einsprachig,  bringt  also  nur  englische  Er- 
klarungen.  Die  Kunststoffe  sind  nur  am  Rande  berticksichtigt 
(abgesehen  von  neueren  Handelsnamen  und  Weichmachern) ; 
in  Zweifelsfallen  beziehen  sich  die  Erklarungen  auf  das  Metall- 
gebiet  (auch  bei  auf  dem  Kunststoffgebiet  so  fiblichen  Aus- 


drficken  wie  plastic  flow,  molding,  laminating).  Die  Definitionen 
puf  dem  Kunststoffgebiet  sind  nicht  imrner  ganz  zutreffend 
(z.  B.  ist  Heatronu.  un  Vorwarn.  erf.  hren;  6e«</«-Hamstoff* 
masse  hitzehartbar ; das  Typische  am  Catalin  der  Begriff  des 
GieBharzes,  die  Lackharze  der  Firma  tragen  andere  Handels- 
bezeichnungen).  Aber  — wie  gesagt  — die  Kunststoffe  sind 
hier  nur  Randgebiet,  und  in  alien  Fragen  der  klassischen 
Chemie  und  chem.  Technik  ist  Bennett  das  Nachschlagewerk, 
und  zwar  ein  so  umfassendes  und  eingehendes,  wie  wir  uns  nur 
wfinschen  konnen  — eine  Fundgrube  ffir  jegliche  Spezialitfiten 
und  das  authentische  Nachschlagewerk  hinsichtlich  Aufbau 
und  Aussprache  der  chem.  Bezeichnungen  im  Englischen. 

A.  Wittfoht 


Personliches 

Herbert  Tschacher  50  Jahre.  Am  1.  Mai  1951  begmg 
Herbert  Tschacher  die  Feier  seines  50jahrigen  Geburtstages. 
Tschacher  ist  seit’etwa  14  Jahren  ffir  die  deutsche  Kunststoff- 
Industrie  tatig.  Im  Amt  ffir  Roh-  und  Werkstoffe  hatte  er 
1937  das  Referat  Kunststoffe  fibernommen.  Zu  seinen  Auf- 
gaben  gehorte  dabei  insbesondere  der  Ausbau  von  Forschung 
und  Entwicklung.  1946  wurde  Tschacher  Geschaftsffihrer  des 
Fachverbandes  Kunststoffe  in  der  britischen  Zone,  zwei  Jahre 
spater  Geschaftsffihrer  der  Arbeitsgemeinschaft  Kunststoff- 
erzeugende  Industrie  ffir  das  Bundesgebiet.  Seit  Anfang  dieses 
Jahres  ist  er  Geschaftsffihrer  des  Verbandes  Kunststoff- 
erzeugende  Industrie  und  verwandte  Gebiete  (VKE)  und  der 
Arbeitsgemeinschaft  Deutsche  Kunststoff-Industrie  (AKI). 

Otto  E.  Hintze,  25jahriges  Berufsjubilaum.  Der  auf 

dem  Gebiet  der  Lackforschung  bekannte  Chemiker  und  Fabn- 
kant  Otto  E.  Hintze  konnte  am  1.  Mai  ds.  Js.  auf  eine  25jahrige 
Berufstatigkeit  zurfickblicken.  Hintze  begann  seine  Tatigkeit 
1926  in  der  von  seinem  Vater  gegrfindeten  Norddeutschen 
Lackfabrik  in  Hamburg,  wo  er  vor  allem  das  Gebiet  der  Nitro- 
zellulose-Lacke  bearbeitete.  Von  1938  bis  1945  war  Hintze 
Leiter  des  Lacklaboratoriums  bei  der  Firma  Rohm  & Haas, 
Darmstadt,  wo  er  sich  besonders  dem  Gebiet  der  Akrylharz- 
Lacke  erfolgreich  widmete.  Nach  dem  Zusammenbruch  fiber- 
nahm  Hintze  die  Leitung  der  Norddeutschen  Lackfabrik  und 
stellte  darfiber  hinaus  seine  Arbeitskraft  und  Erfahrungen 
durch  ehrenamtliche  Mitarbeit  im  Verbandswesen  ffir  den 
Wiederaufbau  zur  Verffigung.  Seit  1948  widmet  sich  der 
Jubilax  ausschlieBlich  seinem  Unternehmen,  das  u.  a.  Nitro- 
zellulose-Lacke  und  Alkydharz-Lacke  ffir  die  Fahrzeug- 
industrie  herstellt. 


Inhalt 


G.  Schricker,  Ober  die  Bestimmung  der  Festigkeit  von  HeiBsiegelnahten  173 

Herstellung  von  PVC-Kunstleder  in  USA 1" 

2.  Bekanntmachung  liber  typisierte  PreBmassen 178 

H.  Hofmeier,  Klimapriifung  zur  Ermittlung  der  Gebrauchseigenschaften 

von  Kuns ts toff en  und  anderen  Werkstoffen 1^9 

Ein  Gegenwartsbild  der  makromolekularen  Chemie  . . . 180  . 

Die  Kunststoff-Industrie  auf  der  Technischen  Messe  Hannover  ....  182 

Neuheiten  aus  Kunststoffen  (Bildseite) 18o 

H.  Fr.  Milller  u.  I.  Muller,  Eine  Methode  zur  Bestimmung  der  Reak- 

tionsfahigkeit  hartbarer  Phenolharze 186 

EinfluB  der  Temperatur  auf  die  Losungswarme  von  Polymeren 


180 

190 

191 
191 


188 


Kunststoff-KongreB  Turin  1950 

Siebenter  nordischer  ChemiekongreB 

The  British  Plastics  Federation.  . 

Neuartiger  Gartenstubl  mit  PVC-Bezug  

H.-J.  Schenck  u.  H.  Puell,  Einf aches  Verfahren  zur  quantitativen  Chlor- 

bestimmung  in  Polyvinylchlorid 

Umschau  aus  Schrifttum  und  Technik 

Patentlisten ' 

Wirtschaitliche  Rundschau 

Buchbesprechungen ^ 

Personliches 


Dr.  H.  Casper,  KunstharzfuBbodenbelage. 

Dr.  A.  Wesp,  Ober  die  Messung  und  Auswertung  der  Zahigkeitserschei- 
nungen  bei  der  Auflosung  von  PVC  in  Weichmachern. 

Dr.  G.  Zigeuner,  Studien  auf  dem  Gebiete  der  Harnstoff-Formal- 
dehyd-Kondensationsprodukte. 


Aus  dem  Inhalt  der  nachsten  Hefte 

Prof.  Dr.  E.  Jenckel,  Weichmacherprobleme. 

Dipl.-Hdl.  E.  Leder,  Kunststoff-Packungen  in  der  Rasierklingen- 
Industrie.  . 

Dr.  G.  A.  Schroter,  Ober  die  Lichtempfindlichkeit  orgamscher  Film- 
bildner  und  ihre  Beeinf lussung . 


d a vipri^liahrlich  8 80  DM  zuziiglich  Postgeld.  — Erscheinungsweise  monatlich.  Berechnung  vierteljahrlich  zu  Quartalsbeginn. 

doppeTcs  Rtkporto  ..Kuuststoffe"  ist  angeschloss.0  der  IVW  (lofcrmatioasstelle  rur  FeststeUuug  der  Verbreituug  von  Werbetragetn, 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Juni  1951 


KUNSTSTOFFE 


1910-1950 


GEMMER  & CO. 


Werkzeug-Maschinenfabrik  • Coburg 

PreB-  unci  Spriizformen  in  anerkannt  bester  Qualiiai  und 
Prdzisionsausfiihrung 


Unsere  Konsirukiionen  verbiirgen  Hochslleistungen  in  ieder  Beziehung 

Altestes  Untemehmen  dieser  Branche.  daher  isi  die  Gewahr  fur  unsere  Leislungsfahigkeii  gegeben 


i!  mm. 


A D A C - D E U TS  C H L AN  DFAH  R T 1951 

In  einer 

ZerreiBprobe  ohnegleichen 

gelangten  2 Mannschallen  aul 
6 durch  den  A D A C vom  Band 
genommenen  Fahrzougen  in 
konkurrenzmaBig  beselzler  Klasse 

allein  sirafpunklfrei  ans  Ziel 

Sie  errangen  6 Goldplaketlen  mil 
silbernen  Bechem  und  2 groBe 
Mannschaitspreise  mil  gold.Schild 

Ein  Bowois  fur  tmubcrtrofiene  Qualiiat 

BORGWARD  ..HANSA 1500. 

MODELL  1951 


CARL  F.W.  BORGWARD  G.M.B.H.  BREMEN 


11I3E 


CONSTRUCTA 
BAUAUSSTELLUNG  1951 
HANNOVER  3.VII.-12.VIII. 

LANDESPLANUNG 

STADTEBAU  UNDJDRTSGESTALTUNG 
BAUPLANUNG 
ABC  DES  .BAUENS 
INGEN1EURBAU 
BAUWIRTSCH  AFT 
AUSLAND 

BAUEN  AUF  DEM  LANDE 
DAS  KLEINE  HAUS 
ZENTRALBOCHEREI 
KONGRESSE  UND  TAGUNGEN 

Die  Deutsche  Bundesbahn  gewahrt  TarifvergOnstigungen  • Sonder- 
zuge  und  Gesellschaftsreisen  durch  DER  - Reiseburos  • Auskunfte 
erteilt  CONSTRUCTA  Hannover-Messegelande 
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41.  Jahrg.  Nr.  6 


Kaufgesuche  des  Auslandes*) 


Wegen  der  Bekanntgabe  von  Auslandsanschriften 
zu  den  einzelnen  Chiffren  bitten  wir  bei  OBERSEE- 
POST,  Niirnberg  2,  anzufragen.  Adressierter  Frei- 
umschlag  ist  beizufiigen. 

Eine  Verantwortung  fur  Zuverlassigkeit  der  an- 
fragenden  Auslandsfirmen-  kdnnen  wir  nicht . uber - 
nehmen. 

Abkurzungen : 

V = Vertreter 
I = Importeur 
Fab  = Fabrik 
Ex  = Exporteur 
REx  = Re-Exporteur 
Ref  = Referenzen  wurden  genannt 
eR  — Kauf  auf  eigene  Rechnung 
dtscb  = Korrespondenzspracbe  dtsch.  usw. 

11601  Plastik-Fliesen  ftir  FuBboden.  — Dane- 
mark  — I — dtsch. 

10305  Zeichenartikel  aus  Zelluloid.  — Belgien 

— V — dtscb. 

9739  Maschinen  ftir  die  Kunststoff- Industrie. 

— Belgien  — I — V — Ref  — frz. 

11071  Kunststoffpressen,  Spritz-  und  andere 
Maschinen  ftir  die  plastische  Industrie.  — 
Israel  — V — I — dtscb. 

10341  KunstharzfolienschweiBmaschinen , 
Stempel-  und,  Prageapparate  fur  Beschrif- 
tung  von  Foiien.  — Indien  — V — I — engl. 
10813  Bakelit-  und  Kunstharz-Pressen.  — 
Schweden  — I — dtsch. 

9740  Kunststoff- Spritz-  und  PreBmaschinen 
auf  hydraulischer  Basis,  einfach  und  kom* 
biniert,  halb-  Oder  vollautomatisch.  — Bel- 
gien — I — V — Ref  — frz. 

9536  Maschinen  zur  Herstellung  von  Kunst- 
stoff-Kammen.  — Brit.-Westindien  — V — 
engl. 

11470  Maschinen  zur  Herstellung  von  Kunst- 
stoff knopfen.  — Spanien  — I — span. 

•)  Entnommen  dem  „ExportdienSt",  Verlag 
Hermann  E.  Reisner  KG.,  Niirnberg  2 


10690  Haushaltwaagen.  — Hongkong  — 1 — 
Ref  — engl. 

10939  Gaufrierwalzen  ftir  Kunstleder.  — Ita- 
lien  — V — Ref  — itat. 

11231  Bakelit-Kapseln  f.  Flakons.  — Frank- 
reich  — I — frz. 

9640  Steckdosen,  Fassungen.  — Holland  — I — 
dtsch  — engl. 

10825  Abzweigdosen,  Steckvorrlchtungen.  — 
China  — I — V — engl. 

10052  Elektr.  Kleinmaterial.  — Brit.  Guayana 

— I — V — Ref  — engl. 

11529  Schalter,  Fassungen,  Abzweigdosen.  — 
Pakistan  — I — engl. 

10436  Lampenfassungen,  Schalter,  Klingel- 
drucker.  — Arabien  — I — V — engl. 

10715  Elektr.  Kipp-  und  Zugschalter,  Licht- 
und  Klingeldriicker.  — Brit.Kronkolonie  (Hong- 
kong) — I — V — engl.  . 

10330  Hangesteckdosen,  Sternkopfe,  Schalter, 
Fassungen.  — Pakistan  — - I — V — engl. 
11273  Schalter,  Steckdosen,  Fassungen.  — 
Agyptfen  — V — frz. 

11198  Abzweigdosen,  Schalter,  Fassungen, 
Lichtdrticker.  — Holl.  Guayana  — I — V — Ref 

— engl. 

10285  Fassungen,  Schalter,  Mehrfachstecker, 
Abzweigdosen.  — Frankreich  — I — V — Ref 

— frz. 

11559  "'Stecker,  Fassungen,  Abzweigdosen.  — 
Port.  Ostafrika  — I — port. 

11008  Installations mlttel  aus  Bakelit,  Schal- 
ter, Steckdosen.  — Frankreich  — I — V — frz. 
10619  Steckdosen,  Fassungen.  — Irak  — I — V 
Ref  — engl. 

9668  Fassungen.  — Siidafrika  — I — V — engl. 
9754  Klingeldriicker,  Steckdosen,  Fassungen, 
Zugschalter.  — Belgien  — I — V — frz.  — dtsch 
10848  Schalter,  Steckdosen,  Fassungen.  — 
Sudafrik.  Union  — I — engL 
10114  Schalter,  Stecker.  — ^Libanon  — I — V 

— Ref  — frz. 

10407  Dreh-  und  Kippschalter.  — Holland  — 

— I — V — dtsch  — engl. 


10015  Schalter,  Stecker,  Fassungen.  — Chile 
I — V — span. 

10566  MeBbecher.  — Ecuador  — I — V — frz. 
9583  Servierbretter.  — Costa  Rica  — I — V 

— Ref  — span. 

94,68  Haushaltgerate  aus  Kunststoff en.  — 

Italien  — I — V — Ref  — ital. 

9782  Brillenfassungen.  — Pakistan  — I — V 

— engl.  t 

9487  Brillengestelle.  — Franz.  Indien  — I — V 
• — engl. 

10823  Schutz-  und  Sonnenbrillen.  — Hongkong 

— I — V — engl. 

10239  Schutz-  und  Sonnenbrillen.  Nigeria 

— V — engl. 

11155  Brillengestelle  aus  Kunststoff.  — Indien 

— 1 — engl. 

9481  Sonnenbrillen.  — Belg.  Kongo  — V — frz. 
10149  Sonnenbrillen.  — Agypten  — V — engl. 
10749  Sonnenbrillen.  — Australien  — V — engl. 
9571  Sonnenbrillen  und  Brillenfassungen  aus 
Kunststoff.  — Brit.  Guayana  (S.A.)  — I — V 

— engl. 

10069  Sonnenbrillen  (auch  Angebote  osterr. 

Firmen  erbeten).  — Agypten  — I — frz. 

10689  Brillenfassungen.  — Hongkong  — I — 
Ref  — engl. 

10462  Sonnenbrillen,  Brillengestelle.  — Vene- 
zuela — V — span. 

11710  FUUhalter.  — Holland  — V — Ref  — 
dtsch  — engl. 

11642  Filler.  — Indien  — I — V — engl. 

10951  Fiillhalter,  Kugelschreiber.  — USA  — 

I — engl.  — dtsch 

11661  Fassungen.  — Syrien  — V — I — frz. 
9472  Schalter,  Lichtdriicker-Fassungen.  — 
Syrien  — I — frz. 

9719  Schalter,  Stecker.  — Indien  — I -r-  engl. 
11717  Steckdosen,  Zugschalter,  Lichtdrticker. 

— China  — I — V — engl. 

10353  Schalter  und  Stecker,  Fassungen.  — 

£ Indien. — I — engl. 
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Bezugsquellen-Nachweis 

fur  die  Kunststoff- Industrie 

Der  Zeilenpreis  betragt  hier  1.50  DM  je  Aufnahme  bei  mindestens  sechsmaligem  Erscheinen  innerhalb  Jahresfrist.  Die 
SchlagwoTle  ( Vberschriftszeilen ) sind  kostenlos.  Bis  zum  30.  des  Erscheinungsvormonats  konnen  Auftrage  fiir  die  Ver- 
offentlichung  von  Anschriften  im  nachsten  Heft  aufgenommen  werden. 


Abdampf-Entoler 
Entolerbau  GmbH.,  (20  b) 
Braunschweig.  : 

Acetatfolien 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
G.m.b.H.,  Starnberg  am  See. 
LONZA- WERKE  Eiektroche- 
mische  Fabriken  G.m.b.H., 
Weil  a.  Rh.  (Baden). 

Auskleidungen 

Anorgana  U.S.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz. 

A uskleidungsfolien 
Badiscbe  Anilin-u.  Sodatabrik, 
Ludwigshafen  a.  Rhein. 

Bedruckmaschinen 
B.  Grauel  & Co.,  Berlin  NW  40, 
SpenerstraBe  23. 

Bindemittel  fiir  Hartfaser- 
platten 

Dr.  F.  Raschig  GmbH.,  Lud- 
wigshafen/Rh.,  Tel.  62126 
Bakelite  Gesellschaft  m.  b.  H., 
Letmathe  i.  W. 
RheinpreuBen  GmbH.,  Hom- 
berg/Ndrh. 

Bleimennige  und  Bleiglatte 

G.Siegle&Co.,  GmbH.,Farben- 
fabr. , Stuttgart-Feuerbach. 

Bucher  fiir  techn.  Chemie 
Buchh.  f.  wiss.  u.  techn.  Werke 
Dr.  Max  Kanzler,  Mfinchen- 
Obermenzing,  Postfach. 

Cadmiumfarben 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 
G.Siegle  & Co.,GmbH.,Farben- 
fabr.,  Stuttgart-Feuerbach. 

Carbamidharzlosung 

Mengele,  (13  b)  Hochstadt/Obb. 

Celluloidabfalle 

Jos.  WeiB,  Wuppertal -Blber- 
feld,  Talstr.  52. 

Cellulose- Acetat 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  — Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Cellulose- Acetobutyrat 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf — Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Chromoxydgriin  / Chrom- 
oxydhydratgriin 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 
G.Siegle&Co.,  GmbH.,Farben- 
f abr. , Stuttgart-Feuerbach . 
Dampfkessel 

LOOS  Theodor,  Eisenwerk 
GmbH.,  (13a)  Gunzenhausen 


Dichtungen 

Anorgana  US.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz 

Hala-Werk,  EBlingen/N.,  Eisen- 
bahnstraBe  2. 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg-Har- 
burg  1. 

Druckmaschinen 
Dornbusch&Co.,Maschinenfabr. 
u.  Gravieranstalt,  Krefeld. 

Druckregler 

G-S-T  Schellhase  &Co.,  Berlin- 
Wilmersd.,Waghauselerst.l2. 

Edelkunstharz 

Dr.  F.  Raschig  GmbH.,  Lud- 
wigsbafen/Rh.,  Tel.  62126. 

Eisenoxydfarben 
FARBENFABRIKEN  -BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

G.Siegle&Co., GmbH.,  Farben- 
fabr. , Stuttgart-Feuerbach. 

Elektrische  Heizeinrichtg. 

J.  NaBheuer.Troisdorf  bei  Koln. 
Louis  Arntz,  Liidenscheid. 

Elektro-Isolierfolien 

„Triafolti 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 
Entoler  fiir  Abdampf  und 
Druckluft 

Entolerbau  GmbH.,  (20  b) 
Braunschweig. 

Farben  trocken  jeder  Art 
G.Siegle  & Co., GmbH.,  Farben- 
fabr.,  Stuttgart-Feuerbach. 

Farbstoffe  fiir  Kunststoffe 

Badische  Anilin-  u . Sodafabrik, 
Ludwigshafen  a.  Rhein. 

Federmehl 

10-12%  N : Ulrich  & Schulmei- 
ster,  Ulm/a,D.  Promenade  5. 

Fliissigkeitsstand-Regler 

G-S-T  Schellhase  & Co.,  Berlin- 
Wilmersd. , Waghauselerst  .12. 

Folien-Schweifimaschinen 
Alfred  Schwalbach,  Hamburg 
36,  Esplanade  36  a,  Telefon 
347118.  Alleinverkauf  der 
Adler,  Korting  und  Herfurth- 
Hochfrequenz  - SchweiBma- 
schinen. 

Formenwachs 

Erwin  Reinke,  Osterrode/Harz. 

Fiillhalter  - Drehbleistifte 

,,Tropen‘‘,  Liidenscheid  i.  W. 

Gelatiniermittel  CN 
(fiir  Hart-PVC-Massen) 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  Chemikalien  Kre- 
feld-Uerdingen 


Gleitmittel 

Imhausen  u.  Co.  G.  m.  b.  H., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr. 

Giefibarer  Kunststoff 

..BERANIT"  Dr.  Ing.  Ernst 
Baer,  Heidenheim/Br.  Les- 
singstr.  5. 

Haarschmuck 

Fritz  PreuB  K.-G.,  Duisburg, 
Spezialfabrik  f.  Kamme  und 
Haarschmuck. 

Harnstoffharzlosung 

Mengele,  (13b)  Hochstadt/Obb. 

Hartgewebe  u.  Hartpapier 

Ferrozell  Ges.  Sachs  & Co., 
Augsburg  2. 

Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal -Barmen. 

Haushaltartikel 

Frielinghaus  & Ries  KG,  Enne- 
petal-Voerde. 

Hochfrequenzgeneratoren 

F.  W.  R.  Herfurth  KG.,  Ham- 
burg-Bahrenfeld,  BaurstraBe 
60/101. 

Telefunken  G.m.b.H.,  Berlin 
SW  61,  Mehringdamm  32/34. 

Holzmehl 

Hahn  & Co.,  KG.,  Holzmehl- 
fabrik,  (24  b)  Kronsburg  fiber 
Rendsburg. 

Holzschutzmittel 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Industrie-Heizplatten 

(mit  konstanter  Warmeabstrah  - 
lung)  ELEKTROTHERM, 
Ing.Friebel,  Nordlingen/Bay . 

Isolierstoffe 

Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal-Barmen. 

Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Berlin  SW68,  Oranienstr.161. 

It-  Walzwerke  u.  Kalander 

Har burger  Eisen-  u.  Bronze- 

werke  AG., Hamburg -Harburg. 

Kalander 

Harburger  Eisen-  urtd  Bronze- 

werkeAG.,  Hamburg-Harburg. 

Kamme 

Gg.  Hch.  Kins,  Hainstadt  (Krs. 
Offenbach),  HauptstraBe  88. 

Fritz  PreuB  K.-G.,  Duisburg, 
Spezialfabrik  f.  Kamme  und 
Haarschmuck. 

M.  Groetsch,  (13a)  Rollhofen. 

Th.  Gassenmeier,  Kammfabrik 
(14  b).  Hirsau,  Kr.  Calw, 
Wtbg.,  Thega- Kamme  u. 
Haarschmuck,  Ed  el  erzeug- 
nisse. 


Kaschiermaschinen 
Dornbusch&Co.,Maschinenfabr. 
u.  Gravieranstalt,  Krefeld 

Kegelkugeln 

Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal-Barmen . 

Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Novotext-Kegelkugeln,  Ber- 
lin, SW  68,  Oranienstr.161. 
Kistenschoner 
Hala-Werk  EBlingen  (Neckar), 
EisenbahnstraBe  2. 

Klebstoffe 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 
Klebchemie  GmbH.  (13b)  Eben- 
hausen  b.  Ingolstadt. 
Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
GmbH.,  Starnberg  am  See. 

Konservierungsmittel 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  — Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 
Korkscheiben 
Delmenhorster  Kork-Fabrik, 
Arthur  Linck,  Delmenhorst. 

„Kronosil-TitandiOxyd 
98/99 °/0 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 

Kunstharze 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Chem.  Werke  Albert,  Wies- 
baden-Biebrich. 

Bakelite  Gesellschaft  m.  b.  H., 
Letmathe  i.  W. 

INTERNATIONALE 

galalithgesellschaft 

AKTIENGESELLSCHAFT 
' HAMBURS-HARBURO 

Dr.  F.  Raschig  GmbH.,  Lud- 
wigshafen/Rh.,  Tel.  62126 
Imhausen  u.  Co.  G.m.b.H., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr. 
Kunstharzpressen 
Gebr.Battenfeld,  Meinerzhagen 
i.  W. 

Hahn  & Kolb,  Stuttgart,  Ko- 
nigstr.  14. 

hydr. : Johs.  Krause  G.m.b.H., 
Hamburg-Altona,  Planck- 
straBe  13/15,  Tel.  42  5046/7. 

Kunstharzprefiteile 
Bebrit-PreBstoffwerke  G.m.b.H. , 
Bebra. 

Frielinghaus  & Ries  KG.,  Enne- 
petal-Voerde. 

Josef  Mellert,  Bretten  (Baden). 
Karl  Potthoff,  Kunststoff-PreB- 
u.  Spritzwerk.Solingen-Ohligs. 
Lohmann  & Welschehold  KG. 
(21b)  Meinerzhagen  i.  W. 
(eigener  Werkzeugbau). 

Erich  Wippermann,  Hal  ver  i.  W. 
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Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Perl  in  SW68,  Oranienstr.161 


PreCwerk  Willi  Sure,  Nieder- 
seBmar  (Rhld.). 

Alfred  Kube,  Kunstharzpres- 
serei,  Nochen-Gummersbach, 
Rhld. 

Crone  & Heinz,  Liidenscheid. 

Spez.  hochwert.  techn.  Teile 
Kunststoffwerk  Waldkirch 
Karl  ' Wegner  K.G..  Waid- 
kirch/Brsg. 

Fr.  Moller,  Brackwede/Westf. 

Gebr.  Sieling  Liidenscheid. 


Linden  & Co.  KG.,  Liidenscheid 
Reicolit-PreBwerk,  Berlin-Neu- 
kolln,  Hermannstr.  48 
Kunstharz-Spritzprefiteile 
Kunststoffwerk  .Waldkirch 
Karl  Wegner  K.G.,  Wald- 
kirch/Brsg. 

Fr.  Moller,  Brackwede/Westf. 

Kunsthorn 


m 


INTERNATIONALE 

GALALITHGESELLSCHAFT 

AKTIENGESELLSCHAfT  - 

HAMBURG -HA  R BURG 


Idealith-Werk,  Nurnberg. 

Kunstleder 


Anorgana  US.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz. 

J.  H.  Benecke,  Hannoversche 
Wachstuch-  und  Kunstleder- 
werke  K.  G.  a.  A.,  Vinnhorst 
b.  Hann. 

Konrad  Hornschuch  AG.,Werk 
WeiCbach  (Wiirtt.). 

Schusterinsel  - AG.,  Fkrberei, 
Druckerei,  Appretur,  Be- 
schichtung  von  Geweben, 
Opladen  (Rheinland). 

Goppinger  Kaliko-  u.  Kunst- 
leder-Werke  GmbH.,  . Gop- 
pingen . 

Kunststoffdispersionen  u. 

•Losungen 

Badische  Anilin-  u.  Sodafabrik, 
Ludwigshafen  a.  Rhein. 

Kunststoff-Folien 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
GmbH.,  Starnberg  am  See. 

Anorgana  US.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/Alz. 

H.  Rost  & Co.,-  Hamburg-Har- 
bur<  1. 

J.  H.  Benecke,  Hannoversche 
Wachstuch-  und  Kunstleder- 
werke  K.  G.  a.  A.,  Vinnhorst 
b.  Hann. 

Konrad  Hornschuch  AG.,  Werk 
WeiBbach  (Wiirtt.). 

Goppinger  Kaliko-  u.  Kunst- 
leder-Werke  GmbH.,  Gop- 
pingen . 

Kunststoff-  u.Lackrohstoffe 

Badische  Anilin-  u.  Sodafabrik 
Ludwigshafen  a.  Rhein 

Kunststoff spritzteile 

Riiger  & Mallon  KG.,  Berlin  N 
65,  Gerichtsstrafie  23,  Tel. 
463907. 

Hiinersdorff-Biihrer,  Ludwigs- 
burg,  EisenbahnstraBe  6. 

Crone  & Heinz,  Liidenscheid. 


Kieispe-Bhf. 


SpritzguBteile 
aller  Art  bis 
zu  160  g. 


Kunststoffteile 
Ww.  August  vom  Heede,  Brek- 
kerfeld/Westf. 

Lacke  u.  Farben 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
GmbH.,  Starnberg  am  See. 
Gebr.  Dreher,  Stockach  (Baden). 

Lackharze 

Absliagen  & Co.,  AG.,Hamburg- 
Wandsbek. 

Lackier-  und  Impragnier- 
maschinen 

Albert  Bqecler  K.G.,  Berlin- 
Neutempelhof,  Hessenring2. 

Langsbedeckungs- 

maschinen 

Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Har- 
burg. 

Lager  oder  Lagerungen 
Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wu  ppertal-Barmen . 

Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Berlin  SW68,  Oranienstr.161. 

Ledermanschetten  u. 
-packungen 

ACLA  AG,  Koln-Miilheim. 

Leuchtfarben 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen. 
Dr.H.  Stamm  K.  G.,Ebenliausen 
Post  Reichertshofen,  Obb. 

Losungsmittel 
FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH. 
Marl  / Krs.  Recklinghausen, 

Mengen- ( Gemisch  JRegler 
G-S-T  Scbellhase.&Co.,  Berlin- 
Wilmersd.,Waghkuselerst.  1 2. 
Mtihlen 

Westfalia,  Dinnendahl,  Gropel 
AG.,  Bochum  (Industrie- 
Miihlen). 

Musterbeulel 

Berens  & Co.,  (22a)  Diissel- 
dorf 67,  Briickenstr.  59. 

N orrnprefiwerkzeuge 
Turnwald-Werk  G.m.b.H.,  Be- 
triebPappenheim  (Thiiringen). 
Turnwald-Werk  G.m.b.H. ,Lock- 
weiler  (Saar). 

Ofen-  u.  Trocknungsanlg. 

J.  NaBheuer,  Troisdorf  b.  Koln. 
VITS-ELEKTRO  G.  m.  b.  H. 

Diisseldorf,  Rosstr.,  117/131. 

Plastik-Abfdlle 

Ernst  Bohmke,Wuppertal-Sonn- 
born,  KirchhofstraBe  15. 

Pergut 

^FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen. 

Phthalsaureanhydrid 
RUHROL  GmbH.,  Bottrop  i.W. 
Plexiglas 

Eingetragenes  Warenzeichen 
des  alleinigen  Werkstoffher- 
stellers  Rohm  & Haas  GmbH., 
Darmstadt. 

Plexiglas-Verarbeiter 
Heinrich  Hofferbert.Bad  Konig 
im  Odenwald. 


Polyvinylchlorid  ( Vestolit ) 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl  / Krs.  Recklinghausen. 

Polystyrol  (Vestyron): 
Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl  / Krs.  Recklinghausen, 
Tel.  Recklinghausen  4012, 
Telegrammanschrift:  Ch'emie- 
werk  Marl. 

Prdgekalander 

Dornbusch  &Co.,Maschinenfabr. 
und  Gravieranstalt,  Krefeld. 

Prdgepressen 

FRICLA,  Fritz ClauBner,  Niirn- 
berg  13  (zum  Bepragen  samtl . 
Kunststoffe  einschl . Bakelite, 
mit  gold-  u.  andersfarbiger 
Reklamepragung) 
Prefianlagen 

Maschinenfabrik  Sack,  G.  m. 

b.  H.,  Dtisseldorf-Rath. 

Gebr.  Battenfeld.Meinerzhagen 
i.W. 

G.  Siempelkamp  & Co.,  Krefeld 
Pressen  f.  Kunststoffe 
Hahn  u.  Kolb,  Stuttgart, 
Konigstr.  14. 

Prefimassen 

Chem.  Werke  Albert,  Wies- 
baden-Biebrich . 

@ INTERNATIONALE 

GALALITHGESELLSCHAFT 
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HAMBURG-HARBURG 

Dr.  F.  Rascbig  GmbH.,  Lud- 
wigshafen/Rh.,  Tel.  62126. 
Bakelite  Gfesellschaft  m.  b.  H., 
Letmathe  i.  W. 

PLEXIGUM  (Wz.)  Rohm  & 
Haas  GmbH.,  Darmstadt. 
,,Urbanit",  Farbwerke  Wilh. 
Urban  GmbH.,  Oberlahn- 
stein/Rh. 

Prefi-  u.  Spritzformen 
G.  Scbroeder  jun.,  Liidenscheid. 
Dr.-Ing.  Fritz  Sommer  Nachf., 
Liidenscheid  i ,W.  ,Hochstr.60. 
PreBwerk  Willi  Sure,  Nieder- 
seBmar  (Rhld.). 

Geyer  u.  Co.,  Liidenscheid. 
SCHENK  Werkzeug-  und  Ma- 
schinenbau  GmbH.,  Schwab. 
Gmiind,  Postfach  125. 

AGemmer  &Co.,Werk- 
zeug-Maschinen- 

1010-1030  fabrik,  Coburg. 

STAR,  (13  a)  Schweinfurt, 

Abt.  III. 

Christian  Stark,  Kunststoffe, 
Berlin  SW68,  Oranienstr.161. 

Profile 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg-Har- 
burg  1. 

Programm-Regler 

G-S-T  Schellhase  & Co.,  Berlin- 
Wilmersd. , Waghau  selerst  .12. 

Regenerieranlagen 
Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 
Regl.  f.  Heizeinrichtungen 
VITS-ELEKTRO  G.m.b.H., 
Diisseldorf,  Rosstr.  117/131. 
Regler  fur  Kalander  und 
Mischwalzwerke 
G-S-T  Schellbase&Co.,  Berlin- 
Wilmersd.,Waghauselerst.l2. 

Reifenfertigungsmaschinen 
Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Ha  rburg. 


Reklame-Mittel 

Plastik-Werbung,  Haftbilder 
H.  Henke,  Berlin-Halensee, 
Katharinenstr.  19. 

Riihrer : 

Techn.  Werkstatten,  Dipl.-Ing 
Dr.  Roehrich,  Hamburg  20 a. 

Rund-u  Rahmenheizkorper 
Wilhelm  Groning,  Liidenscheid 
(Westf.).' 

Saurefeste  Tauchmasse 
..BERANIT"  Dr.-Ing.  Ernst 
Baer,  Heidenheim/Br.,  Les- 
singstr.  5 

Saureschutz 

Anorgana  US.  Administration, 
Gendorf  (Obb.),  Post  Burg- 
kirchen/AIz. 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg- 
Harburg  1. 
Saureschutzanziige 
GeschweiBt  :I<USTO, Hannover. 
Schichtprefistoffteile 
Hans  Kreis  jr.,  PreBstoffe, 
Wuppertal-Barmen. 

Schlduche 

H.  Rost  & Co.,  Hamburg- 
Harburg  1. 

Schleif-  und  Poliermittel 
Eduard  Czerny  (13  a)  Wild- 
flecken  - Kreuzberg,  Kreis 
Briickenau. 

Schnettmischer : 

Techn.  Werkstatten,  Dipl.-Ing. 
Dr.  Roehrich,  Hamburg  20  a. 

Schiveifien 

von  Folie  und  beschichtetem 
Gewebe  elektr.  od.  hochfre- 
quenz:  KUSTO,  Hannover. 

Spritzgiefiwerkzeuge : 

STAR,  (13  a)  Schweinfurt 
Abt.  III. 

Spritzgujiformen 
Eckert  & Ziegler  G.  m.  b.  H., 
WeiBenburg  (Bayern). 
Dr.-Ing.  Fritz  Sommer  Nachf., 
Liidenscheid  i.W.,Hochstr.60. 
Ing.  Bruno  Friedr.Hopfner,  (13a) 
Nurnberg,  Sigmundstr.  52-54. 
Rheinische  Stanz-u.PreBformen- 
fabrik  Ernst  Kraemer  &Sohne, 
St.  Tonis,  Lascheiihiitte  41. 
WMD  Abteilung  Prazisions- 
Werkzeugbau,  Donauworth. 
Jos.  Burger,  Werkzeugbau,  Vil- 
lingen/Schwarzw.,  s.  25  Jahr. 

Spritzgufimaschinen 
Eckert  & Ziegler  G.  m.  b.  H., 
WeiBenburg  (Bayern). 

Dr.-Ing.  Fritz  Sommer" Nachf., 
Liidenscheid  i.W.,Hochstr.60. 
Ankerwerk,  Gebr.  Goller,  Niirn- 
berg. 

Gebr.Battenfeld.Meinerzhagei. 
i.  W. 

Hermann  Feldmann,  Liiden- 
scheidi.W.,  Gersbeulerstr.  5. 
P.  Flesch,  Maschinenfabrik, 
(21)  Liidenscheid  i.  Westf. 
Hahn  & Kolb,  Stuttgart,  Ko- 
nigstraBe  14. 

Spritzgujimassen 
..Cellit"  FARBENFABRIKEN 
BAYER,  Verkauf  - Che- 
mikalien, Krefeld-Uerdingen. 
PLEXIGUM  (Wz.)  Rohm  & 
Haas,  GmbH.,  Darmstadt. 
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Fortsetzung  Bezugsquellen-Nachweis 


Spritzgufiteile 

Henze  & Co.  KG.,  Troisdorf. 

Gebr.  Sieling,  Ltidenscheid. 

Niedershchsische  Kunststoff- 
G.  m.  b.  H„  Celle. 

Karl  Potthoff,  Kunststoff-PreB- 
u . Spritzwerk,  Solingen-Ohligs . 

Gg.  Hch.  Kins,  Hainstadt  (Krs. 
1 Offenbach),  Hauptstr.  88. 

Bebrit-PreBst  off  werke  G.m.b.H. 
Bebra. 

Rheinisches  SpritzguBwerk  G.m . 
b.H.,  Weifienburg  /Bayern, 
Zweigniederlassung:  Koln- 

Braunsfeld. 

M.  Groetsch,  (13  a).  Rollhofen 

Riiger  & Mallon  KG.,  Berlin 
N 65,  Gerichtsstr.-  23,  Tel. 
463  907. 

Fr.  Moller,  Brackwede  i.  W. 

Langlotz&  Co.,KG.Halver/i.W. 

Erich  Wippermann,  Halveri.W. 
fL  D » Spritzgufiteile 

WaMo&  aller  Art  bis 

~ fT  , zu  160  g.  ] 

Kierspe-Bhf.  6 1 

Reicolit-Prefiwerk,  Berlin-Neu- 
kolln,  Hermannstr.  48. 

Spritzmaschinen 

Harburger  Eisen-  und  Bronze- 
werkeAG.,Hamburg-Harburg. 

Ruth  Schwabenthan,Maschinen- 
fabrik,  Berlin  SW  29,  Hasen- 
heide  9. 

Spritzpressen 

Jobs.  Krause  G.m.b.H.,  Ham 
burg- Altona,  Planckstr.  13/15, 
Tel.  42  5046/7. 


Steuerventile 

Hochdru  ck-Hy  drau  lik-Dii  11 , 

„ Wiesbaden,  Wielandstr.  12. 

Streichmaschinen 

Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  A G.  ,Hambu  rg-  Harbu  rg . 
Streich-  und  Impragnier- 
maschinen 

Albert  Boeder  K.G.,  Berlin- 
Neutempelhof,  Hessenring  2. 

Tablettiererei 

Hans  Blache,  Berlin-Neukolln, 
Hobrechtstr.  67. 

Tablettiermaschinen 

Emil  Korsch,  Berlin-Wittenau, 
Roedernallee  88/90.  , 

Hans  Blache,  Berlin-Neukolln, 
Hobrechtstr.  67. 
Taschnerfolie 
H.  Rost  & Co.,  Hamburg- 
Harburg  1. 

Technische  Anikei 

Metall-  und  Kunstharzwerk 
G.m.b.H.,  Siegen  i.W.  • 
Gg.  Hch.  Kins,  Hainstadt  (Krs. 

Offenbach),  Hauptstr.  88. 
Fr.  Moller,  Brackwede/Westf. 

Technische  Prejiteile 

fng. Werner  Kraufi,  Kunststoff- 
PreBwerk,  Wertheim/Main. 

Temper  aturregler 

G-S-T  Schellhase  &Co.,  Berlin- 
Wilmersd-.Waghauselerst.  1 2 
Dr.-Ing.Kieback&Peter,Berlin- 
fBritz,  Jahnstr.33,Tel.621326. 


Hydraulische 

Spritzgu  ft  maschinen 

fur  thermoplastische  Massen 
Hermann  Feldmann  & Co.,  LiidenscheidtWestf. 


Loch  bleche 


Trockenhorden  liefert 

Gustav  Schade  Dortmund  52 


SpeziaU 

Formenwachs 

garantiert  saubere,  exakte 
PreBlinge  und  schont  die 
Werkzeuge.  . 

Erwin  Reinke 

Fabr.  chem.-techn.  Produkte 
Osterode/Harz,  Hobestr.  6 


Kaufe  laufend 

Partien  in  Abfall  - Material  von 

Plexigum,  Polystyrol,  Acethyl- 
cellulose  und  PVC -Material. 

Erbitte  bemusterte  Angebote  unter  K 10  27  82 
an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Mtinchen  27 


Wilhelm  Groning,  Ludenscheid 
(Westf.). 

Louis  Arntz,  Ludenscheid. 
Umroll-U.  Kantenschneide- 
maschinen 

Dornbusch&Co.,Maschinenfabr. 

u.  Gravieranstalt,  Krefeld 
Verarbeitungsmaschinen 
G.  M.  Pfaff.AG.,  Kaiserslautern. 
Verpackungen 
Metall-  und  Kunstharzwerk 
G.m.b.H.,  Siegen  i.  W. 
Verpackungsmaterial 
Erich  Wippermann,  Halveri.W. 

Vestinol  C u.  AH): 
Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl/Kis.  Recklinghausen. 
Vestolit  ( Polyvinylchlorid ) 
Chemische  Werke  Hiils  GmbH., 
Marl  / Ivrs.  Recklinghausen. 

Vestyron  ( Polystyrol ): 
Chemische  Werke  Huls  GmbH., 
Marl  / Krs.  Recklinghausen. 
Vulkanisierpressen 
Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 
Walzwerke  , 

Harburger  Eisen-  und  Bronze- 
werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 
Ruth  Schwabentban.Mascbinen- 
fabrik,  Berlin  SW  29,  Hasen- 
heide  9. 

Walzwerkslager 
Hans  Kreis  jr.,  Prefistoffe, 
Wuppertal-Barmen . 


Weichmacher 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verkauf  - Chemikalien,  Kre- 
feld-Uerdingen . 

Chemische  Werke  Hiils  GmbH. , 
Marl  / Krs.  Recklinghausen. 

Abshagen&Co.  AG.,  Hamburg- 
Wandsbek. 

Imhausen  u.  Co.  G.m.b.H., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr, 

Badische  Anilin-  u.  Sodafabrik, 
Ludwigshafen  a.  Rhein. 

Weififarben 

FARBENFABRIKEN  BAYER 
Verk.  Chem.  Leverkusen 

Werkzeugstahle 

Huttenwerk  GeisweidAG.,Geis- 
weid  (Krs.  Siegen). 

Werkzeug-  T auchmassen 

Chemie-Werk  Dr.  Paul  Stock 
GmbH.,  Starnberg  am  See. 

Wickelmaschinen 

Harburger  Eisen-  u.  Bronze- 

werke  AG.,  Hamburg-Harburg. 

Zahnrader 

Hans  Kreis  jr.,  Prefistoffe, 
Wuppertal-Barmen . 

FormgeprefitePrazisions-Zabn- 
rader,  Ing.  Werner  Kraufi, 
Kunststoff-Prefiwerk,  Wert- 
heim/Main. 

Zahlenrollen 

Riiger  & Mallon  KG.,  Berlin 
N 65,  Gerichtsstr.  23  Tel. 
463907. 


Zu  verkaufen: 

Langs-  und  Querschneider,  Fabrikat  K6big,  Radebeul/Sa. 
Baujalir  100  cm  Schnittbreite,  mit  Abrollstander  fiir 

4 Rollcn,  Duplikator,  Feineinstcllvorrichtung,  Geschwindigkeits- 
regler  fiir  Einzelantrieb,  Zahluhr  mit  Glocke,  in  tadellosem 
Zustand,  generaluberholl.  jMaschine  ist  besonders  geeiguct  fiir 
Herstellerfirmen  von  Kunstharzblbcken  fiir  Zahnrader. 

KARL  RATHGEBER,  Heilbronn/N.  ' 


Kunsthornfabrik  in  Skandinavien 

mit  neuesten Maschinen  deutscher  Konstruktionen,  3 Etage- 
pressen,  3 Strangpressenu.  sonstigen  kunsthornverarbeiten- 
den  Maschinen  wird  angeboten . Bestande  u .Maschinenanlage 
konnen  separat  gekauft  werden.  Anfragen  an  Rechtsanwalt 
Dr.  jur.  Poul  Schmith,  Holmens  Kanal  42,  Kopenhagen  K 


Kunststoffachleuten 

steht  meine  neue  HeiBpreBanlage,  b.  280°,  HeizplattengrbBe  2500x1300, 
fiir  Versuchszwecke  zur  persOnlichen  Verfugung. 

Friedrich  Kley,  Mechanische  Werkstatt  Heiligenhaus,  Bez.  Diisseldorf. 


Allerfeinste  DRAHTGEWEBE 

aus  Bronze,  NicKel,  Monel  und  V2ASIaKI 


HAVER  & BOECKER 
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Slellengesuche 


Physiko  -Chemiker , 

Dr.  phil.,  39  Jahre.  ZeUglas- 
und  Kunstseidenfachmann  mit 
langj  aliriger  Praxis  als  Leiter 
der  Zellglasfabrikation  eines 
fiihrenden  westdeutschen  Wer- 
kes  der  Kunstseiden-  und  Zell- 
glasindustrie,  sucht  neuen  Wir- 
kungskreis.  Zuschriften  erbeten 
unter  8402  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag  GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Masch.-Ing., 

TH,  Praktiker  und  Theore- 
tiker,  Patentinhaber,  sucht 
Stellung  in  Betrieb  oder  Labor 
fur  Priifung,  Versuch,  Entwick- 
lung.  Erfahrung  in  Herstellung 
und  Verarbeitung  von  Kunst- 
und  Faserstoffen.  Schnellste 
Einarbeitung  auf  jedem  Gebiet 
gewahrleistet.  Zuschriften  er- 
beten unter  8399  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Diplom-Physiker, 

30  Jahre,  vielseitig,  spez.Kunst- 
stoffe,  Viskositat  u.  Stromung, 
sucht  Stellung.  Zuschriften  er- 
beten unter  8397  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Miinchen  27 


Verschledenes 


Kunstharzpresserei 
iibernimmt  noch  zur  kurz- 
. fristigen  Lieferung  Auftrage 
mit  und  ohne  Werkzeuggestel- 
lung.  Eigener  Werkzeugbau. 
Angebote  unter  8405  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Wer  stellt  Gehause  fiir 

dreizellige  Stablampen  aus 
Kunststoff  her,  Oder  wer  hat 
noch  Formen  zur  Herstellung 
einer  solchen?  Angebote  unter 
8391  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Einzelantriebe 

zu  Kunstharz-Handpressen  al- 
ler  Fabrikate,  fachkundig  und 
preiswert.  Hermann  Linden, 
Maschinenfabrik,  Marienheide/ 
Rheinland 


SpritzguBabfalle 

insbesondere  Polystyrol  und 
Trolitul,  gemahlen  oder  un- 
gemahlen,  ebenso  Restposten, 
ferner  Vinidurabfalle,  Weich- 
igelit  usw.  laufend  gesucht. 
Angeb.  unt.  8413  an  Carl  Han- 
ser Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Miinchen  27 


Verkauf  • Kauf 


Biete  zwei  hydraulische 

30  t Pressen  in  tadellosem  Zu- 
stand  und  eine  15  t Presse. 
3 Stammformen  (6  fach-Werk- 
zeuge)  mit  Auswerfervorrich- 
tung  versehen,  giinstig  abzu- 
geben.  Erbitte  Preisangebot, 
eventuell  Tausch  auf  PKW, 
unter  8390  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Miinchen  27 


Neue  Spritzformen 

zu  verkaufen,  1 Form  f.  groCe 
Schale,  280  mm  Dmr.,  1-fach 
fallend;  1 Form  f.  kleine 
Schale,  130  mm  Dmr.,  4-fach 
fallend.  Preis  beider  Formen 
DM  5100, — . Offerten  unter 
8408  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Verkauflich  zu  giinstigen  Be- 
dingungen: 

1 Dreiwalzenstuhl, 
Fabrikat'Draiswerke,  Porphyr- 
walzen,  lichtdicht  geschliffen, 
Walzenbreite  500  mm.  Die 
Maschine  ist  kaum  gelaufen 
und  absolut  neuwertig.  An- 
fragen  unter  8396  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Kompressor- Anlage, 

1350  Ltr.  Ansaugleistung,  ein- 
sclilieBl.  Motor  220/380  V 11  Kw. 
2880  U.,  Kompressor  u.  Druck- 
gefaB,  fast  neu,  preisgiinstig  ab- 
zugeben.  Anfragen  unter  8403  b 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Miinchen  27 


Celluloid 

39  Platten,  ca.  71  kg,  1,5  mm, 
braun-transparent,  doppelseitig 
poliert,  p.  kg  DM  6,20,  sofort 
abzugeben.  Angebote  unter 
8395  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


ProgreB-Miihle  BS  350, 

Gr,  2,  Fabr.  Fellner  & Ziegler, 
sehr  preisgiinstig  abzugeben. 
Die  Miihle  ist  komplett  mit 
allem  Zubehor,  fast  neu,  aber 
ohne  Motor.  Anfragen  unter 
8410  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


6 to  Polystyrol- Abf&lle, 

weiB,  gegen  Hochstgebot  ab- 
zugeben. Angebote  unter  8398 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Miinchen  27 


Kautsctiuk-  und  Kunsisfoffcliemiker,  Dr.  chem. 

mit  langjahrigen  Erfahrungen  der  Kautschuk-  und  Kunststoff- 
verarbeitung,  auch  Latex,  Gummi-Asbest  sowie  Bremsbelage, 
mit  besten  Referenzen,  SUCht  lefitentfe  Stellung  fiir 
Aufbau,  Verwaltung  oder  Betrieb  im  In-  oder  Ausland.  Sprach- 
kenntnisse:  Franzbsisch,  Spanisch,  Englisch.  Angebote  unter 
K 10  28  96  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


HandspritzguB- Maschine, 

fabrikneu,  Fabrikat  Alberts  & 
Klingelhofer,  Modell  P15,  preis- 
wert zu  verkaufen.  Angebote 
unter  8401  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Miinchen  27 


Moderne  Misch-  und  Knet- 
maschine, 

600  Ltr.,  mit  Getriebe,  beson- 
ders  schwere  Bauart,  fabrikneu, 
preisgiinstig  abzugeben.  An- 
fragen unter  8403  a an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


Kunststoff-  Schweifimascb. 
neuwertig,  Fabrikat  Pfaff,  preis- 
giinstig zu  verkaufen.  Anfragen 
unter  8409  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen 27 


10  to  Igelit-(PCU)- 
Hart-Granulat,  10  to  Vinidur- 
GrieB,  15  to  Vinidur-Abfalle 
abzugeben.  Zuschriften  unter 
8394  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen 27 


SpritzguBmaschinen 

auch  gebrauchte  (jedoch  gut ' 
erhalten),  Spritzgewicht  bis 
— 50  g (Kamme)  gegen  Kasse 
gesucht.  Zuschriften  unter  8392 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.;  Miinchen  27 


Kniebebelpressen 

zu  kaufen  gesucht.  10  u.  20  to, 
moglichst  System  Battenfeld. 
Angebote  unter  8355  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Miinchen  27 


GroBunternehmen  im  Ausland 

sucht  wegen  Oberlassung  von  Methoden  und  Konstruktionszeichnungen 
zur  Herstellung  von 

Harnstoff  und  Polyathylen 

mit  einexn  Unternehmen  oder  Fachmann  auf  diesem  Spezialgebiete  in 
Verbindung  zu  treten,  etwa  auf  Basis  eines  Lizenzvertrages.  Angebote, 
die  streng  vertraulich  behandelt  werden,  erbeten  unter  ,,Fachwissen“ 
K 10  28  72  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


Bedeutende 

Schweizer  Importfirma 

von  Igelit-Folien  fiir  Konfektion,  Tischbelag 
und  Lederwarenindustrie  ubernimmt 

Vertretung  oder  Alleinverkauf 

von  nur  leistungsfahigem,  deutschem  Werk. 

Offerten  erbeten  unter  K 1028  95  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


Cellit-AbfaUe 

zu  kaufen  gesucht.  Angebote 
unter  8333  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag _ GmbH.,  Miin- 
chen 27 


Polystyrol- Vestyron-Abfall- 
material  usw. 

in  gemischten  und  reinen  Far- 
ben  zu  kaufen  gesucht.  Bern- 
hard  Koziol,  SpritzguB,  Michel- 
stadt/Odenwald 


Oppanol  50 — 200, 

jede  Menge  laufend  zu  kaufen 
gesucht.  Angeb.  A 354  Anz.- 
Exp.  Johannes  Dahlgriin, Ham- 
burg 36,  Australhaus 


Schaftplatten, 

Abzugsbiigel  und  andere  Ge- 
wehrteile  aus  PreBstoff  gesucht. 
Wagria,  Ascheberg/Holst. 


Polystyrol 

etwa  1800  kg  gegen  Gebot  ab- 
zugeben unter  1712  durcliAnz.- 
Exp.  W.  WILKENS,  Ham- 
burg 36 


500  Kilo  Igamid  1 C- 

auch  in  kleineren  Posten,  zu 
kaufen  gesucht.  Angeb.  unter 
S R 6415  befordert  WEFRA, 
Frankfurt/M.,  Untermainkai  12 


PreBwerkzeuge 

fiir  Trolitul-  und  andere  Kunst- 
stoff-Teile,  hohe  Genauigkeit, 
erstklassige  Ausfuhrung 

DURamET 

Wilhelmshaven  - Ebkeriege 
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Schleifmaschinen 

Tisch-  u. 
Stander- 
- typen 
Trocken- 
und 
NaB- 
schliff 

mit  den  un- 
verwust- 
lichen 

Motoren 

Fordern  Sie 
Listen  an! 

Clausen  & Petermann,  Hagen-Haspe  2 

Maschinen-  und  Elektromotorenfabrik 


Drei-  oder  Vier-Rollen-Kalander 

1500-1700  mm  Rolienbreite,  neu  oder  gebraucht,  zu  kaufen 
gesucht.  Angebote  mit  Einzelheitenerbeten  unter  I<  102869 
an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


Auslandische  Firma  kauft 

Patente  und  Herstellungsverfahren  von  erfolgreichen  in- 
dustriellen  Produkten,  wje  Kunststoffe.  Angeb.  u.  K 102871 
an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


Kneter  kraftiger  Bauart 

mit  Bronzeschaufeln,  heizb.  Mischtrog,  800  Ltr.  Nutz- 
inhalt,  mit  Getriebe  u.  Motor,  neuwertig,  zu  verkaufen. 
Macinata-Spezialmaschinen,  Herford,  Biinderstr.  27 


I Werner  & Pfleid.-  Univ.-Z-  Kneter 

mit  400  Ltr.  Nutzf.,  Type  X,  Keilriemenantrieb,  2 BodenablaBhahne, 
besonders  geeignet  fikr  viskose,plastische  und  zahflussigeMassen 
erstklassiger  Zustand,  weit  unter  Listenpreis  sehr  giinstig  abzugeben, 
Angebote  unter  K 10  28  68  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27 


TrolitW,couranteWare  und  Abfalle 

in  den  Farben  schwarz,  rot,  transparent  und  marineblau  gesucht,  evtl. 
Abfalle  von  Cellit,  Ecaron  und  Acethylcellulose,  die  dem  Charakter 
von'Trolit  W entsprechen.  Angebote  unter  K 10  28  78  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


Rohstoffuberbestande 

(Rest-  und  Lagerposten  in  SpritzguBmaterial, 
Celluloid  und  Chemikalien)  gegen  Barkasse  gesucht. 

Karl  SehaFfer,  Rohstoffe,  Chemikalien,  Mannheim -Neckarau 


Chem.  pharm.  Fabrik  sucht 

zum  Aufbau  ihrer  Produktions-Abtlg.  fiir  Heftpflaster 

1 Streichmaschine  110 — 120  cm  breit,  mit  rot. 

Walzen  (ohne  Streichmesser) 
oder  1 Streichkalander  Breite  110 — 120cm, 

1 Perforiermaschine  fiir  Wundverbande, 

1 Wundverband-Automat, 

1 SchneidemaSChine  fiir  Mull  und  Gaze, 
sowie  andere  fiir  die  Produktion  von  Heftpflaster  (elast. 
Folie)  notwendigen  Gerate  und  Maschinen. 

Dringendes  Angebot  mit  Preisangabe,  Lieferfristen  und 
genaue  Beschreibung  unter  K 10  2867  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


KunstharzpreOteile 

insbesondere  technischer  Art 

Herbert  Rosel 

RUck-Spessart 
Kreis  Obernburg/Main 
(frtiher  Rdsel  & Engel,  Berlin) 


Hochste  Leistungen 
nur  mit 

WESTA- 

Hartmetall-  Bohrern 

fiir  Kunststoffe  jeder  Art 


WESTA-Kreisschneider 
mit  W i d i a-  Schneiden 
fiir  jeden  Verstellbereich 

WERKZEUGBAU  GMBH 

STARNBERG  AM  SEE 


Alle  Sorten 


2.  Wahl,  Partieposten, 
Konkursware  usw.  zu 
kaufen  gesucht. 

Suche  ferner 

Schlager  - Artikel 

fiir  Marktkunden. 

Herka,  Munchen  22 

Isartorplatz  7 


Fordern  Sie  unsere 

LAGER-LISTE 

iiber_moderne 

VACUUM-APPARATE 
UND  ANLA6EN 

VACUUM  Trockenschrnnk-Antngen 
VACUUM'Trockcn-  und  Tr&nk  - Anlagen 
VACU  UM-  Destllller-Anlngen 
VACUUM*  Umlaul-Verdampf-Anlogen 
VACUUM- RDhrw«rk$.Verdompl-Anlagen 
VACUUM*  Pdkel-Anlagen 
VACU  UM*  FBrbe-,  Spill-  u.  Trocken-Anlngen 
VACUUM  Oberflachen-Kondeiuatoren 
WASSER  - Destllller-Anlngen 
PASSIER  ■ Maschinen 
Blanchier*Kessel  • Autodaven 
Eichenbottiche  je  3000  Ur.  Inhalt 
Buchenschwerfiisser  220  u.  240  Ur. 
Bottiche  und  Fasser 
in  den  verschied.  Abmessungen 

Arbeits-Programm 

f Ur  die 

Eiektro-  und  Radio  - Industrie 

kurzlristig  liefetbar: 
Vacuum-Transformatoren-Olen 
bis  zu  den  grSIMen  Abmessungen 
Vacuum -dltrockner  • Dlerhitzer 
MakoOlumlauf-Kuhl  anlagen 
Vacuum  -Trockenschrank  - Anlagen 
1.  Akkumulatorenplatten  .Vacuum- 
Trocken-u.  Trank  anlagen  fiir  Anker, 
Staloren,  Kondensatoren,  Spulen 
Vacuum-Trocken-  und  Impragnier- 
anlagen  fiir  Isolierrohre  • Vacuum- 
Impragnier-  und  Lackietanlagen 
fur  Stahlrohre  • Trockenofen  mit 
Heitlluft-Umwaizheizung  • Wasser- 
Destillieranlagen 
Ober  1 0 00  Anlagen  lieferlen  wir 
in  den  letiton  Jahren 

WIR  BAUEN: 

FUr  -alle  Induslrien: 

Vacuum  -Trockenschrank  - Anlagen 
Vacuum-Trocken-  u.  Trank-Anlagen 
Vacuum- Umlaufverdampfer 
Vacuum-Verdampfer  mit  Briiden- 
verdichter  - Vacuum  • Destillier-  u. 
Extraktions  - Anlagen  * Vacuum1*- 
Schaufeltrockner  • Vacuum-Ruhr* 
werksverdampfer  • Vacuum-Zwei- 
walzentrockner  • Vacuum-u.Druck- 
Sterilisations- Apparale  • Hoch- 
Vacuumpumpen  • Vacuumpumpen 
Vacuum-NaBluftpumpen 
FUr  die  Holz-.PreOstoff-,  Kunststoffe 
Leder-,  Korkenindustrie : 
Vacuum-  (Druck-)  Trank-u.Trocken- 
Anlagen 

Fur  die  Schuhindustrie: 

Vacuum  -Trockenschrank  - Anlagen 
zur  Schuhtrocknung 
Fiir  die  Fleischereien: 
Vacuum-Pokel  anlagen 
Fiir  die  Metall  verarbeitende 
Industrie: 

Vacuum  - Melallverdichlungs  - An!. 
Vacuum-  Metallaufdampfungs-Anl. 
FUr  die  TextiMndusirie: 

Vacuum-  Farbe-,  Spul-  u.  Trocken- 
anlagen  • Hoch -Vacuum- Dampf- 
automate  m.elektrischerSteuerung 
und  Schaltung 
Fur  die  Ton-lnduslrie: 
Hoch-Vacuum-Anlagen 

MAKO 

VACUUM- ARP ARATEDAU  G.m.b.H- 

FRANKFURT  AM  MAIN  10 

ForsthausstraOe  97  • Postfach  1001 
Tel.  63051/55,  Fernschr.  Nr.  041142 
Telegramm- Adresse:  Mako  Ffm. 
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WIESBADEN - BIEBRICH 


STAR 


PreBwerkzeuge  und 
SpritzgieBwerkzeuge 


fiir  plastische  Massen 


STAR  (13  a)  Schweinfurt 

Abt. Ill  Stanzereiwerkzeuge  u.  Vorrichtungsbau 


FARBWERK  WORMS 

OTTO  SCHIFFERDECKER  WORMS  AM  RHEIN 

Bunt-Farbenf  trocken, 

fiir  alle  Verwendungszwecke 

SATURM-TrichtcrmUhlcn 

1 — 55  Liter  Inhalt 


Spezialitat:  Modeil  Labor 
init  angeflanschtem  Motor 


wurde  Acetylen  vorwiegend  zu  Beleuchtungs- 
zwecken  verwendet.  Heute  ist  es  ein  wichtiges 
Ausgangsprodukt  fiir  hochwertige  Kunststoffe. 


Polyvinyfacant 


c=  Polvvinvlat 


Polyvinyiolkqhot 


Polyvinytacetalo 


Diese  Erzeugnisse  finden  in  der  Kunstleder-, 
Leder-,  Textil-,  Lack-,  Pappen-,  Klebstoff-,  Ver- 
packungsmittel-, Baustoff-,Papier-lndustrie  und 
in  anderen  Industriezweigen  eine  laufende 
Verwendung.  Wir  stehen  Ihnen  gern  mit  fach- 
mannischer  Beratung  aus  unserer  grofJen  Erfah- 
rung  in  Forschung  und  Praxis  zur  Verfugung. 


FARBWERKE  HOECHST 

Frankfurt  (M)-Hochst 
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leicht  zu  verarbeiten 
vielseitig  zu verwenden 
inBlbcken.Platten,Stangen-Formstu(ken 


DR.F.RASCHIG  G M B H 

CHEMISCHE  FABRIK 
IUDWIGSHAFEN  AM  RHEIN 
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HAMBUHG'H 

GRIMM  19 

TELEGR.  ADR!  GUMMIKRAHN 


3ohKLEINEWEFERSsoh"e 

KREFE  LD 


■ 


KALANDER’WALZWERKE  *SCHNECKENPRESSEN 
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Fried  r.  Blasberg  • Solingen-Merscheid 

Spezialfabrik  fur  Galvanotechnik 


R u ! : Amt  So  1 i ng e n 13  14  5-48 
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hhW  Li'jMU! 

GflLVnnOTECHniK 


GALVAN ISCHE  ANLAGEN 


IN  JEDER  AUSFO  H RUNG 
GLEICH  RICHTER  • FILTER- 
GERATE  • ANODENBEUTEL 
BEHALTERAUSKLEI  DUNG 
MIT  ALLEN  KUNSTST'OFFEN 


GALVANISCHE 


ER 


GLANZNICKEL,.  Z I N N 
GLANZSILBER. BLEI 
GLANZZINK  • KUPFER 
FUR  HOHE  LEISTUNGEN 


DR.-ING.  MAX  SCHLOTTER  GEISLINGEN/STEIGE 


f 

ScheMet  - Filter 

Erzeugnisse 

haben  sich  fur  die  Feinfiltration  saurer  und 
alkalischer  galvanischer  Bader  und  ahn- 
licher  Flussigkeiten  in  Dauerpraxis  bewahrt. 

Lieferbar  in  Grofien  von  0,2-100  m2 

Filterflache. 

Schleif-  und  Polierpasten 

fur  alle  Metalle,  Edelmetalle  und  PreBmassen 

Lotflufimittel 

f Or  Hart-  und  Weichlotung 

Fritz  Scheibler,  Wuppertal-E. 

F.MenZer.Chem.Fabrik,  Karlsruhe  B/2 

gegr.  1888  Tel.  854 

w 

\SCHWt»Tt"7 

Dc.  f-fcitfnfrwt'  S 


pXw. 


lUdielanoden 

mit  garantiertem  Reinheitsgrad 

Vereinigte  Deutsche  Nickel-Werke  AG. 
Schwerte  (Ruhr) 


gegossen  und  gewalzt,  jahr- 
zehntelang  in  derganzen  Welt 
bekannt  und  vorzuglich  be- 
wahrt,sowie  Kupfer-,Messing- 
und  Kadmium-Anoden,  ferner 
Draht  und  Bander  zum  Auf- 
hangen  der  Anoden. 


vorm.  Westfalisches  Nickelwalzwerk  Fleitmann,  Witte  & Co. 
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TROCKENANLAGEN 

_✓  mit  Infrarotstrahlung  und  mitHeiflluftbewegung,  fiir 
jede  Beschickungsart  und  Beheizung.In  der  Form 
| von  Kammern,  Kanalen  und  Wanderanlagen  jeder 

. Dimension.  Fiir  die  Trocknung  lackierter  Giiter 
. z.  B.  von  Fahrzeugen  • Landmaschinen  • Nahma- 
schinen  • Kiihlschranken  ■ Radiogehausen  • Spiel- 
zeugen  und  Emballagen  • sowie  Hauhaltswaren 
und  alien  Einzel-  und  Zubehorteilen. 


ANLAGEN  FUR  DIE  WARMEBEHANDLUNG 

und  Trocknung  von  Produkten  der  chemischen  In- 
dustrie, der  Giefiereien  und  verwandter  Branchen 

LACKIERANLAGEN  fiir  vollautomatische  Tauch- 
lackierung  sowie  Kammern  und  Kanale  zur  Spritz- 

lackierung  - ' . 

\ • • ^ 

INDUSTRIE-WASCHANLAGEN  zum-Entfetten, 
Entrosten,  Rostschiitzen,  Spiilen  und  Trocknen  me- 
tallischer  Werkstucke  . 


WERNER  & PFLEIDERER  • MASCHINENFABRIKEN  und  OFENBAU  • STUTTGART 


unJ 

• • 


SELEN GLEICH RICHTER 


9s  ® 


vor  dem  Galvanisieren 


HENKEL  & CIE.aG<!3  • DUSSELDORF 


fur 

GALVANIK- 

anlagen 

ALLERGROSSEN 

auch  .olgekiihlt  und 
saurefest 


AUTOLA- 

’ Galvanik-Gleichrichter 
4-8  Volt,  3000  Amp. 
feinstufig  regelbar 


Verlangen  Sie 
ausfuhrliches  Angebot 
vom  Alleinhersteller: 


AUTOLA  STROMRICHTER-GERATEBAU 
PAUL  LATTERMANN 

HANNOVER-S,  Altenbekener  Damm  91 
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Apparate  fiir 
Tri-Entfettung 

Trommel-  und 
Glockenapparate 

Badbehdlter 
jeder  Art 

Aggregate 

Gleichrichter ' 

Messgerate, 
Regler 

Poliermaschinen 

Schleif-  und 
Poliermittel 

Alle  Badsalze 
fiir  die  Galvano- 
technik 


il^5  ii:u 
_i  ! ji  ft  ■ n jj^v4  I 

,:J1  " 

gehr  schneller  als  die 
fleckenfreie  Trocknung 
mitdem 

O 


fchneUttctkne? 1 


6E  BR.  HEINE,  VIERSEN*  rhld 


/iir  Grundansfritfi  I I = 


der  bewahrte  Rostsdiutz 


FARBENFABRIKEN 

r c r«.  G.m 


G.Siegle&Co  . b.'tf!  Stuttgart-Feuerbadi  330 


jt  Sdileif-und  Poliermillel 

aus  eigener  Fabrication 
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Metalloberflache 

mit  der  Ausgabe  B:  Praxis  der  Galvanotechnik  und  verwandter 
Gebiete  der  Veredlung  und  des  Schutzes  der  Metalloberflache 

Schriftleitung : Ing.-Chem.  Hugo  Krause,  Schwabisch-Gmiind,  Kalter  Markt  16 
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Der  Verlag  behalf  sich  das  ausschlleOHche  Recht  der  Vervielfaltigung  und  Verbreitung  der  In  dlesem  Heft  veroffentlichlen  Aufsatze  vor. 
Bei  alien  Anfragen  an  Schriftleitung  und  'Verlag  wird  hofllch  gebeten  doppeltes  Rilckporto  beizulegen. 


Schleifen  und  Verschleifien 

Von  Dr.  Wilhelm  Spath,  Lustadt  (Pfal2) 


Die  beiden  Prozesse  des  Schleifens  und  VerschleiBens 
zeigen  manche  gegenseitige  Beziehungen.  In  beiden 
Fallen  tritt  an  der  Beriihrungsstelle  zweier  Korper  eine 
allmahliche  Abtragung  der  Oberflachen  auf. 

Diese  enge  Verwandtschaft  kommt  schon  in  der 
Durchfiihrung  von  VerschleiOversuchen  durch  Ab- 
schleifen  des  zu  priifenden  Korpers  unter  Anpressung 
gegen  einen  Schleifkorper  zum  Ausdruck.  Doch  haben 
bekanntlich  solche  und  ahnliche  VerschleiBmessungen 
nicht  immer  befriedigt,  ja  ihre  Ergebnisse  stehen  haufig 
in  Widerspruch  zu  den  im  praktischen  Gebrauch  ge- 
machten  Erfahrungen1) . 

Infolge  dieser  Riickschlage  spielt  heute  in  der  Priif- 
praxis  der  Versclileiflversuch  etwa  gegeniiber  dem 
Dauerversuch  nicht  die  ihm  zukommende  I^olle,  ob- 
gleich  die  durch  VerschleiB  bedingten  Schaden  unver- 
gleichlich  groBer  sind  als  diejenigen,  die  durch  gelegent- 
lich  auftretende  Dauerbriiche  an  Konstruktionsteilen 
verursacht  werden. 

Der  gegenseitige  Vergleich  der  Vorgange  beim  Schlei- 
fen und  VerschleiBen  und  die  entsprechende  Uber- 
tragung  von  Erkenntnissen  und  Erfahrungen  beidei 
Forschungsrichtungen  versprechen  erganzende  Gesichts- 
punkte  zur  Deutung  von  VerschleiBerscheinungen, 
worauf  im  Folgenden  eingegangen  sei. 

RollverschleiB 

Zur  Untersuchung  des  RollverschleiBes  werden  iib- 
licherweise  zwei  zylindrische  Scheiben  mit  oder  ohne 
Schlupf  aufeinander  abgerollt,  Die  hierbei  auftretende 
Abtragung  der  Oberflachen,  gemessen  etwa  als  Ge- 
wichtsverlust,  dient  zur  Kennzeichnung  des  VerschleiB- 
verhaltens. 

Diese  Anordnung  besitzt  trotz  ihrer  Einfachheit 
gewisse  Nachteile.  Die  Justierung  der  beiden  Scheiben 
ist  nie  so  vollkommen,  daB  die  Beanspruchung  langs 
der  Beriihrungsflache  gleichmaBig  verteilt  ist.  Damit 
kann  aber  nur  die  Summe  zahlreicher  ortlicher  und 
zeitlicher  Einzelvorgange  insgesamt  erfaBt  werden, 
deren  Eigengesetzlichkeiten  in  der  Messung  des  Abriebs 
nicht  erkennbar  sind.  , 

Klarere  Verhaltnisse  lassen  sich  schaffen,  wenn  die 
eine  Rolle  mit  einem  Wulst  versehen  wird,  so  daB  in  die 
Gegenrolle  eine  schmale  Furche  eingewalzt  wird.  Eine 


entsprechende  Priifeinrichtung  wurde  friiher  beschrie- 
ben2),  ebenso  sind  einige  MeBergebnisse  an  verschiede- 
nen  Metallen  .inzwischen  veroffentlicht  worden3) , 

Im  allgemeinen  wird  bei  niedrigen  Belastungen  eine 
Furche  eingewalzt,  die  blank  bleibt.  Es  tritt  Kaltver- 
formung,  aber  kein  VerschleiB  auf.  Bei  weiterer  Steige- 
rung  der  Last  tritt  schlieBlich  Aufrauhung  ‘und  Ab- 
trennung  feiner  Teilchen  ein.  Ein  solcher  Rollversuch 
kann  als  haufige  Wiederholung  eines  statischen  Ein- ' 
druckversuchs  aufgefaBt  werden;  die  kritische  Grenz- 
beanspruchung  kann  sinngemaB  als  ,,Dauerwechsel- 
harte"  bezeichnet  werden.  Wenn  sich  nach  Uberschrei- 
tung  dieser  Grenzbeanspruchung  Teilchen  aus  dem 
Furchengrund  ablosen,  so  kommen  neue  Stellen  zum 
Tragen,  die  ahnliche  Prozesse  durchlaufen.  Bei  ver- 
festigungsfahigen  Stoffen  schreitet  der  RollverschleiB 
daher  nicht  gleichmaBig  fort,  er  ist  vielmefir  periodi- 
schen  Schwankungen  unterworfen.  Besonders  deutlich 
pragt  sich  diese  Erscheinung  in  der  Mikroharte  aus. 
Diese  zeigt  scharf  ausgepragte  zeitliche  Schwankungen 
erheblichen  AusmaBes,  wobei  die  Frequenz  sich  in  der 
Grofienordnung  einer  Minute  unter  den  gewahlten  Be- 
triebsbedingungen  bewegt.  Dieser  periodisch  fort- 
schreitende  VerschleiB,  .gekennzeichnet  durch  ein  bald 
schwaches,  bald  starkes  ,,Abregnen“  der  feinen,  mit 
dem  Auge  kaum  sichtbaren  Teilchen  ist  schon  am  aku- 
stischen  Ton  der  laufenden  Priifmaschine  deutlich  zu 
erkennen,  der  in  periodischem  Wechsel  an-  und  ab- 
schwillt.  Ubrigens  ist  hierdurch  eine  bequeme  Messung 
der  Frequenz  und  ihrer  Abhangigkeit  von  verschiedenen 
Faktoren  moglich. 

Durch  die  Schaffung  klarer  und'  einheitlicher  Bean- 
spruchungen  ergibt  sich  demnach,  daB  der  Rollver- 
schleiB als  Folge  zahlreicher  Dauerwechselbriiche 
lokaler  Oberflachenelemente  aufzufassen  ist,  wobei 
ahnlich  wie  beim  iiblichen  Dauerversuch  eine  ganze 
„Schadenslinie"  aufgenommen  werden  kann. 

Hieraus  lassen  sich  ohne  weiteres  verschiedene  Fol- 
gerungen  fiir  die  Abhangigkeit  des  RollverschleiBes  von 
den  einzelnen  Faktoren  theoretisch  ableiten. 

Nach  Uberschreitung  der  kritischen  Beanspruchung 
wird  mit  steigender  Last  die  Zahl  der  von  einem  Einzel- 
element  ausgehaltenen  Lastwechsel  immer  kleiner.  Ent- 
sprechend  muB  der  RollverschleiB  mit  wachsender  Last 
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zunehmen.  Diese  Folgerung  wird  durch  praktische 
Messungeh  bestatigt4).  Die  Zunahme  mag  je  nach  dem 
untersuchten  Werkstoff  ferner  beeinfluBt  werden  durch 
die  GroBe  der  abgetrennten  Teilchen,  die  ihrerseits  von 
der  aufgebrachten  Last  beeinfluBt  werden  diirfte. 

Die  Abrollgeschwindigkeit  dagegen  ist  ohne  wesent- 
lichen  EinfluB  auf  die  GroBe  des  VerschleiBes,  jeweils 
bezogen  auf  die  gleiche  Anzahl  von  Uberrollungen,  was 
sich  aus  den  Erfahrungen  des  iiblichen  Dauerversuchs 
ableiten  laBt.  Bekanntlich  ist  die  Frequenz,  mit  der  ein 
Dauerversuch  durchgefiihrt  wird,  ohne  EinfluB  auf  die 
Zahl  der  ertragenen  Lastwechsel.  Auch  beim  Roll- 
versuch  kann  daher  erwartet  werden,  daB  die  Trennung 
der  einzelnen  Teilchen  sich  stets  nach  der  gleichen  Last- 
wechselzahl  einstellt,  gleichgiiltig  ob  diese  Lastwechsel 
schnell  oder  langsam  aufgebracht  werden.  Auch  diese 
Folgerung  wird  durch  die  Praxis  bestatigt5). 

Ist  von  vornherein  die  Beanspruchung  liber  die  ganze 
Belastungszone  in  praktischen  Fallen  nicht  gleichmaBig 
verteilt,  so  wird  die  kritische  Beanspruchung  zunachst 
an  ortlich  begrenzten  Stellen  iiberschritten,  auf  die  sich 
der  VerschleiB  konzentriert.  Damit  gelangen  aber  all- 
mahlich  andere  Stellen  unter  erhohten  Druck,  die  nun 
ihrerseits  VerschleiB  zeigen.  Damit  ist  aber  erneut  eine 
andere.  Druckverteilung  gegeben.  Die  Stellen  mit  zeit- 
lich  verschiedenen  Stadien  der  Kaltwalzung  und  Er- 
miidung  konnen  daher  hin-  und  herwandern.  Selbst- 
verstandlich  ist  auch  die  Giite  der  Oberflache  im  An- 
lieferungszustand  von  EinfluB  auf  die  sich  abspielenden 
Vorgange. 

Beobachtungen  an  technisch  wichtigen  Konstruk- 
tionsteilen  bestatigen  durchaus  diese  Folgerungen,  wofiir 
mehrere  Beispiele,  so  Zahnrader  (Niemannsche  Walzen- 
festigkeit),  Walzlager  und  Laufrader  beigebracht  wur- 
den6).  In  alien  diesen  Fallen  konnte  mehr  oder  weniger 
deutlich  die  Existenz  einer  kritischen  Rollbeanspru- 
chung  festgestellt  werden.  Befindet  man  sich  in  der 
Nahe  der  kritischen  Grenzlast,  so  konnen  kleine  Ande- 
rungen,  etwa  der  geometrischen  Abmessungen  oder 
auch  der  Harte  des  Werkstoffes  wesentliche  Anderungen 
des  VerschleiBes  bewirken.  Wird  durch  solche  MaB- 
nahmen  schlieBlich  die  kritische  Grenzlast  unterschrit- 
ten,  so  sind  durch  weitere  Anderungen  keine  Verbesse- 
rungen  mehr  im  VerschleiB verhalten  zu  erwarten,  was 
natiirlich  nicht  ausschlieBt,  d^B  eine  andere  VerschleiB- 
komponente,  bewirkt  etwa  durch  ein  korniges  Zwischen- 
medium  (Staub,  Sand  usw.)  weiterhin  VerschleiB  ver- 
ursacht. 

Auch  eine  weitere  Klarung  der  Vorgange  an  ober- 
flachengedriickten  Konstruktionsteilen  nach  dem  Vor- 
schlag  von  0.  Foppl  darf  erwartet  werden.  Bekanntlich 
ist  in  den  U SA  dieser  ProzeB  schon  sehr  weitgehend  in 
die  Praxis  eingefiihrt7). 

Systematische  Rollversuche  waren  daher  in  Zukunft 
sehr  geeignet,  die  Vorgange  in  dauerbeanspruchten 
Oberflachenschichten  zu  klaren.  Durch  Schaffung  klarer 
Versuchsbedingungen'  lassen  sich  hierbei  die  Grund- 
erscheinungen  herausschalen.  Wichtig  hierbei  ist,  daB 
man  sich  nicht  mit  der  Messung  des  VerschleiBes  be- 
gniigt,  wie  dies  heute  im  Hinblick  auf  die  Gewinnung 
technisch  unmittelbar  interessierender  Werte  geschieht, 
sondern  alle  Moglichkeiten  der  modernen  MeBtechnik 
einsetzt.  Insbesondere  sollten  die  Vorgange  durch  Ver- 
folgung  der  Mikroharte  geklart  werden,  auch  die  Messung 
der  inneren  Energieaufnahme  der  dauerbelasteten 
Schichten  ist  von  Bedeutung.  Ferner  sollte  durch 
stroboskopische  Beobachtung  den  haufig  sehr  schnell 
sich  abspielenden  Prozessen  nachgegangen  werden.  Auch 
muB  die  GroBe  der  sich  ablosenden  Teilchen  in  ihrer 
Abhangigkeit  von  den  verschiedenen  Faktoren  unter- 
sucht  werden.  Solche  Grundlagenforschungen  ver- 


sprechen  eine  weitgehende  Klarung  der  Vorgange  beim 
RollverschleiB,  woraus  dann  unmittelbar  Folgerungen 
fur  das  techriische  Handeln  sich  ableiten  lassen. 

Einrollversuche  an  Schleifscheiben 

RollverschleiBversuche  werden  bekanntlich  auch  zur 
Priifung  der  , .Harte"  von  Schleifscheiben  durchgefiihrt 
(. Lindnerscb.es  Einrollverfahren) . Hierbei  grabt  eine 
schmale  Stahlscheibe,  die  auf  der  zu  untersuchenden 
Schleifscheibe  abrollt,  allmahlich  sich  in  diese  ein. 

Solche  Versuche  an  Schleifscheiben  sind  fur  das  Ver- 
schleiBproblem  sehr  instruktiv.  Der  Aufbau  eines  Schleif- 
korpers  aus  Korn  und  Bindungsmasse  kann  als  Modell 
eines  Stoffes  mit  sehr  grobkorniger  Struktur  gelten. 
Von  Pahlitzsch%)  wurde  nun  an  Scheiben  mit  keramischer 
Bindung  die  Einrolltiefe  unter  verschiedenen  Lasten 
nach  je  100  Uberrollungen  gemessen.  Hieraus  laBt  sich 
umgekehrt  die  Anzahl  von  Uberrollungen  errechnen, 
die  von  einem  Korn,  bzw.  einer-  Kornschicht  ausgehalten 
wird9).  Es  zeigt  sich,  daB  unter  groBer  Last  bereits 
wenige  Uberrollungen  zu  einer  Herauslosung  eines 
Kornes  fiihren.  Mit  abnehmender  Last  nimmt  diese 
Zahl  schnell  zu,  bis  schlieBlich  auch  hier  eine  kritische 
Last  erreicht  wird,  unter  der  ein  Korn  in  seiner  Bindung 
beliebig  lang  standhalt.  Auch  hier  ist  demnach  das 
Gesamtverhalten  durch  eine  Wohlerlinie  zu  kenn- 
zeichnen. 

Wahrend  aber  bei  Stahl  z.  B.  zur  Festlegung  der 
Dauerfestigkeit  mindestens  10s  Lastwechsel  notig  sind, 
wird  bei  der  untersuchten  keramischen  Bindung  das 
Einbiegen  zum  Grenzwert  bereits  nach  etwa  103  Last- 
wechseln  erreicht.  Unter  mittleren  Lasten  genugen 
bereits  etwa  102  Lastwechsel  zur  Festlegung  der  je- 
weiligen  ,,Zeitfestigkeit". 

Nach  der  Herauslosung  eines  Korns  aus  der  Bindung 
tritt  ein  neues  Korn  an  die  Oberflache  (Selbstaufschar- 
fung),  worauf  der  Vorgang  sich  wiederholt.  Der  Ver- 
schleiB eines  Schleifkorpers  stellt  sich  demnach  ebenfalls 
als  zeitliche  Folge  einer  groBen  Anzahl  von  Dauerbru- 
chen  dar,  wobei  durch  die  besondere  Struktur  der  Schleif- 
scheiben die  Anzahl  der  jeweils  erforderlichen  Last- 
wechsel zu  den  Einzelelementen  in  Beziehung  gesetzt 
werden  kann. 

Eine  ahnliche  Zuordnung  ist  auch  bei  Metallen  mog- 
lich.  Ist  der  Durchmesser  der  sich  ablosenden  Teilchen 
bekannt,  so  kann  die  Einrolltiefe  in  Vielfachen  dieses 
Durchmessers  ausgedriickt  werden.  Damit  ist  aber  die 
Lastwechselzahl  zu  errechnen,  die  zur  Ablosung  eines 
solchen  Teilchens  fiihrt. 

Ein  grundlegender  Unterschied  besteht  aber  zwischen 
daueriiberrollten  Metallen  und  Schleifkorpern.  Infolge 
der  Verfestigungsfahigkeit  der  Metalle  schreitet  der 
VerschleiB,  wie  oben  gezeigt  wurde,  unter  periodischen 
Schwankungen  fort.  Die  keramische  Bindungsmasse  ist 
aber  nicht  verfestigungsfahig,  so  daB  ihr  VerschleiB  im 
Einrollversuch  gleichformig  fortschreitet. 

Erwahnt  sei  noch,  daB  solche  Einrollversuche  an 
Schleifscheiben  nur  sehr  langsam  durchgefiihrt  werden 
konnen.  Bei  zu  schneller  Drehung  der  Druckscheibe 
losen  kleine  UnregelmaBigkeiten  der  Scheibenober- 
flache  zusatzliche,  dynamische  Beanspruchungen  aus, 
wodurch  bald  ein  ,,Schlagloch"  entsteht.  Durch  das 
,,Dariiberholpern“  der  Druckscheibe  werden  in  der  Nach- 
barschaft  weitere  Schlaglocher  erzeugt,  bis  schlieBlich 
die  ganze  Oberflache  der  Schleifscheibe  entsprechende 
Wellungen  zeigt.  Wir  haben  also  eine  Erscheinung  vor 
uns,  wie  sie  an  Metallen  unter  dem  Namen  ,,Riffel- 
bildung"  bekannt  ist.  Entsprechend  der  geringen . Zeit- 
festigkeit  treten  aber  diese  Riffelbildungen  an  Schleif- 
korpern wesentlich  schneller  und  kraftiger  als  bei 
Metallen  auf.  AuBer  diesem  Einrollverfahren  wurde 
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DIRE  KTVERCHROMUNG  VON 

Messing,  Kupfer,  Nickel,  Neusilber,  Zink  und  Legierungen,  Zinkspritzgub,  alle 
Weichmetalle.  Stahl  bei  Gegenstanden,  die  nicht  fur  Aubengebrauch  bestimmt 
sind  (Stahlrohrmobel,  chirurg.  Instrumente,  Haushaltsgegenstande). 

Anwendbar  auf  Zwischenschichten  wie  Zink,  Kupfer,  Messing,  Zinn,  Nickel. 
Teilweise  anwendbar  zur  technischen  Hartverchromung  (z.  B.  Prebformen  fur 
' Kunstmassen). 

VORTEILE: 

1 . Direktverchromung  von  Zink,  Zinklegierungen,  Zinkspritzgub,  Messing,  Kupfer. 

2.  Anwendung  auch  bei  Vorvernicklung  bei  reduzierter  Verchromungsdauer. 

3.  Das  neue  Verfahren  ermoglicht  wesentliche  Einsparung  von  Nickel  bei  mindest- 
gleichem  Korrosionsschutz  durch  Verkurzung  der  Vernicklungsdauer. 

4.  Anwendung  hdchster 'Stromdichten. 

5.  Noch  nie  erreichte  Tiefenstreuung. 

•6.  Stromausbeute  etwa  37%. 

7.  Etwa  20fache  Niederschlagsdicke  bei  gleicher  Verchromungsdauer  bisheriger 
Verfahren. 

8.  Tropenfeste  Niederschldge. 

9.  Kein  Anbrennen  von  Ecken  und  Kanten,  kein  Absplittern  des  Niederschlages. 

10.  Niedrige  Badtemperatur,  daher  Fortfall  der  Heizung. 

1 1 . Verchromung  sperriger  Gegenstande  in  mehrmaligen  Arbeitsgangen  ohne 
Ansatze. 

12.  Moglichkeit  der  Arbeitskontrolle  wahrend  der  Verchromungsdauer. 

13.  Verwendungsmoglichkeit  fur  technische  Hartverchromung. 

14.  Umstellung  vorhandener  Bader. 


EIN  BEISPIEL: 

ALTES  VERFAHREN 
AUF  ZINK 

Elektrolytisches  Entfetten 

Verkupfern 

Vernickeln 

Polieren 

Verchromen 


NEUES  VERFAHREN 
AUF  ZINK 

Elektrolytisches  Entfetten 

Verchromen 

Leichtes  Abglanzen 


Zum  A'bglonzen  nur  DR.  HESSE-Spezial-Poli.erpasten  verwenden! 
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Wir  liefern  a lie  galvanische  An  I age  n.  Unsere  Fachingenieure 
beraten  Sie  bei  Ihrer  Be  t r i e b s e i-n  ri  c h t u n g und  Umstellung. 

" VERTRIEBSSTELLEN:  .. 

NURNB'ERG  ISERLOHN  STUTTGART 

VERTRETUNGEN: 

BERLIN  HANNOVER  L U D E N S C H E I D i.  W. 

BRAUNSCHWEIG  HEMER-SUNDWIG  MUNCHEN 
ESSEN  (Ruhr)  I D A R - O B E R S T E I N RHEYDT 

FRANKFURT  (Mainl  INGOLSTADT  SCHWEINFUR'T 
HAMBURG  KASSEL  VELBERT 


AUS  LA  NDSVERT  RET  UNGEN: 


OSLO 

KO  PE  N H AG  E N 
STO  C K H O LM 
S N E E K 
IM  PE-LE  ED  E 
PORTO 
MADRID 
M A I L A N D 
BERN 

HELSINGFORS 
PARIS  • 
ALEXANDRIEN 
ISTANBUL 


= NORWEGEN 
= DANEMARK 
'=  SCHWEDEN 
= HOLLAND 
= BELGIEN 
= PORTUGAL'' 
= S PA  N I E N 
= I TA  L I E N 
= SCHWEIZ 

- F I N N L A N D 

= FRANKREICH 

- AGY  PTE  N 
= TU  R K E I 


DR.  HESSE  & CIE. 
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bekanntlich  zur  Priifung  der  Harte  von  Schleifscheiben 
eine  ganze  Reihe  weiterer  Einrichtungen  geschaffen. 
Auf  Grand  der  hier  abgeleiteten  Ansichten  wurde  zur 
Losung  dieser  wichtigen  Aufgabe  ein  neues  Gerat,  der 
,,Vibrotester"  entwickelt,  bei  welchem  ein  langsam  sich 
drehender  MeiBel  gleichzeitig  sehr  schnelle  Impulse  mit 
Schallfrequenz  auf  die  Priifstelle  ausiibt,  so  daB  diese 
,,zerschallt“  wird.  Aus  der  Tiefe  der  entstehenden  Aus- 
kolkung  kann  auf  die- ,,Weiche“  der  Schleifscheibe  ge- 
schlossen  werden.  Durch  Bildung  der  Kehrwerte  lassen 
sich  entsprechende  Werte  fiir  die  Harte  gewinnen. 
Beschreibung  des  Gerats  nebst  MeBergebnissen  werden 
demnachst  a.a.O.  veroffentlicht10). 

GleitverschleiB 

Wesentlich  uniibersichtlicher  als  beim  RollverschleiB 
sind  die  Verhaltnisse  beim  GleitverschleiB.  Immerhin 
kann  der  Vergleich  mit  einer  arbeitenden  Schleifscheibe 
einige  Hinweise  auf  das  Zustandekommen  verschiedener 
Abhangigkeiten  des  GleitverschleiBes  liefern. 

Die  Inhomogenitaten  eines  Korpers,  der  unter  Druck 
iiber  einen  zweiten  Korper  gleitet,  sind  als  zerspanende 
Werkzeuge  aufzufassen.  Diese  Inhomogenitaten  konnen 
bedingt  sein  durch  UnregelmaBigkeiten  der  Oberflache 
selbst,  durch  verschieden  harte  Komponenten  des  Stof- 
fes  Oder  auch  durch  verschiedene  Orientierung  der  Kry- 
stallite.  Diese  zerspanenden  Elemente  sind  mit  den 
schneidenden  Kornern  einer  Schleifscheibe  zu  verglei- 
chen.  Es  liegt  nun  nahe,  hierfiir  die  Gesetze  der  Zer- 
spanungslehre  anzuwenden.  Heute  werden  bekanntlich 
die  Eigenschaften  eines  spanabhebenden  Werkzeuges 
durch  das  Standzeit- Sch'nittgeschwindigkeits-Diagramm 
festgehalten.  Fiir  kleine  Schnittgeschwindigkeiten  ist 
die  Standzeit  sehr  groB,  sie  fallt  dann  immer  mehr  ab, 
je  groBer  die  ' Schnittgeschwindigkeit  gewahlt  wird. 
An  Stelle  der  Standzeit  kann  man  auch  deren  Kehrwert 
einfiihren,  der  also  die  Anzahl  der  Neuschliffe  je  Zeit- 
einheit,  Oder  besser  je  Volumeinheit  zerspanten  Ma- 
terials angibt.  Damit  erhalt  man  zwei  gleichsinnig  zu- 
nehmende  GroBen,  die  Schnittgeschwindigkeit  und  die 
VerschleiBgeschwindigkeit  des  MeiBels.  Entsprechende 
Diagramme  zeigen  wesentlich  klarer  die  sich  abspielen- 
den  Vorgange  auf.  Insbesondere  kann  das  Vorhanden- 
sein  einer  kritischen  Schnittgeschwindigkeit  nachge- 
wiesen  werden,  bei  deren  Unterschreitung  ein  MeiBel 
praktisch  beliebig  lange  seine  Schneidfahigkeit  beibehalt 
AnschlieBend  steigt  dieses  neue  Diagramm  in  manchen 
Fallen  geradlinig  hoch,  in  anderen  Fallen  zeigen  sich  mar- 
kante,  kritische  Punkte  im  Kurvenverlauf.  Durch  diese 
Auswertung  von  Zerspanungsversuchen  ist  der  Praxis 
wesentlich  einfacher  als  bisher  das  Verhalten  einer 
Schneide  an  die  Hand  zu  geben.  Nahere  theoretische 
Begriindung  mit  entsprechenden  Auswertungen  von 
Zerspanungsversuchen  erscheint  a.a.O.11). 

Die  richtige  Arbeitsweise  einer  Schleifscheibe  wird 
nun  dadurch  erreicht,  daB  die  Standzeit  des  Korns  mit 
der  Zeitfestigkeit  der  Bindung  abgestimmt  wird.  Ist 
diesq  Abstimmung  nicht  richtig  gewahlt,  so  arbeitet 
die  Scheibe  entweder  zu  hart  oder  zu  weich.  Im  ersten 
Fall  halt  die  zu  groBe  Zeitfestigkeit  der  Bindung  das 
Korn  auch  dann  noch  fest,  wenn  dieses  verschlissen  ist. 
Die  Scheibe  wird  stumpf  und  setzt  sich  zu.  Ist  jedoch 
die  Zeitfestigkeit  der  Bindung  zu  klein,  so  fallen  die 
• Korner  heraus,  ehe  ihre  Schneidfahigkeit  erschopft  ist. 
Die  Scheibe  zeigt  wohl  Selbstaufscharfung,  sie  nutzt 
sich  aber  sehr  schnell  ab.  Da  die  Zeitfestigkeit  der  Bin- 
dung und  die  Standzeit  des  Korns  ganz  verschiedene 
Abhangigkeiten  von  den  verschiedenen  Faktoren,  ins- 
besondere der  Schnittgeschwindigkeit  zeigen,  konnen 
giinstigste  Arbeitsbedingungen  etwa  durch  Nachrege- 
ung  der  Drehzahl  der  Schleifscheibe  erreicht  werden12). 


Durch  sinngema.Be  Ubertragung  dieser  Uberlegungen 
auf  das  VerschleiBverhalten  sind  einige  ordnende 
Gesichtspunkte  zu  gewinnen,  wobei  allerdings  im  Gegen- 
satz  zum  Schleifen  eine  Abnutzung  moglichst  vermieden 
werden  soil.  Hier  sollen  sich  also  die  schneidenden  Ele- 
mente moglichst  schnell  abnutzen,  so  daB  ein  weiterer 
VerschleiB  verhindert  wird.  Die  aufeinander  gleitenden 
Flachen  sollen  sich  also  ,,einlaufen“.  Dieser  Fall  ent- 
spricht  somit  demjenigen  einer  zu  hart  arbeitenden 
Schleifscheibe. 

Es  besteht  aber  durchaus  die  Moglichkeit,  daB  die 
schneidenden  Elemente  einer  Oberflachenschicht  durch 
die  dynamischen  Beanspruchungen  beim  Gleiten  ihren 
Halt  verlieren  und  als  Ganzes  aus  der  Oberflache  lieraus- 
brechen.  Dies  wiirde  also  einer  zu  weich  arbeitenden 
Schleifscheibe  entsprechen.  Durch  dieses  Herausbrechen 
entstehen  neue  schneidende  und  schabende  Kanten, 
so  daB  sich  der  ProzeB  fortsetzt.  Die  dynamische  Bean- 
spruchung  ist  hierbei  weitgehend  von  der  Gegenflache 
bestimmt.  Setzt  diese  dem  schneidenden  Element  einen 
stark  wechselnden  Widerstand  entgegen,  so  treten  zahl- 
reiche  Belastungswechsel  auf,  die  sehr  bald  die  dyna- 
mische Festigkeit  des  schneidenden  Elements  in  der 
Grundmasse  erschopfen.  Auch  ist  durchaus  mit  der 
Moglichkeit  des  Auftretens  kritischer  Gleitgeschwindig- 
keiten  zu  rechnen,  bei  welchen  infolge  Resonanz- 
erscheinungen  ein  besonders  hoher  VerschleiB  auftritt. 

Auch  hieraus  lassen  sich  einige  Folgerungen  fiir  den 
GleitverschleiB  ableiten,  wobei  jedoch  im  Gegensatz 
zum  RollverschleiB  eine  groBe  Mannigfaltigkeit  der 
Erscheinungsformen  auftreten  kann. 

Da  die  Standzeit  eines  schneidenden  Elements  mit 
der  Schnittgeschwindigkeit,  also  entsprechend  mit  der 
Gleitgeschwindigkeit  beim  GleitverschleiB  sehr  schnell 
abnimmt,  so  kann  zunachst  geschlossen  werden,  daB 
in  manchen  Fallen  der  GleitverschleiB  mit  wachsender 
Gleitgeschwindigkeit,  bezogen  jeweils  auf  die  gleiche 
VerschleiBstrecke  sehr  stark  abnimmt.  Dies  wird  durch 
praktische  Versuche  durchaus  bestatigt13).  Voraus- 
setzung  hierfiir  aber  ist,  daB  das  schneidende  Element 
in  seiner  Bindung  abgestumpft  ist,  ehe  seine  Haltbarkeit 
in  der  Grundmasse  als  Ganzes  betrachtet,  erschopft  ist. 

Auch  der  EinfluB  des  AnpreBdrucks  muB  sich  wesent- 
lich anders  als  beim  RollverschleiB  auswirken.  Durch 
Erhohung  des  AnpreBdrucks  wird  die  ,,Schnittiefe“  der 
schabenden  Elemente  zunachst  erhoht.  Damit  wird  der 
VerschleiB  entsprechend  groBer,  wobei  sich  aber  sekun- 
dare  Effekte  in  bezug  auf  eine  Anderung  der  Standzeit 
zeigen  konnen.  Da  durch  Erhohung  des  AnpreBdrucks 
aber  gleichzeitig  immer  mehr  Elemente  zum  Tragen 
kommen,  wird  die  Zunahme  des  VerschleiBes  bald  auf- 
horen13). 

Wesentlich  anders  aber  wird  sich  eine  Erhohung  des 
AnpreBdrucks  beim  Gleitfen  von  Metallen  auf  Mine- 
ralien  auswirken.  Hier  liegt  der  Vergleich  mit  einer 
Schleifscheibe  besonders  nahe.  Ahnlich  wie  beim  Schlei- 
fen nimmt  hier  die  Abtragung  mit  wachsendem  Druck 
zu.  Infolge  der  mangelnden  Kaltverformbarkeit  und 
Verfestigungsfahigkeit  der  mineralischen  Stoffe  kommt 
ein  allmahliches  ,,Einlaufen“  nicht  zustande.  Ahnlich 
wie  bei  einer  Schleifscheibe  treten  durch  den  VerschleiB 
immer  neue  schneidende  Korner  an  die  Oberflache,  Je 
nach  den  Versuchsbedingungen  konnen  aber  auch  hier 
verschiedene  Moglichkeiten  unterschieden  werden.  Ist 
die  Zeitfestigkeit  der  Korner  des  Minerals  groBer  als 
ihre  Standfestigkeit,  so  konnen  sich  Betriebsverhalt- 
nisse  herausbilden,  die  etwa- mit  einer  zu  hart  arbeitenden 
Schleifscheibe  zu  vergleichen  sind.  In  diesem  Fall  wird 
also  das  Mineral  allmahlich  „stumpf“  werden  und  sich 
zusetzen.  Der  VerschleiB  der  aufeinander  gleitenden 
Flachen  wird  also  allmahlich  geringer  werden.  Brechen 
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aber  die  schneidenden  Korner  des  Minerals  aus  ihrer 
Grundmasse  heraus,  ehe  ihre  Standzeit  erschopft  ist,  so 
werden  Mineral  sowohl  als  auch  Metall  hohen  VerschleiB 
zeigen.  Es  ist  dies  also  der  Fall  der  weich  arbeitenden 
Scheibe. 

Kennwerte  fur  den  VerschleiB 

Im  Schrifttum  findet  man  verschiedene  Bezeich- 
nungen  fiir  das  Verhalten  eines  Korpers  gegen  Ver- 
schleiB. So  spricht  man  von  V'erschleiBfestigkeit,  Ver- 
schleifiwiderstand,  VerschleiBharte  usw.,  ohne  daB  aber 
meistens  eine  genauere  Umschreibung  des  hiermit  Ge- 
meinten  gegeben  wird. 

Zum  mindesten  in  bezug  auf  den  RollverschleiB  sind 
diese  Bezeichnungen  mit  einem  klar  definierbaren  Inhalt 
zu  fallen.  Wie  gezeigt  wurde,  besteht  in  diesem  Fall 
eine  kritische  Beanspruchung,  nach  deren  Uberschrei- 
tung  der  RollverschleiB  einsetzt.  SinngemaB  konnen 
die  oben  angefuhrten  Bezeichnungen  dieser  kritischen 
Beanspruchung  zugeordnet  werden,  so  daB  also  der 
Widerstand  gegen  VerschleiB  in  kg/cm2  anzugeben  ist. 
Dieser  Kennwert  entspricht  demnach  durchaus  der  iib- 
lichen  Dauerfestigkeit.  Man  kann  ihn  auch  als  ,, Dauer- 
wechselharte “ bezeichnen. 

Wird  diese  kritische  Beanspruchung  uberschritten, 
tritt  also  merklicher  VerschleiB  auf,  so  kommt  der  Zeit 
eine  wichtige  Rolle  zu.  Hierbei  sind  zwei  Moglichkeiten 
gegeben,  auf  deren  systepiatische  Auswertung  bereits 
fruiter  hingewiesen  wurde9). 

Die  erste  Moglichkeit  besteht  darin,  die  GroBe  des 
VerschleiBes  unter  gegebenen  Bedingungen,  insbeson- 
dere  unter  einer  gegebenen  Beanspruchung,  auf  die  Zeit 
zu  beziehen.  In  diesem  Fall  erhalt  man  einen  Ausdruck 
fur  die  Geschwindigkeit,  mit  der  der  VerschleiB  fort- 
schreitet.  Je  besser  der  Korper  sich  verhalt,  desto 


kleiner  ist  diese  VerschleiBgeschwindigkeit.  Diese  Ver- 
schleiBgeschwindigkeit  gibt  also  die  ,,Verletzbarkeit“ 
im  dynamischen  Versuch  an. 

Man  kann  aber  auch  umgekehrt  die  Zeit  bestimmen, 
die  zur  Erzielung  eines  bestimmten  Abriebes  notig  ist. 
Diese  Zeit  ist  urn  so  groBer,  je  widerstandsfahiger  der 
Korper  ist.  Diese  Werte  steigen  gleichsinnig  mit  dem 
Widerstand  des  Korpers  gegen  VerschleiB  an. 

An  Stelle  der  Zeit  kann  bei  gleichbleibender  Ge- 
schwindigkeit auch  der  VerschleiBweg  eingefiihrt  werden; 
Auch  hierbei  sind  zwei  Moglichkeiten  gegeben.  Man 
kann  entweder  den  Abrieb  je  km,  oder  aber  umgekehrt 
den  zur  Erzielung  der  Einheit  des  Abriebs  notigen  Ver- 
schleiBweg einfiihren. 

Die  systematische  Ausnutzung  solcher  zueinander 
reziproker  Wertepaare  laBt  manche  Zusammenhange 
besonders  einfach  und  iibersichtlich  darstellen. 

Zusammenfassend  kann  demnach  festgestellt  werden, 
daB  der  Vergleich  der  Erfahrungen  beim  Schleifen 
einerseits,  beim  VerschleiBen  andererseits  manche  ord- 
nende  Gesichtspunkte  liefert. 
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Der  EinfluB  von  Kupfer  und  Eisen  auf  die  Korrosionsbestandigkeit 
von  Blechen  aus  der  Legierung  AlMg  5 (Hy  5)*> 

Von  H.-G.  Petri,  Ulm,  und  G.  Siebel,  Singen 


Einleitung 

Da  nach  wie  vor  die  Meinungen  iiber  die  Frage,  in 
welcher  Hohe  Verunreinigungen  an  Kupfer  und  Eisen 
in  Aluminium-Magnesium-Legierungen,  in  Rein-Alu- 
minium und  anderen  kupferfreien  Aluminium-Legie- 
rungen  zugelassen  werden  konnen,  ohne  die  gute  Kor- 
rosionsbestandigkeit herabzusetzen,  auseinandergehen, 
sei  im  folgenden  iiber  Versuche  zu  diesem  Problem  be- 
richtet,  die  bereits  vor  einigen  Jahren  im  Metall- 
Laboratorium  der  I.G.-Farbenindustrie  AG.,  Bitter- 
feld,  durchgefiihrt  wurden. 

Bevor  jedoch  naher  auf  die  Versuche  und  ihre  Er- 
gebnisse  eingegangen  wird,  empfiehlt  es  sich,  einiges 
iiber  die  iiblichen  Korrosionspriifungsmethoden  als 
solche  zu  sagen.  Das  ist  am  besten  moglich  bei  einer 
kurzen  Besprechung  einiger  zu  obigem  Thema  ver- 
offentlichter  Arbeiten.  Seemann  und  Wesch 1)  unter- 

*)  Hydronalium  5,  handelsubliche  Bezeichnung  der  friiheren  IG.-Farben- 
industrie  AG.,  Bitterfeld,  Abtlg.  Elektronmetall. 

1 ) Seemann  u.  Wesch:  ,,Korrosion  und  MetaUschutz"  1940  Seite  256  ff. 


suchten  u.  a.  den  EinfluB  von  Kupfer  in  Gehalten 
zwischen  Spuren  und  0,5%  bei  etwa  0,3%  Fe  und 
0,15%  Si  auf  die  Korrosionsbestandigkeit  von  „Dur- 
analium  MG  7",  also  Gattung  AlMg  7.  Die  Prufung 
geschah  nach  dem  DVL-Schnellprufverfahren  im  Riihr- 
gerat  mit  3%  NaCl  + 0,1%  H202.  Bei  dieser  Priifungs- 
methode  ist  nach  Untersuchungen  der  DVL  der  Angriff 
18mal  so  stark  wie  bei  Naturversuchen.  Diese  Prtifungs- 
methode  arbeitet  einwandfrei  und  die  Ergebnisse  geben 
Vergleichsmoglichkeiten  mit  anderen  Korrosionsver- 
suchen.  Seemann  und  Wesch  untersuchten  drei  Zu- 
stande,  und  zwar  nach  zweistiindigem  Gliihen  bei  380° 
im  Salzbad 

1.  abgeschreckt  in  Wasser  (homogenisiert), 

2.  an  Luft  erkaltet  (schwach  heterogenisiert), 

3.  an  Luft  erkaltet  und  2 Std.  bei  250°  heterogenisiert, 
und  kommen  durch  Festigkeitsuntersuchungen  zu  dem 
Ergebnis,  daB  die  Legierung  AlMg  7 bereits  gegen  ge- 
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ringste  Kupferzusatze  von  0,05 — 0,1%,  besonders  im 
lufterkalteten  Zustand,  empfindlich  ist,  wahrend  beim 
heterogenen  Zustand  diese  Empfindlichkeit  geringer  ist. 

Zu  ahnlichen  Feststellungen  kommt  Sterner -Rainer'1), 
der  allerdings  GuBlegierungen  der  Gattung  G AlMg 
untersucht.  Als  Korrosionsmittel  diente  eine  3%ige 
Kochsalzlosung  mit  1%  Salzsaure,  wobei  zu  bemerken 
ist,  daB  nach  ,,Korrosion  und  Metallschutz"  1938  S.  13  ff. 
10  cm3  HC1  (spez.  Gew.  1,19)  und  30  g NaCl  auf  einen 
Liter  destilliertes  Wasser  angesetzt  wurden.  Die  Losung 
wurde  im  Abstand  von  100  Std.  regelmafiig  erneuert. 
Gepriift  wurde  die  Spannungskorrosionsbestandigkeit 
nach  der  bekannten  Hebelprobe.  Die  Belastung  lag  in 
alien  Fallen  unterhalb  der  0,2%-Dehngrenze  des  Ver- 
suchsmaterials  und  b’etrug  7,0  kg/mm2.  Sterner-Rainer 
beurteilt  die  Korrosionsbestandigkeit  nach  der  Zeit  bis 
zum  Absinken  der  Probe,  Anliegen  der  Probe  am  GefaB- 
'rand  Oder  Bruch  der  Probe.  Diese  Priifmethode  ent- 
spricht  zu  wenig  den  praktischen  Verhaltriissen  und  gibt . 
u.  E.  nur  das  Korrosionsverhalten  in  verdiinnter  Salz- 
saure wieder,  wodurch  die  Oberflache  mehr  Oder  weniger 
gJeichmaBig  abgetragen  wird,  was  durch  HC1  ohne 
NaCl-Zusatz,  in  anderen  Sauren  und  alkalischen  Lo- 
sungen  ebenfalls  erreicht  wird. 

Hierauf  wird  weiter  unten  noch  eingegangen  werden. 
Eine  weit'ere  Ungenauigkeit  kommt  dadurch  in  die  Ver- 
suche  hinein,  daB  bei  der  gewahlten  Versuchsanordnung 
die  Proben  zur  Halfte  aus  dem  Korrosionsmittel  heraus- 
ragen  und  dadurch  an  der  Ubergangszone  Luft/Fliissig- 
keit  besonders  stark  angegriffen  werden.  Hierdurcb 
andern  sich  naturgemaB  die  aufgebrachten  Spannungen 
in  erheblichem  MaBe.  AuBerdem  ist  die  Ermittlung  der 
Korrosionsbestandigkeit  mit  Hilfe  von  Festigkeits- 
untersuchungen  unserer  Meinung  nach  mit  groBerer 
Genauigkeit  durchzufiihren,  als  das  ,, Absinken  der 
urspriinglich  waagrecht  stehenden  Hebelarme  der  Be- 
lastungsvorrichtung"  zeitlich  genau  zu  beobachten. 
Allerdings  'wird  auch,  den  ganzen  Versuchen  vom  Ver- 
fasser  nur  orientierende  Bedeutung  zugesprochen.  Mit 
Hilfe  dieser  Priifmethode  jedenfalls  kommt  Sterner- 
Rainer  zu  dem  Ergebnis,  daB  bereits  Gehalte  fiber 
0,03%  Cu  in  G AlMg  korrosionsschadlich  sind.  Auch 
geringe  Eisengehalte  von  0,1%  sind  schadlich  gegeniiber 
der  eisenfreien  Legierung;  zwischen  0,1  und  0,3%  Fe 
ist  dann  kein  so  starkes  Absinken  der  Korrosions- 
bestandigkeit mehr  beobachtet  worden. 

Ferner  ist  eine  Arbeit  von  Hug 3)  zu  erwahnen,  die 
sich  mit  dem  EinfluB  kleiner  Zusatze  von  Kupfer  und 
Nickel  auf  die  Korrosionsbestandigkeit  von  Al-Mg-Si- 
Legierungen  im  Salzspriihbad  und  in  einer  Losung  aus 
3%  NaCl  + 1%  HC1  befaBt.  Besonders  nach  Warm- 
aushartung  zeigen  schon  wenige  Hundertstel  Prozente 
Kupfer  einen  starken  Abfall  der  Festigkeitswerte  von 
Al-Mg-Si-Blechen,  deren  Eisengehalt  allerdings  nur 
etwa  0,2%  betrug. 

Versuchsdurchfiihrung 

Nach  dieser  notwendig  erschienenen  Einleitung  soli 
nun  auf  die  von  uns  durchgefiihrten  Versuche  naher 
eingegangen  werden.  Es  wurden  3 ‘Legierungsreihen 
hergestellt,  und  zwar 

■ . Hy  5 mit  Steigendem  Kupfergehalt  bei  niedrigstem 
Eisengehalt, 

Hy  5 mit  steigendem  Eisengehalt  bei  niedrigstem 
\ Kupfergehalt  und 

. Hy  5 mit  steigendem  Kupfergehalt  ’bei  etwa 
0,4%  Fe. 

a)  Sterner-Rainer:  ,,  Korrosion  und  Metallschutz11  1940  Seite  278 ff. 

s)  Mug,  H.:  ,,  Aluminium1*  1941  Seite  33  ff  - 
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Die  Gehalte  an  Kupfer  bzw.  Eisen  stiegen  jeweils  von 
0 — 0,5%.  Die  chemische  Zusammensetzung  der  unter- 
suchten  Proben  ist  aus  der  Zahlentafel  1 zu  ersehen. 
Ermittelt  wurden  an  1 mm-Blechen  Festigkeit,  Streck- 
grenze  und  Dehnung  nach  0;  1;  3;  6;  9;  12;  15  und  teil- 
weise  18  Monaten  Korrosionsdauer, 

Um  moglichst  den  spe/.ifischen  EinfluB  von  Kupfer 
und  Eisen  auf  die  Korrosion  von  Hy  5-Blechen  zu 
untersuchen,  wurden  diese  45  Min.  bei  450°  C im  Luft- 
ofen  homogenisiert  und  in  Wasser  abgeschreckt,  wo- 
durch bekanntlich  ein  ungiinstiger  Werkstoffzustand4) 
erreicht  wird.  In  einer  zweiten  Serie  sollte  der  EinfluB 
eines  zusatzlichen  Kaltstiches  von  25%  ermittelt  werden. 
Wie  sich  im  Verlauf  der  Untersuchungen  herausstellte, 
ware  es  jedoch  giinstiger  gewesen,  nach  dem  Gliihen  die 
normale  Luftabkiihlung  zu  wahlen,  da  bereits  die  kupfer- 
und  eisenfreie  Legierung  nach  12  Monaten  stark  kor- 
rodiert  ist,  so  daB  die  Unterschiede  der  einzelrien  Le- 
gierungen  nicht  so  klar  hervortreten ; trotzdem  ist  natiir- 
lich  der  EinfluB  der  Zusatze  ohne  weiteres  zu  erkennen. 

Es  wurden,  um  Vergleichsmoglichkeiten  zu  anderen 
Versuchen  zu  schaffen,  drei  Korrosionspriifmethoden 
angewendet,  und  zwar 

1.  kiinstliches  Seewasser  im  Wechseltauchgerat  nach 
' Heinkel  (10  Min.  Tauchen,  50  Min.  Trocknen), 

2.  3%  NaCl +0,1%  H202,  wobei  in  Ermangelung 
eines  DVL-Riihrgerates  die  Bewegung  der  Fliissig-' 
keit  mit  Hilfe  Durch blasens  von  Luft  durch  eine 
Glasfritte  hervorgerufen  wurde, 

3.  3%  NaCl  + 1%  HC1.  Die  Zusanimensetzung  wurde 
einer  bereits  oben  erwahnten  Arbeit  von  Sterner- 
Rainer  entnommen.  Es  wurden  allerdings  keine 
Biegeproben,  sondern  Flachsta.be  eingebracht,  die 
von  der  Fliissigkeit  vollkommen  umgeben  waren, 
da  sonst  die  starkste  Korrosion  an  dem  Ubergang 
Luft/Fliissigkeit  eingetreten  ware.  Die  Losung 
wurde  jeden  zweiten  Tag  erneuert,  wahrend 
Sterner-Rainer  die  Erneuerung  alle  100  Stunden 
vornimmt. 

3%  NaCl-Losung  + 1%  HCl 

Der  Ubersichtlichkeit  halber  soli  bei  der  Besprechung 
der  Ergebnisse  die  unter  3.  genannte  Priifmethode  an 
den  Anfang  gesetzt  werden.  Wie  es  ja  aus  der  Art  des 
Korrosionsmittels  erklarlich  ist,  bildete  sich  auf  den 
kupferhaltigen  Proben  stets  ein  Kupferniederschlag,  der 
eine  gewisse  schiitzende  Wirkung  ausiibte,  aber  nach 
Erneuerung  der  Korrosionslosung  jeweils  fiir  kurze  Zeit 

4)  VoPktihler,  H.:  Alum.  1941  Seite  345.  * 
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Bild  1.  Steigender  Kupfergehalt  bci 
niedrigstem  Eisengehalt 


Bild  2.  Steigender  Eisengehalt  bci 
niedrigstem  Kupfergehalt 


Bild  3.  Steigender  Kupfergehalt  be 
etwa  0,4%  Fe 


Festigkeitseigenscbaften  von  Hy  5-Blecbmaterial  in  Abh  angigkeit  vom  Kupfer-  bnv.  Eisengehalt  bei  Korrosion  in  3%  NaCl  4-  1%  HCI.  Werkstoffzustand . 

45  Min.  450°  Luftofcn;  HsO 


verschwand.  Bei  der  wirklichen  Korrosionsbeanspruchung 
in  bewegten  Korrosionsmitteln  wurde  ein  solcher  Kupfer- 
niederschlag  wahrscheinlich  immer  nur  kurzzeitig  vor-. 
handen  sein  und  damit  auch  keine  schiitzende  Wirkung 
verursachen.  Die  eisenhaltigen  Proben  wurden,  wie  auch 
ein  besonders  nach  der  Erneuerung  der  Flussigkeit 
heftiges  Gasen  anzeigte,  stark  angegriffen.  In  den  Bildern 
1 bis  3 sind  die  Ergebnisse  dieser  Korrosionspriifung  in 
3%  NaCl  + 1%  HCI  fiir  die  einzelnen  Legierungsreihen 
zusammengestellt.  Da  die  Bleche  bei  den  einzelnen 
Serien  verschieden  stark  abgetragen  wurden,  so  sind  in 
die  Abbildungen  die  jeweiligen  Blechdicken  mit  auf- 
genommen,  auf  die  die  Festigkeitswerte  bezogen  wurden. 
Es  sei'auBerdem  bemerkt,  daB  die  Abtragung  der  Ober- 
flache  sehr  gleichmaBig  vor  sich  ging  und  die  Streuungen 
infolgedessen  gering  waren. 

Bild  1 zeigt  Festigkeit  und  Dehnung  in  Abhangigkeit 
vom  Kupfergehalt.  Die  Streckgrenze  andert  sich  kaum 
und  wurde  daher . in  alien  Abbildungen  weggelassen, 
da  ja  besonders  die  Dehnung  als  MaB  fiir  die  Korrosions- 
bestandigkeit  gelten  kann.  Man  sieht  deutlich,  daB  mit 
zunehmendem  Kupfergehalt  und  zunehmender  Korro- 
sionsdauer  ein  starkerer  Angriff  stattfindet.  Die  Blech- 
dicke  wird  infolge  des  sich  immer  wieder  bildenden 
Kupferniederschlages  nur  verhaltnismaBig  wenig  ab- 
getragen. Immerhin  ist  bei  der  0,33%  Cu  enthaltenden 
Legierung  nach  8 Wochen  bei  einer  Blechdickenabnahme 
von  25%  die  Dehnung  um  fast  96%  und  die  Festigkeit 
um  fast  87%  gesunken.  Wahrend  zu  diesem  Zeitpunkt 
die  0,49%  Cu  enthaltenden  Proben  so  stark  zerstort 
waren,  daB  eine  Festigkeitspriifung  unmoglich  war. 


Eine  wesentlich  starkere  Abnahme  der  Blechdicke 
findet,  wie  Bild  2 zeigt,  bei  den  nur  Eisen  enthaltenden 
Blechen  statt,  da  hier  die  schiitzende  Wirkung  des 
Kupferniederschlages  wegfallt.  Nach  8 Wochen  konnte 
bei  den  Proben  mit  mehr  als  0,14%  Fe  schoii  keine 
Festigkeitsu ntersuchung  mehr  durchgefiihrt  werden, 
da  die  Bleche  nur  noch  0,1 — 0,2  mm  dick  und  stark 
durchlochert  waren.  Die  Abnahme  der  auf  den  jeweiligen 
Querschnitt  bezogenen  Festigkeits-  und  Dehnungswerte 
ist  bei  den  eisenhaltigen  Proben  zumindest  gleich,  wenn 
nicht  geringer  als  diejenige  bei  den  Blechen  mit  ent- 
sprechenden  Kupfergehalten.  Also  auch  hier  ist  mit 
steigendem  Eisengehalt  und  zunehmender  Korrosions- 
dauer  ein  Abnehmen  von  Festigkeit  und  Dehmlng  zu 
beobachten,  das  zwischen  0 und  4 Wochen  Korrosions- 
dauer  besonders  stark  hervortritt. 

Ein  ganz  anderes  Bild  des  Angriffs  ergibt  sich  nun 
naturgemaB  bei  den  kupferhaltigen  Proben  mit  einem 
betriebsmaBigen  Eisengehalt  von  etwa  0,4%  (Bild  3). 
Bei  geringen  Kupfergehalten  werden'  wegen  des  hohen 
Eisengehaltes  und  der  auBerdem  fehlenden  schiitzenden 
Wirkung  des  Kupferniederschlages  die  Bleche  stark  ab- 
getragen. Mit  zunehmendem  Kupfergehalt  nimmt  der 
Abbau  der  Blechdicke  ab.  Auch  die  aus  Bild  3 zu 
treffende  Feststellung,  daB  man  einer  Al-Mg  5 - Legierung 
zur  Verbesserung  der  Korrosionsbestandigkeit  noch 
0,1%  Cu  hinzulegieren  sollte,  spricht  gegen  die  Brauch- 
barkeit  der  Priifmethode  mit  3%  NaCl  +1%  HCI. 

Um  nun  einmal  den  EinfluB  der  Blechdicke  auf  die 
Festigkeitseigenschaften  festzustellen,  wurde  eine  Serie 
Hy  5-Stabe  in  35%iger  NaOH  auf  verschiedene  Blech- 
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Bild  4.  Festigkeitseigenschaften  von  Hy  5-Blechinaterial  in  Abhangigkeit  von 
der  Blechstarke  nach: 

1.  Abbeizen  in  35%iger  NaOH 

2.  Abfrasen 

Werkstoffzustand  : 45  Min.  450°  Loftofen;  H20 

dicken  abgebeizt,  die  zweite  Serie  abgefrast.  Samtliche 
Proben  wurden  ebenfalls  45  Min.  bei  450°  C im  Luftofen 
gegliiht  und  in-  Wasser  abgeschreckt.  Es  ergibt  sich 
Bild  4.  Die  abgefrasten  Stabe  haben  samtlich  gleiche 
Festigkeitswerte,  wahrend  bei  den  abgebeizten  ein 
starkes  Absinken  der  Werte  mit  abnehmender  Blech- 
dicke  zu  beobachten  ist,  und  zwar  infolge  Kerbwirkung. 
Es  ist  also  auch  hierdurch  bereits  die  Unbrauchbarkeit 
der  angesauerten  NaCl-Losung  als  Korrosionsmittel  be- 
wiesen,  da,  wie  schon  oben  erwahnt,  durch  Abbeizen. 
z.  B.  in  NaOH  die  gleichen  Wirkungen  erzielt  werden 
konnen. 

Nach  diesen  Feststellungen  soli  nun  zu  den  Ergeb- 
nissen  der  beiden  brauchbaren  Priifmethoden  iiber- 
gegangen  werden.  Vorweg  sei  bemerkt,  dab  — wie  sich 
aus  den  folgenden  Ausfiihrungen  zeigen  wird  — teilweise 
recht  erhebliche  Schwankungen  auftreten,  die  einmal 
ja  bei  Korrosionsversuchen  nichts  allzu  Ungewohnliches 
sind,  zum  anderen  in  der  Verschiedenheit  der  chemischen 
Zusammensetzung  (vgl.  Zahlentafel  1)  begriindet  sind, 
insofern  als  z.  B.  die  eine  Schmelze  mit  dem  Magnesium- 
gehalt  an  der  oberen  Toleranz  und  die  folgende  an  der 
unteren  und  manchmal  leider  auch  unter  der  Toleranz 
liegt. 

1.  Seewasser  im  Wechseltauchgerat  nach  Heinkel 

In  den  Bildern  5 — 7 sind  Festigkeit  und  Dehnung  fur 
die  einzelnen  Legierungen  in  Abhangigkeit  von  der 


Korrosionsdauer  in  Seewasser  im  Wechseltauchgerat 
nach  Heinkel  (10  Min.  Tauchen,  50  Min.  Trocknen)  auf- 
getragen.  Aus  Bild  5 ist  in  den  Dehnungskurven  ein 
bereits  starkes  Abfallen  bei  der  kupfer-  und  eisenfreien 
Legierung  zu  erkennen.  Der  Grund  fur  die  verhaltnis- 
maSig  schlechte  Korrosionsbestandigkeit  dieser  Le- 
gierung ist,  worauf  anfangs  schon  hingewiesen  wurde, 
darin  zu  suchen,  daB  samtliche  Bleche  absichtlich  sehr 
hoch  bei  450°  C gegliiht  und  dann  in  Wasser  abgeschreckt 
wurden.  Der  starke  Unterschied  zwischen  der  kupfer- 
und  eisenfreien  Legierung  und  der  0,05%  Cu  enthalten- 
den  ist  in  dem  unterschiedlichen  Eisengehalt  (0,005/ 
0,025%)  begriindet;  denn  die  0,14%  Cu  enthaltenden 
Proben  verhalten  sich  ja  besser  als  die  letztere.  An  dem 
mit  steigendem  Kupfergehalt  steileren  Abfall  der  ein- 
zelnen ICurven  ist  der  EinfluB  des  Kupfers  auf  das 
Korrosionsverhalten  der.  Bleche  zu  erkennen.  Letzteres 
kommt  auch  in  den  Festigkeitskurven,  die  naturgemaB 
etwas  flacher  verlaufen  als  die  Dehnungskurven,  zum 
Ausdruck.  Nebenbei  sei  erwahnt,  daB  steigende  Kupfer- 
gehalte  die  Festigkeit  von  AlMg  5 bei  absinkender 
Dehnung  urn  etwa  10%  erhdhen,  wie  auf  der  Ordinate 
zu  erkennen  ist.  Steigende  Eisengehalte  haben  gemaB 
Bild  6 nicht  die  gleiche  starke  Wirkung  auf  die  Festig- 
keit wie  entsprechende  Kupfergehalte.  Auch  wirken  sie 
sich  erst  iiber  0,17%  und  nach  langeren  Zeiten  schadlich 
auf  die  Korrosionsbestandigkeit  aus.  Erst  die  Kurven 
fur  die  Gehalte  von  0,25 — 0,43%  Fe  gleichen  denen  fur 
0,'05 — 0,49%  Cu.  Das  besonders  schlechte  Verhalten 
der  Legierung  mit  0,25%  Fe  in  Bild  6 beruht  wohl  auf 
dem  gegeniiber  den  anderen  Legierungen  auBergewohn- 
lich  niedrigen  Magnesiumgehalt  von  4,08%  und  gleich- 
zeitig  niedrigen  Mangangehalt  von  0,10%  (vgl.  Zahlen- 
tafel 1). 

Wahrend  sich  also  bereits  geringe  Kupfergehalte  in 
eisenfreien  Legierungen  auf  das  Korrosionsverhalten 
der  AlMg  5-Bleche  ungiinstig  auswirken,  und  geringe 
Eisengehalte  in  kupferfreien  Legierungen  nicht  so  schad- 
lich sind,  spielt  die  Hohe  des  Kupfergehaltes  zwischen 
0 und  0,5%  bei  Anwesenheit  von  etwa  0,4%  Fe  prak- 
tisch  keine  Rojle  mehr  (Bild  7).  Samtliche  Proben 
hatten  nach  18  Monaten  einen  prozentualen  Dehnungs- 
verlust  von  62 — 65%.  DaB  besonders  die  Dehnungs- 
kurven sich  teilweise  iiberschneiden,  liegt  sicher  an  den 
unterschiedlichen  Magnesium-  und  Eisengehalten. 

AuBer  den  von  450°  C im  Wasser  abgeschreckten 
Proben  wurden  noch  zusatzlich  um  25%  kaltgewalzte 
Bleche  obiger  15  Legierungen  der  Korrosion  in  See- 
wasser ausgesetzt.  Im  groBen  und  ganzen  ergibt  sich 
in  bezug  auf  den  EinfluB  der  Zusatze-  annahernd  das 
gleiche  Bild  wie  bei  den  nicht  verformten  Blechen. 
Gewisse  Unterschiede  waren  insofern  festzustellen,  als 
bei  den  kaltgewalzten  Blechen  im  Unterschied  zu  den 
nicht  verformten  auch  die  Streckgrenze  mitzunehmender 
Korrosionsdauer  abnimmt.  Erklaren  laBt  sich  diese  Tat- 
sache  wohl  durch  eine  starke  Erholung  des  Materials 
nach  dem  hohen  Kaltstich  von  25%,  wie  auch  aus  den 
nach  1 und  3 Monaten  Korrosionsdauer  noch  iiber  den 
Ausgangswerten  liegenden  Dehnungswerten  zu  erkennen 
war.  Der  soeben  erwahnte,  die  Festigkeit  erhohende 
EinfluB  steigender  Kupfergehalte  trat  nach  dem  Kalt- 
walzen  ganz  besonders  hervor. 

Um  auch  den  EinfluB  steigender  Kupfer-  bzw.  Eisen- 
gehalte auf  eine  eventuell  auftretende  Spannungs- 
hoyrosionsanfallighe.it  zu  ermitteln,  wurden  je  5 Schlaufen- 
. proben  nach  25%igem  Kaltstich  und  im  zweiten  Fall 
nach  zusatzlichem  Anlassen  von  24  h bei  100°  unter- 
sucht.  Durch  diese,  den  praktischen  Verhaltnissen  vor 
allem  in  bezug  auf  das  Abschrecken  im  Wasser  aller- 
dings  nicht  ganz  entsprechende  Behandlungsweise,  war 
es  tatsachlich  moglich,  eine  gewisse  Anfalligkeit  zu  er- 
reichen.  Die  Ergebnisse  der  Schlaufenprobe  sind  in  den 
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Bild  5.  Steigender  Cu-Gehalt  bci  Bild  6.  Steigender  Fe-Gehalt  bei  Bild  7.  Steigender  Cu-Gehalt  bei 

niedrigstem  Fe-Gehalt  • niedrigstem  Cu-Gehalt  etwa  0,4%  Fe 

Festigkeitseigenschaften  von  Hy  5-Blecbmaterial  in  Abhangigkeit  von  der  Korrosionsdauer  in  Seewasser  ira  Heinkel-Wechsel-Tauchgerat. 

Werkstoffzustand : 45  Min.  450°  Luftofeii;  H*0 


Bildern  8 — 10  zusammengestellt.  Um  eine  erhohte  Emp- 
findlichkeit  zu  erreichen,  waren  die  Schlaufen  nicht 
genietet,  sondern  in  Rahmen  gesteckt  worden6). 

Die  eisenfreien  Proben  rait  steigendem  Kupfergehalt 
(Bild  8)  haben  samtlich  eine  Lebensdauer  von  > 460 
Tagen  ini  nur  kaltverformten  Zustand.  Durch  24stiin- 
diges  Anlassen  bei  100°  jedocb  wird  das  Material  an- 
falliger,  so  daB  die  mittlere  Schlaufenlebensdauer  bei 
der  kupfer-  und  eisenfreien  Legierung  nur  > 250  Tage 
betragt.  Mit  steigendem  Kupfergehalt  niramt  dann 
allerdings  die  Lebensdauer  wieder  zu,  wie  durch  die 
gestrichelte  Mittelkurve  veranschaulicht  wird.  Es  scheint 
sich  hier  um  eine  ahnliche,  die  Spannungskorrosions- 
bestandigkeit  verbessernde  Wirkung  des  Kupfers  zu 
handeln,  wie  sie  bereits  bei  Hy  48 c)  beobachtet  wurde. 

• Die  kupferfreien  Schlaufen  mit  steigendem  Eisen- 
gehalt  (Bild  9)  sind  bereits  im  nur  kaltverformten  Zu- 
stand anfallig.  Der  Deutlichkeit  halber  wurde  auch  hier 
eine  Mittelkurve  eingezeichnet,  die  unabhangig  von  den 
durch  die  Zusammensetzung  bedingten  Streuungen 
zeigt,  daB  mit  steigendem  Eisengehalt  die  Schlaufen- 
\ lebensdauer  abnimmt.  Starker  noch  kommt  dies  bei  den 
angelassenen  Proben  zum  Ausdruck;  hier  waren  z.  B. 

6)  Vofikuhlcr,  H.:  ,,Werkstoffe  und  Korrosion"  1 (1950)  S.  143//. 

8)  Petri , H.-G.,  Siebel,  G.  und  Vopkiihlcr,  H.:  ,,Aluminium“  26  (1944)  S.2/10. 


von  -der  0,43%  Fe  enthaltenden  Legierung  im  Mittel 
nach  16  ^Tagen  samtliche  5 Schlaufen  zu  Bruch  ge- 
gangen. 

Die  in  Bild  8 bereits  zu  erkennende  giinstige  Wirkung 
des  Kupfers  wird  besonders  deutlich  in  Bild  10,  wo 
sowohl  bei  den  nur  kaltverformten  als  auch  bei  den  zu- 
satzlich  angelassenen  Schlaufen  mit  steigendem  Kupfer- 
gehalt die  Lebensdauer  stark  zunimmt.  Wahrend  die 
kupferfreien  Schlaufen  mit  0,43%  Fe  samtlich  im  Mittel 
nach  16  Tagen  gebrochen  waren,  haben  die  0,08%  Cu 
und  allerdings  nur  0,32%  Fe  enthaltenden  Schlaufen 
bereits  eine  mittlere  Lebensdauer  von  > 360  Tagen. 

Diese  Feststellung  des  gunstigen  Einflusses  des 
Kupfers  auf  die  Spannungskorrosionsbestandigkeit 
' steht  ganz  im  Gegensatz  zu  den  eingangs  envahnten 
Ergebnissen  der  Versuche  von  Sterner -Rainer'1).  Aller- 
dings sind  hierbei  die  grundverschiedenen  Versuchs- 
bedingungen  zu  berucksichtigen,  da  Sterner-Rainer  die 
Spannungskorrosion  mit  Gewichtsbelastung  an  GuB- 
proben,  die  erstens  nur  zur  Halfte  ins  Korrosionsmittel 
eintauchten  und  sich  zweitens  in  mit  1%  HC1  angesau- 
erter  NaCl-Losung  befanden,  priifte,  wahrend  unsere 
Versuche  mit  Hilfe  der  bekannten  Schlaufenprobe  im 
Heinkel-Wechseltauchgerat  in  . kunstlichem  Seewasser 
durchgefuhrt  wurden. 
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% Fr*  0,005  0,025 
% Mg  4,05  4,05 
% Mn  0,18 
% Si  0,02 
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Bild  9.  Steigender  Eisengehalt  bei 
niedrigstem  Kupfergehalt 


0,25 

4,08 

0,10 

0,02 


0,43 

4,59 

0,14 

0,02 


0,005  0,007  0,004  0,02 
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Bild  8.  Steigender  Kupfergehalt  bei 
niedrigstem  Eisengehalt 

Spannungskorrosionsprufung  von  Hy  5-Blechmatcrial  in  Seewasser  im  HeiukelTWcchscltauchgerat 

Kupfer-  bzw.  Eisengehalt 

Werkstoffzustand : C 0 45  Min.  450°  Luftofen;  HtO  + 26%  Kaltstich,  x 45  Min.  450°  Luftofen 


0,12  0,21  • 0,43  %-Cu 

0,50  0,48  0,27  % Fe 

4,89  4,98  5,08  % Mg 

0,18  0,18  . 0,34  % Mn 

0,02  * 0,02  0,02  % Si 

Steigender  Kupfergehalt  bei 
ctwa  0,4%  Fe 

Mittlere  Schlaufenlebensdaucr  in  Abbangigkeit  vom 


Sp. 
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0,02 

Bild  10. 


H20  + 25%;  Kaltstich  + 24  h 100° 


p x alle  5 Schlaufen  zu  Bruch  gegangen 


.6 


mindestcns  1 Schlaufe  nocli  nicht  zu  Bruch  gegangen 


Um  die  giinstige  Wirkung  des  Kupfers  und  die  un- 
giinstige  des  Eisens  zu  klaren,  wurden  von  den.  nach 
dem  25%igen  Kaltstich  24  h bei  100°  angelassenen 
Schlaufen  Schliffe  hergestellt.  Die  Gefiigebilder  sind 
in  den  Bildern  11 — 18  wiedergegeben  und  zeigen,  daB 
mit  steigendem  Kupfergehalt  bei  niedrigstem  Eisen- 
gehalt die  Starke  der  Korngrenzen  abnimmt,  wahrend 
bei  den  Schlaufen  mit  steigendem  Eisengehalt  die  Korn- 
grenzen bei  alien  Proben  mehr  Oder  weniger  stark  aus- 
gepragt  sind,  wobei  das  Eisen  sich  nicht  in  Zeilen, 
sondern  wahllos  verteilt  angeordnet  hat.  Diese  faden- 
formigen  Ausscheidungen  bewirken,  bei  den  AlMg- 
Legierungen  meistens  eine  gewisse  Anfalligkeit  gegen 
interkristalline  und  Spannungskorrosion.  In  den  Bil- 
dem  12  und  14  ist  gleichzeitig  der  gegeniiber,  sonst 
0,005%  hohere  Eisengehalt  von  0,025%  zu  erkennen. 
Aus  dem  Gefiigebild  der  Bild  17  ist  auch  der  Grund 
fiir  das  gute  Spannungskorrosionsverhalten  der  0,25%  Fe 
enthaltenden  Legierung  und  aus  Bild  18  der  Grund  fiir 
das  so  schlechte  Verhalteii  der  Legierung  mit  0,43%  Fe 
(vgl.  Bild  9)  zu  erkennen.  Sobald  bei  hohem  Eisengehalt 
auch  Kupfer  vorhanden  ist,  sind  die  Korngrenzen  bei 
hoheren  Kupfergehalten  wieder  verschwunden,  dafiir 
liegt  Eisen  wieder  in  Zeilen  vor. 

Nach  diesen  fiir  das  Problem  der  Spannungskorrosion 
immerhin  interessanten  Feststellungen  soil  in  der  Be- 
schreibung  der  weiteren  Korrosionsergebnisse  fort- 
gefahren  werden. 

2.  3%  NaCl  + 0,1%  H202 

Wie  schon  aus  den  bisherigen  Bildern  deutlich  zu 
ersehen  war,  traten  teilweise  Schwankungen  in  den 
Ergebnissen  auf,  die  das  Gesamtbild  bei  der  Korrosions- 
priifung  in  Seewasser  ‘ bereits  etwas  verwischen. 
Schlimmer  noch  wird  es  bei  den  Proben,  die  einer  Losung 
von  3%  NaCl  + 0,1%  H202  ausgesetzt  wa.ren . Hier 
kommen  noch  dadurch  Ungenauigkeiten  hinzu,  da-fi  bei 
der  gewahlten  Versuchsanordnung  ein  Teil  der  Proben 
direkt  im  Strom"  der  durchgeblasenen  Luft,  ein  anderer 
Teil  dagegen  in  einem  toten  Winkel  fling;  ein  Fehler, 
der  sich  bei  dieser  Versuchsanordnung  kaum  wird  ver- 
meiden  lassen. 

Aus  den  angegebenen  Griinden  soil  auf  die  Wieder- 
gabe  der  einzelnen,  fiir  die'Priifung  in  3%  NaCl  + 0,1% 


H202  erhaltenen  Kurven  verzichtet  werden,  bei  der 
Auswertung  jedoch  sollen  auch  diese  Ergebnisse  be- 
sprochen  werden. 

Auswertung  der  Ergebnisse 

Um  die  eingangs  erwahnten  Streuungen  moglichst 
auszuschalten,  wurden  die  Ergebnisse  in  der  Weise  dar- 
gestellt;  daB  in  Abhangigkeit  vom  Kupfer-  bzw.  Eisen- 
gehalt jeweils  die  innerhalb  der  18  monatigen  Korro- 
sionsbeansprucliung  aufgetretenen  Hochst-  und  Tiefst- 
werte  von  Festigkeit  und  Dehnung  aufgetragen  und 
jeweils  Mittelkurven  eingezeichnet  wurden,  wobei  die 
zu  den  einzelnen  MeBpunkten  gehorende  Korrosions- 
dauer  durch  verschiedene  Zeichen  gekennzeichnet 
wurde.  Die  Versuche  in  3%  NaCl  + 0,1%  H2Os  liefen 
nur  iiber  12  Monate,  da  der  Angriff  eiri  wesentlich  star- 
kerer  war  als  im  Seewasser. 

1.  Seewasser  im  Wechseltauchgerat 

Bild  19  zeigt  den  EinfluB  des  Kupfergehaltes  bei 
Proben  mit  niedrigstem  Kupfergehalt.  Sowohl  aus  den 
Festigkeits-  als  auch  aus  den  Dehnungskurven  ist  mit 
steigendem  Kupfergehalt  eine  groBere  Korrosions- 
anfalligkeit  zu  erkennen.  Der  fiir  die  0,05%  Cu  ent- 
haltende  Legierung  so  niedrige  Dehnungswert  ist  aller- 
dings,  wie  bereits  des  ofteren  erwahnt,  durch  den  Eisen- 
gehalt von  0,025%  (vergl. , Bild  12)  gegeniiber  sonst 
0,005%  bedingt,  so  daB  die  untere  Dehnungskurve  in 
Wirklichkeit  zunachst  flacher  verlaufen  wiirde.  Immer- 
hin sinkt  inlolge  Korrosionsangriff  die  Dehnung,  bei  den 
kupfer-  und  eisenfreien  Proben  innerhalb  von  18  Mo- 
naten  von  27  auf  16%,  wahrend  0,14%  Cu  bereits  ein 
Absinken  von  25  auf  10%  verursachen.  Uber  0,14  bis 
0,49%  Cu  ist  dann  praktisch  keine  weitere  Verschlech- 
terung  der  Dehnung  mehr  zu  beobachten;  bei  der  Festig- 
keit jedoch  ist  eine  mit  zunehmendem  Kupfergehalt 
stetig  zunehmende  Verschlechterung  (der  Korrosions- 
bestandigkeit zu  erkennen.  Wahrend  die  reinen  Hy  5- 
Proben  innerhalb  von  18  Monaten  4 kg/mm2  an  Festig- 
keit verlieren,  betragt  dieser  Verlust  bei  den  0,49%  Cu 
enthaltenden-  Proben  etwa  9 kg/mm2. 

Fast  das  gleiche  Bild  in  bezug  aiif  die  Festigkeits- 
eigenschaften  ergibt  sich  bei  den  kupferfreien,  eisen- 
haltigen  Blechen  in  Bild  20.  Sowohl  in  der  Dehnung  als 
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Bild  12.  0,05%  Cu;  0,025%  Fe 


Bild  18.  0,22%  Cu;  0,007%  Fe 


Bild  17.  0,25%  Fe;  Sp.  Cu 


Bild^l4.  0,49%  Cu;  0,02%  Fe 

Hy  5-Blechmaterial.  45  Min.  450°  C Luftofen;  H,0 
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Bild  19.  Steigender  Kupfergehalt  bei  Bild  20.  Steigender  Eisengehalt  bei  Bild  21.  ,Steigender  Kupfergehalt  bei 

niedrigstcm  Eisengehalt  niedrigstem  Kupfergehalt  etwa  0,4%  Fe 

Fcstigkeitscigenscbaften  von  Hy  5-Blechmaterial  nach  0 und  18  Monaten  Korrosion  in  Scewasser  im  Heinkel-Wechseltauchgeiiit  in  Abhangigkeit  vom 

Kupfer-  bzw.  Eisengehalt.  Werkstoffzustand:  45  Min,  450°  C Luftofen;  H,0 


auch  in  der  Festigkeit  zeigen  die  Proben  mit  steigendem 
Eisengehalt  schlechter  werdende  Korrosionseigenschaf- 
ten.  Der  etwas  eigenartige  Verlauf  der  Festigkeitskurven 
ist  ivolil  durch  die  ungleichmaBige  Zusammensetzung 
des  Materials  bedingt.  Was  weiter  oben  bei  Bild  7 iiber 
den  EinfluB  des  Kupfers  bei  Blechen  mit  etiva  0,4%  Fe 
gesagt  Avurde,  Avird  in  besonders  eindeutiger  Weise  durch 
das  Bild  21  bestatigt.  Bei  diesem  betriebsmafiigen  Eisen- 
gehalt macht  sich  ein  EinfluB  steigender  Kupfergehalte 
praktisch  nicht  mehr  bemerlcbar.  Wahrend  bei  der 
kupferfreien  Legierung  mit  0,43%  Fe  innerhalb  von 
18  Monaten  die  Dehnung  von  23  auf  9%  abfallt,  sinkt 
sie  bei  der  0,43%  Cu  und  allerdings  nur  0,27%  Fe  ent- 
haltenden  Legierung  ebenfalls  von  23  auf  8%.. Bei  der 
Festigkeit  sind  die  entsprechenden  Werte  28  auf  22 
bzAv.  31  auf  22  kg/mm2. 

2.  3%  NaCl  + 0,1%  H202 

Wesentlich  anders  als  in  SeeAvasser  sind  die  Ergeb- 
nisse  der  Priifung  in  3%  NaCl  + 0,1%  H202,  Avobei 
aber  zu  bedenken  ist,  daB  letzteras  Korrosion  smittel 
sehr  Avenig  praktischen  Verhaltnissen  entspricht,  son- 
dern  nur  ein  Schnellpriifverfahren  darstellt,  fiir  das  man 
dann  einen  Vergleichsfaktor  (18)  zu  Naturversuchen 
aufgestellt  hat. 

Wie  von  Korrosionspriifungen  mit  unplattierten  Al- 
Cu-Mg-Legierungen  bereits  zur  Geniige  bekannt  ist, 
greift  H202  kupferhaltige  Legierungen  besonders  stark 
an.  Infolgedessen  ist  es  nicht  weiter  verwunderlich, 
wenn  auch  bei  Hy  5 ein  auBerst  schadlicher  EinfluB 
steigender  Kupfergehalte  gefunden  wurde,  wie  es  Bild  22 
zeigt.  Wahrend  im  Gegensatz  zur  Priifung  im  SeeAvasser 
die  kupfer-  und  eisenfreien  Proben  innerhalb  von  12  Mo- 
naten nur  einen  ganz  geringen  Dehnungs-  bzw.  Festig- 
keitsverlust  von  etAva  1%  bzAv.  1,5  kg/mm2  zu  verzeich- 
nen  haben,  nimmt  besonders  der  Verlust  der  Dehnung 


mit  zunehmendem  Kupfergehalt  sehr  stark  zur  so  daB 
bei  0,49%  Cu  die  Dehnung  von  etwa  28  auf  8%  abge- 
s’unken  ist. 

Die  kupferfreien  eisenhaltigen  Proben  besitzen  nach 
Bild  23  eine  recht  gute  Korrosionsbestandigkeit.  Ein 
EinfluB  steigenden  Eisengehaltes  ist  kaum  zu  erkennen; 
Avobei  allerdings  zu  bemerken  ist,  dafi  aus  den  oben 
bereits  angegebenen  Griinden  die  Werte  teihveise  recht 
erheblich  streuen  (vergl.  auch  die  fiir  die  einzelnen 
Korrosionszeiten  eingezeichneten  Punkte  in  den  Bildern 
22—24). 

Da  die  dritte  Legierungsserie  steigende  Kupfergehalte 
enthalt,  so  tritt  in  Bild  24  vvieder  der  schadliche  EinfluB 
des  Kupfers  in  Erscheinung,  der  sich  bei  Amvesenheit 
von  etAva  0,4%  Fe  besonders  ungiinstig  auSAvirkt.  Die 
Festigkeit -sinkt  innerhalb  von  12  Monaten  von  31  auf 
12  kg/mm2  und  die  Dehnung  von  25  auf  5%  ab. 

Zusammenfassung 

Werden  nun  noch  einmal  die  Ergebnisse  der  Korro- 
sionsuntersuchungen  an 

Hy  5 mit  steigendem  Kupfergehalt  bei  niedrigstem 
Eisengehalt, 

Hy  5 mit  steigendem  Eisengehalt  bei  niedrigstem 
Kupfergehalt  und 

" Hy  5 mit  steigendem  Kupfergehalt  bei  etwa  0,4%  Fe 
zusammengefaBt,  so  komrnt  man  zu  den  Bildern  25 — 27.- 
Aufgetragen  wurde  der  prozentuale  Dehnungsverlust 
nach  12  bzw.  18  Monaten  Korrosion  in  Abhangigkeit 
vom  Kupfer-  bzw.  Eisengehalt.  Die  eingetragenen  Ver- 
lustAverte  Avurden  nach  den  aus  den  Dehnungskurven 
der  Bilder  19 — 21  bzAv.  22—24  entnommenen  Delinungs- 
Averten  fiir  0 — 18  bzAv.  12  Monate  Korrosion  er- 
rechnet.  Es  Avar  dadurch  moglich,  unter  Ausschaltung 
der  Streuungen  iibersichtliche  Kurven  zu  bekommen. 
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Bild  22.  Steigender  Kupfergehalt  bei 
► niedrigstem  Eisengehalt 


Bild  23.  Steigender  Eisengehalt  bei 
niedrigstem  Kupfergehalt 


Bild  24.  Steigender  Kupfergehalt  bei 
etwa  0,4%  Fe 


Festigkeitseigenschaften  von  Hy  5-Blechmaterial  nach  0 und  12  Monaten  Korrosion  in  3%  NaCl  -f  0.1%  H2Oa  in  Abhangigkeit  vom  Kupfer*  bzw.  Eisen* 

gehalt.  Werkstoffzustand:  45  Min.  450°  C Luftofen;  HtO 


Man  erhalt  folgendes  Ergebnis: 

1.  Priifung  in  Seewasser  im  WechSeltauchgerat 
nach  Heinkel 

A.  Allgemeine  Korrosion 

a)  Zustand:  45  Min.  450 0 Luftofen,  H20  (Bild  25). 
Kupfergehalte  bei  zwischen  0,004  und  0,025%  schwan- 
kenden  Eisengehalten  rufen  in  Mengen  von  0,05%  nach 
18  Monaten  einen  prozentualen  Dehnungsabfall  von 
59%  hervor,  gegeniiber  45%  bei  der  kupfer-  und  eisen- 
freien  Legierung.  Zusatze  von  0,1  bis  0,5%  Cu  bewirken 
einen  Dehnungsverlust  von  62 — 63%  innerhalb  18  Mo- 
naten. Eisengehalte  zwischen  0 und  0,10%  bei  niedrig- 
stem Kupfergehalt  wirken  nicht  so  schadlich  wie  ent- 
sprechende  Kupfergehalte  bei  niedrigstem  Eisengehalt. 
0,1%  Fe  bedingen  54%,  0,2%  Fe  dagegen  bereits  62% 
Dehnungsverlust.  Die  Wirkung  hoherer  Eisengehalte 
(0,2 — 0,5%)  ist  eine  etwas  starkere  als  die  gleich  holier 
Kupfergehalte  (65 — 66%  Verlnst). 

Bei  etwa  0,4%  Fe  wirkt  sich  daher  ein  steigender 
Kupfergehalt  praktisch  nicht  mehr  aus,  da  bereits  die 
kupferfreie,  0,43%  Fe  enthaltende  Legierung  nach  18  Mo- 
naten einen  Dehnungsverlust  von  65%  erleidet. 

b)  Zustand:  45  Min.  450°  Luftofen,  H20  + 25%  Kali- 
stich  (Bild  26).  Wesentlich  korrosionsbestandiger  sind 
samtliche  Bleche  im  um  25%  kaltverformten  Zustand, 
da  nach  Bild  26  die  prozentualen  Dehnungsverluste — - 
allerdings  errechnet  aus  den  Originalwerten  • — selbst 
der  kupfer-  und  eisenhaltigen  Proben  kaum  liber  50% 
betragen.  Besonders  gut  ist  die  kupfer-  und  eisenfreie 
Legierung  mit  0%  Verlust  nach  18  Monaten  Korrosion 
in  Seewasser. 


Gegeniiber  Bild  25  fallt  lediglich  das  schlechtere  Ver- 
halten  der  kupferfreien  Proben  mit  geringen  Eisen- 
gehalten auf.  sonst  ist  der  EinfluB  des  Kupfers  und  Eisens 
jeweils  derselbe  wie  bei  den  nicht  verformten  Proben. 

B.  Spannungskorrosion  (Bilder  8 — 10) 

Mit  nur  kaltverformten  und  mit  zusatzlich  24  h bei 
100°  C angelassenen  Blechstreifen  fur  Schlaufenproben 
wurden  Spannungskorrosionsversuche  durchgefiihrt.  Es 
zeigte  sich,  daB 

mit  zunehmendem  Kupfergehalt  die  Spannungskorro- 
sionsbestandigkeit  besser, 

mit  zunehmendem  Eisengehalt  dagegen  wesentlich 
schlechter  wird, 

wobei  jeweils  die  angelassenen  Proben  anfalliger  waren 
als  die  nur  verformten. 

2.  Priifung  in  3%  NaCl  + 0,1%  H2Oa 

Zustand:  45  Min.  450°  Luftofen,  H20  (Bild  27). 
Im-Gegensatz  zur  Korrosionspriifung  in  Seewasser  ist 
festzustellen,  daB  kupferhaltige  Proben  wesentlich  star- 
ker als  eisenhaltige  Proben  angegriffen  werden. 

Bei  dem  kupferhaltigen,  eisenfreien  Material  nimmt 
der  nach  12  Monaten  eingetretene  prozentuale  Dehnungs- 
verlust mit  steigendem  Kupfergehalt  linear  zu,  und  zwar 
von  5%  bei  der  kupfer-  und  eisenfreien  Legierung  bis  zu 
68%  bei  0,5%  tu. 

Der  EinfluB  steigender  Eisengehalte  bei  niedrigstem 
Kupfergehalt  ist  wesentlich  geringer.  0,5%  Fe  rufen  nur 
30%  Dehnungsverlust  hervor  gegeniiber  14%  bei 
0,005%  Fe. 

Der  starkste  Angriff  tritt  bei  den  kupfer-  und  eisen- 
haltigen Proben  auf.  Wahrend  0%  Cu  und  0,43%  Fe 
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Cu  H J-  steigender  Cu-Gehalt;  0%  Fc 

Bild  25.  18  Monate  Korrosion  in  Seewasser 
im  Heinkel-Wechseltauchgerat 
Werkstoffzustand:  45  Min.  450°  C Luft- 
ofen;  H,0 


Fe  o o steigender  Fe-Gehalt;  0%  Cu  Cu(Fe)  x X steigender  Cu-Gebalt;  0,4%  Fe 

Bild  26.  18  Monate  Korrosion  in  Seewasser  Bild  27.  12  Monate  Korrosion  in 

im  Heinkel-Wechseltauchgerat  3%  NaCl  + 0,1%  HtO 

Werkstoffzustand:  45  Min.  450°  C Luftofen;  Werkstoffzustand:  45  Min.  450°  C Luft- 
HjO  -f  25%  Kaltstich  ofen;  HtO 


Korrosionsverhalten  von  Hy  5-Blechmaterial  in  Abhangigkeit  vom  Kupfer-  bzw.  Eisengehalt 


nur  16%  Dehnungsverlust  verursachen,  betragt  dieser 
Verlust  bei  0,05%  Cu  36%  und  bei  0,1%  Cu  bereits 
52%.  . Ab  0,2%  Cu  mit  74%  Verlust  steigt  die  Kurve 
nur  noch  schwach  auf  80%  bei  0,5%  Cu  und  etwa 
0,4%  Fe  an. 

3.  Prufung  in  3%  NaCl  + 1%  HC1 

Fiir  dieses  Korrosionsmittel  konnte  durch  eingehende 
Versuche  die  Unbrauchbarkeit  fiir  Korrosions-  und 
Spannungskorrosionsversuche  nachgewiesen  werden. 

Aui  Grund  dieser  Korrosionsuntersuchungen  von  Al- 
Mg  5-Blechen  in  den  verschiedenen  Korrosionsmitteln 
kann  man  sagen,  daB  je  nach  dem  Korrosionsmittel 
die  Ergebnisse  recht  verschieden  sind,  und  man  beson- 
ders  bei  den  sogenannten  Schnellpriifmethoden  bzgl. 
der  Beurteilung  des  Korrosionsverhaltens  ernes  Werk- 
stoffes  sehr  vorsichtig  sein  mufl.  Wahrend  bei  der  Korro- 
sion von  Al-Mg  5-Blech  mit  dem  technisch  iiblichen 
Eisengehalt  von  etwa  0,4%  der  korrosive  EinfluB  des 
Eisens  in  kiinstlichem  Seewasser  so  iiberwiegt,  daB  bis 
0,5%  Cu  praktisch  kein  EinfluB  des  Kupfers  auf  die 


Korrosion  festzustellen  ist,  zeigt  sich  in  3%  NaCl  + 0,1% 
H202  eine  starke  Abhangigkeit  des  Korrosionsverhaltens 
vom  Kupfer- Gehalt.  Beurteilt  man  die  Korrosions- 
bestandigkeit  bei  diesem  Schnellpriifverfahren  auf 
Grund  eines  prozentualen  Dehnungsabfalles  von  etwa 
,35%  innerhalb  von  1'2  Monaten,  so  diirfte  der  Kupfer- 
gehalt  moglichst  nicht  iiber  0,05%  liegen,  legt  man  einen 
prozentualen  Dehnungsabfall  von  50%  zu  Grande,  so 
konnte  bis  0,1%  Cu  in  den  technischen  Al-Mg  5-Legie- 
rungen  zugelassen  werden.  Da  es  damals  auf  Grund 
anderer  vordringlicherer  Arbeiten  nicht  moglich  war, 
derartige  umfangreiche  Korrosionsuntersuchungen  auch 
auf  .Rein-Aluminium  und  andere  kupferfreie  Al-Legie- 
rungen  auszudehnen  und  da  ferner  dem  EinfluB  von 
Kupfer  und  Eisen  — besonders  in  ihrer  verschiedenen 
Kombination  — auch  vom  Standpunkt  der  Normung 
eine  groBe  grundsatzliche  Bedeutung  zukommt,  ware 
es  zu  begruBen,  wenn  von  verschiedenen  Forschungs- 
stellen  dieses  Korrosionsproblem  nochmals  aufgegriffen 
wiirde,  wobei  besonders  solche  Korrosionspriifmethoden 
angewandt  werden  sollten,  die  auch  den  praktischen 
Verhaltnissen  entsprechen,  wie  Seewasser,  Leitungs- 
wasser  und  Bewitterung. 
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Zu  der  Veroffentlichung  von  Dr.  K.  Wickert  ,,Die  Bedeutung  der  Aktivitat  der 
Metalloberflachen  bei  elektrochemischen  ReaktiOnen“ 

Von  Prof.  Dr.  G.  Schikorr,  Stuttgart-Feuerbach 


Unter  dem  genannten  Titel  bringt  Dr.  K.  Wickert  in  dieser 
Zeitschrift  (Ausg.  A,  Bd.  4,  1950,  S.  181  bis  186)  Ausfiihrungen 
iiber  den  besonders  von  U.  R.  Evans  untersuchten  Effekt  der 
ungleichmaBigen  Beliiftung  und  iiber  eigene  Anschauungen. 
Da  Schweigen  als  Zustimmung  aufgefaBt  werden  konnte,  soil 
im  Folgenden  hierzu  Stellung  genommen  werden. 

Der  Effekt  der  ungleichmaBigen  Beliiftung  ist  so  oft  nach- 
gepriift  worden  und  hat  sich  fiir  die  Deutung  so  vieler  Korro- 
sionserscheinungen  als  zutreffend  erwiesen,  daB  er  grundsatz- 
lich  auch  von  Dr.  Wickert  nicht  bestritten  wird.  Dr.  Wickert 
glaubt  jedoch,  daB  Evans  die  Grenzen  der  Giiltigkeit  des 
Effektes  nicht  erkannt  babe  und  daB  hier  seine  eigenen  Ver- 
suche .und  Anschauungen  Klarung  brachten.  Bei  seinen  ersten 
Versuchen  in  dieser  Richtung  (Arch.  f.  Metallkunde  Bd.  1, 
1947,  S.  251  bis  259)  fand  er  den  Effekt  nicht,  wenn  er  Eisen- 
proben  mit  abgefeilter  (also  sehr  rauher)  Oberflache  verwen- 
dete.  Zu  diesen  Versuchen  machte  G.  Masing  (Arch.  f.  Metall- 
kunde Bd.  3,  1949,  S.  343  bis  346)  darauf  aufmerksam,  daB 
das  betreffende  Beluftungselement  einen  viel  zu  hohen  Wider- 


stand  hatte  und  daB  bereits  von  Evans  selbst  fiir  derartig  hohe 
Widerstande  der  Effekt  als  nur  beschrankt  wirksam  bezeichnet 
wurde. 

In  seiner  neuesten  Veroffentlichung  schreibt  Dr.  Wickert 
hierzu  (S.  183),  der  EinfluB  der  Oberflachenvorbereitung  miisse 
sich  „selbstverstandlich  an  Elementen  mit  hohem  elektro- 
lytischem  Widerstand  qualitativ  genau  so  bemerkbar  machen, 
wie  an  Elementen  mit  kleinem  Elektrolyt- Widerstand".  Dieser 
Behauptung  Dr.  Wickerts  muB  entschieden  widersprochen 
werden;  denn  bei  kleinem  Widerstand  sind  die  Verhaltnisse 
(im  besonderen  wegen  der  viel  starkeren  Bildung  von  freiem 
Alkalihydroxyd  an  der  belufteten  Elektrode)  so,  daB  die  Behaup- 
tung erst  bewiesen  werden  miiBte.  Dr.  Wickert  glaubt,  das  auch 
getan  zu  haben;  denn  bei  seinen  spateren  Versuchen  setzte  er 
den  Widerstand  seines  Elementes  um  etwa  eine  GroBenordnung 
herab,  so  daB  er  jetzt  einen  Elektrolytwiderstand  von  65  bis 
75  Ohm  und  einen  auBeren  Widerstand  (im  Amperemeter) 
von  33  Ohm  hatte.  In  dieser  Anordnung  war  der  Effekt  der 
ungleichmaBigen  Beliiftung  viel  deutlicher  als  bei  seinen  fruhe- 
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ren  Versuchen;  bei  gefeilten  Elektroden  war  die  beliiftete 
Elektrode  aber  immer  noch  starker  angegriffen  als  die  unbe- 
liiftete,  wenn  auch  nur  etwa  2-  bis  4mal  so  stark  (gegen  einen 
10-  bis  15mal  so  starken  Angriff  bei  mehr  als  650  Ohm  Wider- 
stand).  Dr.  Wickert  halt  diesen  Befund  fiir  einen  erneuten  Be- 
weis  dafiir,  daB  die  Versuche  von  Evans  unzureichend  sind. 

Hierzu  ist  zunachst  zu  sagen : Auch  bei  den  neuen  Versuchen 
Dr.  Wickerts  ist  der  Widerstand  immer  noch  um  etwa  eine 
GroBenordnung  zu  hoch;  denn  in  der  Tat  sind  ja  die  auBeren 
Widerstande  in  natiirlichen  Korrosionsbeliiftungselementen 
sehr ' klein ; ebenso  ist  der  Elektrolytwiderstand  mit  65  bis 
75  Ohm  zu  hoch;  bei  derartig  groBen  Elektrolytwiderstanden 
dtirfte  der  Effekt  der  differentiellen  Beliiftung  kaum  voll  zur 
Auswirkung  kommen.  Kein  Versuch,  bei  dem  der  Gesamt- 
widerstand  mehr  als  hochstens  20  bis  30  Ohm  betragt  (bei  den 
von  Dr.  Wickert  gewahlten  ElektrodengroBen),  kann  als  Dis- 
kussionsgrundlage  fiir  die  Giiltigkeit  Oder  XJngiiltigkeit  des 
Effekts  der  differentiellen  Beliiftung  dienen.  Im  besondern  gilt 
das  fiir  die  Versuche  Dr.  Wickerts,  bei  denen  anfanglich  passive 
Elektroden  nach  20  Stunden  Beliiftung  aktiv  wurden;  denn 
,bei  diesen  hatte  das  Beliiftungselement  noch  den  sehr  hohen 
Widerstand  von  mehr  als  650  Ohm.  Kein  Kenner  der  Theorie 
der  ungleichmaBigen  Beliiftung  wiirde  hier  eine  Erhaltung  der 
Passivitat  erwartet  haben. 

Ganz  abgesehen  von  den  grundsatzlichen  Mangeln,  die  den 
Versuchen  Dr.  Wickerts  anhaften,  fragt  es  sich,  ob  Dr.  Wickerts 
VorstoBe  gegen  die  Ansichten  Evans  nicht  ein  Einrennen 
offener  Tiiren  bedeuten,  wenigstens  in  bezug  auf  die  Bedeu- 
tung  der  Neigung  der  Eisenoberflache  zur  Aktivitat,  die  Dr. 
Wickert  von  Evans  vernachlassigt  glaubt.  Denn  zum  mindesten 
grundsatzlich  hat  Evans  diese  Verhaltnisse  sehr  wohl  behandelt. 

Im  Zusammenhang  mit  den  bei  teilweise  in  Elektrolyt- 
losungen  eintauchenden  Eisenplatten  auftretenden  Beliiftungs- 
elementen  schreibt  Evans  in  seinem  Buch  (U.  R.  Evans: 
,, Korrosion,  Passivitat  und  Oberflachenschutz  von  Metallen". 
Ins  Deutsche  iibertragen  von  E.  Pietsch.  Berlin  1938.  J.  Sprin- 
ger) S.  179/180: 

„Die  ideale  Angriffsverteilung  ist  etwas  auBergewohnlich. 
Sie  erfordert . . ein  Material,  . das  auBergewohnlich  frei  von 

Oberflachenfehlern  ist " — „Ist  irgendeine  zentrale 

Stelle  der  Oberflache als  ein  besonders  aktiver  Ober- 

flachenfehler  anzusprechen , so  wird  an  ihm  eine  beson- 
ders intensive  Korrosion  einsetzen." ,,Infolgedessen 

kann  sich  die  Korrosion  von  korrosionsempfanglichen  Stellen 

aus  bis  ganz  nahe  zur  Wasserlinie  fortentwickeln “ - — • — — 

, , GemaB  der  statistischen  Verteilung  der  besonders  korrosions- 
empfanglichen Gebiete  auf  der  Metalloberflache  werden  alle 
Arten  seltsamer  Formen  von  angegriffenen  und  unangegriffe- 
nen  Gebieten  auf  teilweise  eingetauchten  Proben  vorkommen 
konnen." 

Hiernach  kann  wohl  kaum  behauptet  werden,  daB  Evans 
die  Bedeutung  korrosionsanfalliger  aktiver  Stellen  fur  den 
Effekt  der  ungleichmaBigen  Beliiftung  nicht  erkannt  hatte. 
Alle  Befunde  Dr.  Wickerts  fiber  das  verschieden  aktive  Ver- 
halten  von  Proben  mit  polierter  und  mit  gefeilter  Oberflache 
lassen  sich  zwanglos  aus  den  Ansichten  Evans  erklaren.  (Auch 
bei  sehr  geringem  Gesamtwiderstand  eines  Beliiftungselemen- 
tes  wird  kein  Kenner  den  Effekt  ohne  weiteres  erwarten, 
wenn  die  beliiftete  Elektrode  besonders  viele  zur  Aktivitat 
neigende  Stellen  enthalt,z.B.Wenn sie  siebartig  durchldchert  ist.) 

Neben  den  speziellen  Ausfiihrungen  zur  Giiltigkeit  des 
Effekts  der  verschiedenen  Beliiftung  bringt  Dr.  Wickert  noch 


eine  Reihe  allgemeinerer  Betrachtungen,  die  zum  Widerspruch 
herausfordern.  Auf  einige  Punkte  sei  naher  eingegangen. 

Nicht  sehr  gliicklich  sind  die  von  Dr.  Wickert  haufig  ge- 
brauchten  Ausdriicke  ,,kathodischer  Metallschwund"  und 
,,anodischer  Metallschwund".  Ob  der  Ersatz  von  , .Korrosion" 
durch  ,, Metallschwund"  zweckmaBig  ist,  sei  hier  nicht  er- 
ortert,  doch  sei  im  Folgenden  das  zwar  nicht  befriedigende, 
aber  wohl.  kaum  mehr  auszuschaltende  Wort  ,,  Korrosion" 
weiter  gebraucht;  ein  ,,kathodischer  Metallschwund"  aber  ist 
ein  Widerspruch  im  Beiwort ; denn  in  alien  bekannten  praktisch 
wichtigen  Korrosionen  wird  das  Metall  anodisch  angegriffen, 
was  Dr.  Wickert  iibrigens  auch  selbst  S.  181  betont.  Man  er- 
kennt  auch  bald,  daB  Dr.  Wickert  unter  kathodischem  und 
anodischen  Metallschwund  die  Korrosion  an  der  beliifteten 
und  an  der  unbeliifteten  Elektrode  versteht. 

GroBere  Schwierigkciten  bringt  der  Gebrauch  des  Begriffs 
,,Lokalelement"  durch  Dr.  Wickert  mit  sich.  Wahrend  man  im 
iiblichen  Gebrauch  unter  Lokalelementen  kleinste  und  kleine 
Korrosionselemente  versteht,  gebraucht  Dr.  Wickert  diesen 
Ausdruck  verschieden.  Fiir  2 Arten  von  Lokalelementen,  die 
er  als  ,,de  la  Rive-Elemente"  und  „Evans-Elemente“  bezeich- 
net,  sieht  er  makroskopische  Bereiche  vor  (S.  181)  und  nennt 
kleinere  Elemente  ,,Unterlokalelemente",  andererseits  aber 
versteht  er  unter  Lokalelementen  auch  kleinste  Einheiten  der 
Chemie,  so  etwa  2 Wasserstoffionen  und  ein  Eisenatom,  wenn 
diese  unmittelbar  miteinander  unter  Bildung  zweier  Wasser- 
stoffatome  und  eines  Eisen(II)-ionsreagieren.  Dr.  Wickert  selbst 
sagt  zwar,  daB  diese  Bezeichnung  nur  aus  formalen  Griinden 
erfolge,  er  geht  aber  hier  zweifellos  zu  weit,  besonders  da  er 
spater  betont,  daB  bei  diesen  Lokalelementen  ,,  keine  Elek- 
tronenleitung -im  Metall  stattfindet",  d.  h.,  daB  diese  ,,Lokal- 
elemente  drifter  Art"  iiberhaupt  keine  Elemente  sind  und  daB 
bei  ihnen  eine  direkte  chemische  Korrosion  stattfindet. 

Dem  Nachweis  der  direkten  chemischen  Korrosion  legt 
Dr.  Wickert  besonderen  Wert  bei.  Es  soli  nun  keineswegs  be- 
stritten  werden,  daB  eine  solche  chemische  Korrosion  moglich 
ist;  die  Versuche,  die  sich  nach  Dr.  Wickert  nur  durch  eine 
solche  erklaren  lassen,  lassen  aber  durchaus  auch  eine  elektro- 
chemische  Deutung  offen.  Wenn  bei  den  Versuchen  Dr.  Wickerts 
die  Abscheidung  von  Kupfer  auf  aktiven  Eisenpulvern  deren 
Auflosungsgeschwindigkeit  nicht  erhohte  (S.  182),  so  lieBe  sich 
das  daraus  erklaren,  daB  diese  schon  von  sich  aus  so  viele 
Lokalkathoden  enthalten,  daB  andere  Umstande  als  die  Zahl 
der  Kathoden  • — • z.  B.  Diffusionsvorgange  — - geschwindigkeits- 
bestimmend  werden.  Die  beiden  anschlieBend  beschriebenen 
Versuche  finden  eine  vollig  zwanglose  Erklafung  ohne  neu- 
artige  Annahmen,  wenn  es  sich  bei  dem  verwendeten  Inhibitor 
um  einen  solchen  handelte,  der  die  Wasserstoffentwicklung 
an  den  Kathoden  der  Lokalelemente  im  iiblichen  Sinne  (Unter- 
lokalelemente  im  Sprachgebrauch  Dr.  Wickerts)  verhinderte. 
Die  Korrosion  der  beliifteten  Elektrode  in  dem  Versuch  von 
S.  1 85  erklart  sich  schlieBlich  daraus,  daB  hier  trotz  der  Be- 
wegung  der  Losung  Beluftungselemente  moglich  sind;  denn 
eine  gefeilte  Oberflache  ist  derartig  rissig,  daB  der  Sauerstoff 
zum  Grunde  der  Risse  zweifellos  weniger  Zutritt  hat  als  zu 
den  mehr  nach  auBen  gelegenen  Teilen.  Iibrigens  ist  auch  bei 
Eisen  mit  glatterer  Oberflache  die  Bildung  von  Beliiftungs- 
elementen  sehr  haufig  gegeben ; hierauf  aber  braucht  an  dieser 
Stelle  nicht  eingegangen  zu  werden. 

Von  weiteren  Einwendungen,  die  sich  gegen  die  Ausfiihrun- 
gen  Dr.  Wickerts  erheben  lassen,  sei  zunachst  abgesehen. 
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Bemerkungen  zu  den  kritischen  Ausfiihrungen  von  Prof.  Dr.  Schikorr 

Von  Dr.  K.  Wickert 


Herr  Prof.  Dr.  Schikorr  hatte  seinen  kritischen  Bemerkungen 
zu  unseren  Arbeiten  die  Evanssche  Formulierung  des  soge- 
nannten  Evansschen  Prinzips  voranstellen  und  das  Evanssche 
Modellelement,  mit  dem  Evans  sein  Prinzip  zu  beweisen  ver- 
suchte,  erwahnen  miissen.  Wenn  es  Prof.  Schikorr  dann  durch 
Ausfiihrung  von  Experimenten  gelungen  ware,  zu  demon- 
strieren,  daB  die  Oberflachenaktivitat  in  die  Evanssche  For- 
mulierung nicht  hineingehdrt,  weil  das  Evanssche  Modell- 
element darauf  nicht  anspricht,  dann  wiirde  ich  meine  Ar- 
beiten widerrufen. 

Dies  wird  Herrn  Prof.  Schikorr  aber  niemals  moglich  sein, 
denn  selbst  die  Experimente  an  einem  Modellelement,  wie  es 


von  Evans  benutzt  wurde,  sprechen  auf  verschiedene  Ober- 
flachenaktivitaten  empfindlich  an.  Demnachst  wird  eine 
Arbeit  beendet,  die  sich  init  Elementen  beschaftigt,  deren 
Widerstand  bedeutend  geringer  ist,  als  sie  Evans  benutzte.  Auch 
hier  ist  die  Oberflachenaktivitat  nicht  zu  vernachlassigen. 

Da  es  Prof.  Schikorr  unterlassen  hat,  in  dieser  Weise  unsere 
Arbeiten  zu  kritisieren,  haben  seine  Bemerkungen  nicht  den 
Kern  der  Sache  getroffen  und  vermogen  unsere  Ergebnisse 
nicht  zu  erschiittern. 

Evans  hat  ein  definiertes  Modellelement  benutzt  und  dafiir 
eine  GesetzmaBigkeit  formuliert.  Beides  ist  eindeutig  zu  ver- 
stehen.  Wir  konnten  aber  zeigen,  daB  seine  Formulierung  nicht 
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alien  Experimenten  gerecht  wird,  die  mit  diesem  Modell- 
element  ausgefiihrt  werden  konnen.  Wird  die  Oberflachen- 
aktivitat in  diese  l'ormulierung  hineingearbeitet,  dann  ver- 
mag  sie  alien  Experimenten  an  diesem  Modellelement  gerecht 
zu  werden. 

An  dieser  Stelle  muB  eine  Kritik  ansetzen,  wenn  sie  unsere 
Arbeit  treffen  will. 

Damit  ist  im  Grunde  alles  gesagt,  was  zu  den  kritischen  Be- 
merkungen von  Prof.  Schikorr  zu  sagen  ist.  Ich  wiirde  es  sehr 
begruBen,  wenn  in  diesem  Sinne  Experimente  ausgefiihrt 
wiirden. 

Die  Bemerkungen  von  Prof.  Schikorr  liber  die  natiirlichen 
Korrosionselemente,  die  einen  kleinen  Widerstand  haben,  ge- 
lidren  nicht  in  eine  kritische  Stellungnahme  zu  unseren  Ar- 
beiten, soweit  sie  Evans  betreffen.  Hier  darf  nur  das  Evanssche 
Modellelement  und  die  Evanssche  Formulierung  kritisiert 
werden. 

Die  natiirlichen  Korrosionselemente  sind  sehr  kompliziert 
aufgebaut  und  lassen  sich  keinesfalls  durch  ein  Prinzip,  wie  es 
Evans  formuliert  hat,  beherrschen.  Bei  diesen  Elementen  kom- 
men  namlicli  nocli  weitere  Variable  hinzu,  die  im  Modellelement 
nicht  enthalten  sind;  es  sind  dies  die  unendlich  vielen  mog- 
lichen  Unterschiede  zwischen  den  Elektronennehmerkonzen- 
trationen  an  der  Anode  und  Kathode.  Auch  auf  diesem  Ge- 
biete  haben  wir  mit  Arbeiten  begonnen. 

• In  einer  Kritik  unserer  Arbeiten  sind  auch  Bemerkungen 
fehl  am  Platze,  die  darauf  hinweisen,  daB  Evans  irgendwo 
einmal  auf  die  Bedeutung  von  aktiven  Stellen  hingewiesen  hat. 
Hier  muB  ich  noch  einmal  betonen,  daB  es  sich  um  ein  definier- 
tes  Evanssches  Modellelement  und  um  eine  unmiBverstandliche 
Formulierung  von  Evans  handelt,  die’diskutiert  bzw.  kritisiert 
werden  mu  B. 

Unsere  Arbeiten  fiber  die  Oberflachenaktivitat  haben  sich, 
wie  es  bei  alien  wissenschaftliclien  Bemiihungen  der  Fall  ist,' 
an  dem  zu  behandelnden  Gegenstand  weiter  entwickelt.  Im 
Druck  befindliche  Arbeiten1)- weisen  darauf  hin;  daB  derBegriff 
der  Oberflachenaktivitat  nicht  auf  eine  mechanische  Aktivie- 
rung  zu  beschranken  ist,  sondern  daB  die  Inhibitorenwirkung 
der  entladenen  Elektronennehmer  auf  den  Aktivitatszustand 
mit  zu  beriicksichtigen  ist. 

Eine  jetzt  noch  laufende  Arbeit  beschaftigt  sich  mit  den 
Sauerstoffkonzentrationselementen,  bei  denen  die  Elektroden- 
raume  von  Elektrolyten  stetig  durchflossen  we'rden.  In  diesem 
Falle  findet  keine  merkliche  pH-Anderung  in  den  Kathoden- 
und  Anodenelektrolyten  statt. 

Ich  erwahne  diese  Arbeiten,  um  nochmals  darauf  hinzuwei- 
Sen,  daB  die  Erscheinungen  am  Sauerstoffkonzentrations- 
element  nur  durch  Experimente  in  ihrer  Vielfaltigkeit  zu  er- 
fassen  sind,  und  daB  erst  dann  eine  Bemiihung  um  exakte  For- 
mulierungen  von  Erfolg  sein  kann. 

Damit  sind  wir  dann  aber  weit-  liber  die  urspriinglichen 
Probleme,  die  wir  in  dem  Evansschen  Prinzip  sahen,  hinaus- 
geschritten.  Der  erweiterte  Begriff  der  Oberflachenaktivitat 
ist  beherrschend  geworden  und  wird  Formulierungen,  um  die 
bisher  diskutiert  wurde,  am  Wege  liegen  lassen,  weil  sie  fur 
eine  Weiterentwicklung  der  Elektrochemie  metallischer  Ober- 
flachen  zu  eng  sind. 

Nun  sei  noch  kurz  auf  einige  allgemeine  Bemerkungen  von 
Prof.  Schikorr  eingegangen.  Wenn  von  uns  das  Wort  ,,Metall- 
schwund"  neben  dem  Ausdruck  „Korrosion“  verwandt  wurde, 
so  ist  das  eine  AuBerlichkeit,  die  keinen  AnstoB  erregen  sollte. 
Sicher  ist  aber,  daB  in  Zukunft  das  Wort  ,,Korrosion“  immer 
mehr  auf  die  praktische  Metallzerstorung  beschrankt  bleiben 
wird,  und  daB  die  wissenschaftlichen  Arbeiten  fiber  die  elektro- 
chemisclien  Vorgange  an  Metalloberflachen  sich  eines  anderen 
Ausdruckes  als  ,,Korrosion“  bedienen  werden. 

Der  Kritik  von  Prof.  Schikorr  an  unseren  theoretischen  Be- 
mfihungen  um  eine  einheitliche  Erfassung  der  elektrochemi- 
schen  Vorgange  an  Metalloberflachen  kann  ich  nicht  gerecht 
werden,  da  sie  zu  qualitativ  und  allgemein  ist  und  ich  mir  daher 
nicht  im  Klaren  bin,  ob  ich  sie  richtig  verstanden  habe.  Es 
scheint  mir  darum  zweckmaBig  zu  sein,  wenn  ich  kurz  die  we- 
sentlicben  Gedankengange,  die  unseren  Ausffihrungen  fiber 
diesen  Gegenstand  zugrunde  lagen,  erwahne. 

Die  Elektronenfibergange  an  Metalloberflachen  scliienen  uns 
als  Ausgangspunkt  fur  eine  einheitliche  Beschreibung  der  viel- 
faltigen  Erscheinungen  an  Metalloberflachen  am  geeignetsten. 
Wie  es  in  der  allgemeinen  Chemie  schon  geschehen  ist,  konnten 
wir  auch  bei  der  Metallzerstorung  zwei  Extremfalle  ausfindig 
machen.  Es  gibt  Elektronenfibergange,  die  zu  einer  polaren 
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und  zu  einer  homoopolaren  Bindung  ffihren.  Ffir  den  einen 
Fall  ist  die  Ionisierung  der  Metallatome  cliarakteristisch,  die 
dann  nicht  mehr  zum  kompakten  Metall  zugehorig  sind,  und 
ffir  den  anderen  Fall  der  Ubergang  von  Eisenatomen  in  die 
homoopolare  Verbindung  z.  B.  Eisenkarbonyl.  Wir  walilten 
fur  den  ersten  Vorgang  die  Bezeichnung  ,,freier  Elektronen- 
fibergang"  und  fur  den  zweiten  „gebundener  Elektronen- 
ubergang",  weil  die  Elektronen  sich  nicht  vom  Eisenatom  ent- 
fernen,  sondern  mit  ihm  homoopolar  an  Kohlenoxyd  gebunden 
sind.  Um  eine  kurze  Bezeichnung  zu  haben,  nannten  wir  alle 
Vorgange,  die  dem  ersten  analog  sind  ,,elektrochemische",  und 
die  dem  zweiten  analog  sind  ,,chemische'‘.  Auf  diese  Worte 
bestehen  wir  nicht,  doch  uns  fielen  keine  besseren  ein. 

Bei  der  Untersuchung  der  elektrochemischen  Vorgange  ergab 
sich  die  Notwendigkeit,  verschiedene  Arten  zu  unterscheiden. 
Wir  fanden  diese  Unterscheidung  richtig,  weil  sie  den  auf  dem 
Korrosionsgebiet  vorliegenden  Beobachtungen  nicht  wider- 
sprach. 

Diese  Unterscheidungen  ffihrten  einrpal  zu  den  de  la  Rive- 
Elementen.  Das  sind  Elemente  mit  Elektroden  aus  verschie- 
denen  Metallen,  die  von  einem  Elektrolyten  umgeben  sind, 
der  einen  Elektronennehmer  entha.lt.  Bei  Gegenwart  des 
Elektronennehmers  wird  nun  diejenige  von  den  beiden  ver- 
schiedenen  Elektroden  zur  Kathode,  .an  der  ein  Elektronen- 
fibergang  zum  Elektronennehmer  bevorzugt  stattfindet.  Das 
ist  aber  ein  de  la  Rive-Element  edles-unedles  Metall. 

Der  beste  Beweis  ffir  diese  Erklarung  ist  die  Anordnung  zum 
elektrischen  Nachweis  des  Sauerstoffs  von  Prof.  Todt. 

AuBerdem  sind  Konzentrationselemente  zu  unterscheiden. 
Hier  wird  bei  gleichen  Elektroden  diejenige  zur  Kathode,  in 
deren  Umgebung  die  hochste  Elektronennehmerkonzentration 
herrscht. 

Bei  diesen  beiden  Elementen  ist  zu  beachten,  daB  fiber  die 
GroBe  der  Anoden  und  Kathoden  und  fiber  ihre  Entfernung 
voneinander  gar  keine  Aussage  gemacht  wurde. ' Jede  beliebige 
GroBe  und  Entfernung  kann  ihnen  zukommen.  Um  fiberhaupt 
als  Anoden  und  Kathoden  angesprochen  zu  werden,  mfissen 
sie  aber  die  Eigenschaft  haben,  daB  ein  an  der  Kathode  zum 
Elektronennehmer  abgewandertes  Elektron  von  der  Anode 
nachgeliefert  wird.  So  kann  die  raumliche  Trennung  der  Anoden 
und  Kathoden  tatsachlich  atomare  Dimensionen  annehmen  und 
auch  ihre  GroBe. 

Durch  diese  Folgerungen  aus  den  Elektronen  Ubergangen 
wird  nichts,  was  bisher  als  gesichert  angesehen  wurde,  hin- 
fallig. 

■ Nun  folgt  eine  reine  Definitionsangelegenheit:  Wenn  in 
einem  Modellelement,  wie  das  nicht  anders  moglich  sein  kann, 
Kathode  und  Anode  eine  mefibare  GroBe  haben  und  sowohl 
an  der  Anode  wie  an  der  Kathode  noch  Vorgange  stattfinden, 
die  durch  den  StromfluB  von  der  Anode  zur  Kathode  nicht 
erfaBbar  sind,  dann  konnten  wir  nachweisen,  daB  sowohl  an 
der  Anode  als  an  der  Kathode  Elektronenvorgange  statt- 
finden, die  wir  als  anodische  und  kathodische  Unterlokal- 
elemente  bezeichneten.  Uber  diese  Vorgange  gibt  es  keinen 
Zweifel.  Ihre  Bezeichnung  ist  eine  AuBerlichkeit,  die  jederzeit 
durch  bessere  Vorschlage  geandert  warden  kann.  Diese  Defi- 
nition in  Verbindung  mit  einer  Beobachtung,  die  von  jedem 
bestatigt  werden  kann,  der  ein  geeignetes  Experiment  anstellt, 
bedeutet  keinen  Widerspruch  in  sich  selbst,  wie  das  Prof.  Schi- 
korr. wenn  ich  ihn  recht  verstehe,  beweisen  zu  konnen  glaubt. 

Die  elektrochemischen  Elektronenfibergange,  die  zu  den 
beiden  erwahnten  Elementen  ffihrten,  sind  damit  aber  keines- 
wegs  erschopft.  Ein  grundsatzlich  mogliclier  Elektronen- 
fibergang  ist  noch  zu  erwahnen;  ein  einzelnes  atomares  Ge- 
bilde  einer  Metalloberflache  kann  seine  Bindungselektronen 
an  einen  Elektronennehmer  abgeben,  sich  selbst  ionisieren 
und  aus  dem  Metall  ausscheiden.  Hier  liegt  tatsachlich  ein 
von  den  beiden  bisher  erwahnten  Elektronenvorgangen  unter- 
scheidbarer  Fall  vor. 

Als  wir  einen  Ausdruck  ffir  diesen  Vorgang  einsetzten,  hatten 
wir  selbst  das  Empfinden,  nicht  etwas  allseits  Befriedigendes 
gefunden  zu  haben.  Einmal  bezeichnen  wir  diese  Elektronen- 
fibergange auch  als  Lokalelementtatigkeit.  Um  aber  die  Eigen- 
art  dieser  Lokalelemente  hervorzuheben,  wahlten  wir  die  Be- 
zeichnung ,,Lokalelemente  mit  direktem  Elektronenubergang". 
Damit  sollte  angedeutet  werden,  daB  keine  Elektronenleitung 
von  einer  Anode  zur  Kathode  (fiber  deren  Dimensionen  nichts 
ausgesagt  ist)  nebenher  stattfindet. 

Hier  scheint  die  Auffindung  einer  besseren  Bezeichnung 
nicht  unvorteilhaft  zu  sein.  Nach  den  gegebenen  Beschreibun- 
gen  weiB  man  aber,  was  gemeint  ist. 
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Die  Existenz  dieser  Art  von  Lokalelementen  bestreitet 
Prof.  Schikorr  nach  seinem  Ausdruck  ,,keinesfalls“.  Wenn  Prof. 
Schikorr  mit  dieser  Ansicht  recht  behalt,  dann  ist  das  wesent- 
lich  fur  die  Berechtigung  unserer  Auffassungen. 

Die  experimentelle  Trennung  .der  Lokalelemente  mit  direk- 
tem  Elektroneniibergang  von  den  anderen  ist  eine  schwierige 
Aufgabe,  die  wir  in  einigen  Fallen  .gelost  zu  haben  glauben. 

Hieriiber  in  unseren  Arbeiten  nachzulesen,  darf  ich  den 
Leser  bitten. 

Die  letzten  Satze  von  Prof.  Schikorr  in  seiner  kritischen 
Arbeit  diirfen  aber  nur  dann  mit  solcher  Bestimmtheit,  wie  es 
geschehen  ist,  als  Argumente  gehandhabt  werden,  wenn  sie 
auf  quantitativen  oder  wenigstens  grob  abschatzbaren  An- 
gaben  beruhen.  Das  ist  aber  nicht  der  Fall. 


Zum  SchluB  erlaube  ich  mir  zu  betonen,  daB  ich  die  Aus- 
fiihrungen  von  Prof.  Schikorr  sehr  begriiBe.  Nicht  zuletzt,  weil 
sie  uns  zu  weiteren  Arbeiten  anregen  und  aucli  sonst  eine  end- 
giiltige  Entsclieidung  beschleunigen  werden. 

Lieber  hatte  ich  es  allerdings  gesehen,  wenn  seine  kritischen 
Ausfiihrungen  etwas  spater  erschienen  waren,  so  daB  sie  auch 
die  Arbeiten  umfassen  konnen,  die  jetzt  schon  weit  in  ihrer 
Durchfuhrung  vorangeschritten  sind  und  den  gesamten  Fra- 
genkomplex  ungefa.hr  vollstandig  umfassen. 

Ich  betone  dies  besonders  aus  dem  Grunde,  weil  wir  uns  be- 
wuBt  sind,  daB  unsere  Arbeiten  sich  an  dem  behandelten  Ge- 
genstand  entwickelt  haben  und  die  ersten  Veroffentlichungen 
zu  Kritiken  AnlaB  geben  konnen,  die  nicht  ganz  berechtigt 
sind,  weil  der  Gegenstand  der  Kritik  noch  nicht  in  jener  Arbeit 
von  uns  angeschnitten  wurde.  MO  2098 


Entgegnung  zu  den  Bemerkungen  von  Dr.  K.  Wickert 

/ 

Von  G.  Schikorr 


Es  ist  etwas  ungewohnlich,  daB  ein  Autor  fordert,  wie  und 
wo  er  zu  kritisieren  sei.  Dieser  Aufforderung  kann  aber  leicht 
nachgekommen  werden. 

Dr.  Wickert  verlangt,  daB  der  Kritik  das  voranzustellen  sei, 
was  er  als  „die  Evanssche  Formulierung  des  sogenannten 
Euawsschen  Prinzips"  bezeichnet.  Darunter  versteht  er-  (Metall- 
oberflache  1950,  S.  A 183)  den  Satz:  „Sind  die  Widerstande 
des  Elementes  und  des  auBeren  Stromkreises  klein  und  werden 
alle  Teile  der  beliifteten  Elektrode  gut  mit  Sauerstoff  be- 
liefert,  so  kann  im  allgemeinen  gezeigt  werden,  daB  die  Kor- 
rosion  der  beliifteten  Elektrode  geringer  als  die  der  unbeluf- 
teten  ist."  Dr.  Wickert  bleibt  aber  jeden  Hinweis  dafiir  schul- 
dig,  daB  Evans  diesem  Satz  die  gleiche  lehrsatzartige  Bedeu- 
tung  zuerteilt  wie  er  selbst.  Schon  die  Ausdrucksweise  zeigt 
ja,  daB  der  Satz  einem  groBeren  Zusammenhang  entnommen 
ist;  ohne  diesen  ist  er  kaum  verstandlich.  In  dem  Buch  von 
Evans  steht  er  in  dem  ersten  Abschnitt  des  Kapitels  ,,Unter- 
suchung  der  differentiellen  Belfiftungsstrome"  (S.  173/174);  er 
bezieht  sich  auf  ein  Modellelement,  das  der  Demonstration  des 
Effektes  dient.  (,,Die  Strome  konnen  durch  ein  Element  de- 
monstriert  werden  . . . .“) 

Nirgends  findet  sich  eine  Andeutung,  daB  der  Satz  ausnahms- 
lose  Giiltigkeit  verlangt.  Im  Gegenteil  ist  S.  173  gesagt,  daB 
der  Effekt  nicht  eintritt,  wenn  sich  Borate,  Zitrate  oder  Aze- 
tate  in  der  Losung  befinden.  DaB  der  Satz  nicht  ausnahmslos 
gelten  soli,  geht  ja  auch  aus  der  Einschrankung  ,,im  allgemei- 
nen" hervor. 

Gerade  den  Versuchen  Dr.  Wickerts  aber  wird  die  Formulie- 
rung durchaus  gerecht.  Was  Dr.  Wickert  namlich  ,,Aktivitats- 
hohe"  der  Oberflache  nennt,  ist  ja  nichts  anders  als  die  Rauhig- 
keit  oder  Zerkliiftung  der  Oberflache.  Am  Grunde  von  Feil- 
strichen,  Rissen  usw.  ist  aber  der  Sauerstoff-Zutritt  stark  ge- 
hemmt.  Nach  der  in  dem  beanstandeten  Satz  enthaltenen  Ein- 
schrankung; ,,.  . . werden  alle  Teile  der  beliifteten  "Elektrode 
gut  mit  Sauerstoff  beliefert . . brauchen  also  Oberflachen 
wie  die  von  Dr.  Wickert  untersuchten  den  Effekt  nicht  zu 
zeigen. 

Das  in  Frage  stehende  Modellelement  wird,  wie  gesagt,  von 
Evans  zur  Demonstration  des  Effektes  benutzt.  In  Wirklich- 
keit  kommen  derartige  Elemente  in  genau  derselben  Anord- 
nung  bei  Korrosionserscheinungen  natiirlich  nicht  vor.  Das 
Element  gibt  gewissermaBen  die  Reinziichtung  des  Effektes. 
Wie  sich  der  Effekt  bei  praktischen  Korrosionsfallen  auswirkt, 
wird  in  dem  Buch  von  Evans  auf  den  folgenden  Seiten  behan- 
delt  .Und  hier,  5 Seiten  nach  dem  von  Dr.  Wickert  beanstan- 
deten Satz  (nicht  ,,irgendwo  einmal",  wie  Dr.  Wickert  sagt), 
beginnen  die  Ausfiihrungen  Evans  iiber  die  Bedeutung  der 
besonders  aktiven  Stellen  der  Oberflache  fur  den  Effekt. 

Zu  dem  Verlangen  Dr.  Wickerts  nach  neuen  Versuchen  ist 
das  folgende  zu  sagen:  Uber  die  Ergebnisse  der  Versuche  an 
sich  besteht,  wie  schon  Masing  betonte,  keine  Meinungsver- 
schiedenheit.  Die  Ergebnisse  fast  aller  Versuche,  die  Dr.  Wickert 
in  diesem  Zusammenhang  ausfiihrte,  stimmen  zum  mindesten 
qualitativ  mit  den  iiblichen,  besonders  von  Evans  entwickel- 
ten  Anschauungen  iiberein.  Zu  bestreiten  sind  nur  die  Folge- 
rungen'  iiber  die  Unzulanglichkeit  der  Arbeiten  von  Evans,  die 
Dr.  Wickert  aus  seinen  Ergebnissen  zieht.  Unbekannt,  und  auch 
von  Dr.  Wickert  bisher  nicht  quantitativ  geklart,  ist  z.  B.  die 
Frage,  bei  welchem  Zerkliiftungsgrad  der  Effekt  in  einem 


Modellelement  von  sehr  geringem  Gesamtwiderstand  nicht 
mehr  auftritt.  Es  fragt  sich  nur,  ob  diese  Feststellungen  wirk- 
lich  zu  wesentlich  neuen  Erkenntnissen  fiihren  wiirden.  — 

In  bezug  auf  die  ubrigen  Ausfiihrungen  Dr.  Wickerts  braucht 
dem  bereits  Gesagten  nichts  hinzugefiigt  zu  werden.  2099 


Erwiderung  von  K,  Wickert 

Prof.  Schikorr  hat  die  Oberflachenaktivitat  in  dem  Evans- 
schen  Modellelement  wieder  nicht  beriicksichtigt,  obwohl  sie, 
wie  jedes  Experiment  sofort  zeigt,  von  Bedeutung  ist.  Wenn  er 
idie  Oberflachenaktivitat  durcli  die  Evanssche  Wendung  ,,so 
gilt  im  allgemeinen  . . ausschlieBt,  dann  bleibt  eine  Formu- 
lierung zuriick,  der  kein  anwendungsfahiger  Inhalt  zukommt, 
es  sei  denn,  man  setzt  eine  passende  Oberflachenaktivitat 
voraus.  Damit  ist  aber  die  Oberflachenaktivitat  als  unent- 
behrliche  GrbBe  stillschweigend  angenommen. 

Neuere  Untersuchungen  zeigen,  daB  auch  die  Evanssche 
Formulierung  ,,der  kathodische  Metallschwund  ist  kleiner  als 
der  anodische  ..."  durch  absolute  Angaben  ersetzt  werden 
muB,  da  eine  allgemeine  Beschreibung  weiterer  Ergebnisse 
sonst  schwer  moglich  ist. 

Auch  die  Arbeiten  aus  anderen  Laboratorien  ( Todt , Gru- 
bitsch,  Haase  usw.)  zeigen  laufend,  daB  entgegen  der  Auf- 
fassung  von  Prof.  Schikorr  die  Untersuchungen  am  Sauerstoff- 
element  sich  noch  im  Anlaufen  befinden  und  daB  uberraschende 
Ergebnisse  zu  erwarten  sind,  die  sich  nur  aus  quantitativen 
Untersuchungen  mit  definierten,  aber  im  weiteren  Bereich  vari- 
ierten  Versuchsbedingungen  ableiten  lassen. 

In  die  deutsche  Literatur  ist  das  Evanssche  Prinzip  oft  in  der 
Form  eingegangen,  daB  nur  ein  anodischer  Metallschwund  mog- 
lich sein  soil.  Diese  Beschreibung  des  Sauerstoffelementes  ist 
unvollstandig.  Ebenfalls  unvollstandig  ist  die  Beschreibung  des 
Sauerstoffelementes  in  Prof.  Schikorrs  eigenem  Buch  auf  S.  31. 
Diese  Tatsache  veranlaBte  uns  damals,  die  Arbeiten  fiber  das 
Sauerstoffelement  aufzunehmen.  Abgesehen  von  der  Ober- 
flachenaktivitat  erwahnt  Prof.  Schikorr  in  seinem  Buche  nicht 
einmal  den  inneren  Wiederstand  in  dem  Evansschen  Modell- 
element. Auch  die  dort  angegebene  Abbildung  macht  keine 
Angaben  fiber  diese  beiden  GroBen,  obwohl  bei  ihrer  Variation 
das  Experiment  sehr  unterschiedliche  Resultate  zeitigt.  Hier 
klarend  zu  wirken  und  quantitative  Angaben  fur  jeden  Zu- 
stand  des  Sauerstoffelementes  zu  geben,  war  bisher  das  Ziel 
unserer  Arbeiten,  die  sich  kfinftig  mehr  mit  den  atomaren 
Vorgangen  im  Sauerstoffelement  beschaftigen  werden. 

MO  3057 


Antwort  von  G.  Schikorr 

Die  Oberflachenaktivitat  habe  ich  ausffihrlich  (SeiteA94) 
meiner  ersten  und  kurz  im  4.,  5.  und  6.  Absatz  meiner  zweiten 
Stellungnahme  behandelt.  — Meine  Kritik  gilt  allein  den  ge- 
nannten  Arbeiten  Dr.  Wickerts  und  nicht  allgemein  den  Unter- 
suchungen am  Sauertsoffelement.  Die  Erfolge  Todts  z.  B.  er- 
kenne  ich  durchaus  an.  — Aus  der  erwahnten  Abbildung  in 
meinem  Buch  geht  eindeutig  hervor,  daB  der  Widerstand  ge- 
ring  sein  muB,  und  das  genfigt  fiir  den  betreffenden  Zusammen- 
hang. MO  3058 
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Einhangevorrichtungen  fur  galvanische  Bader 

i 

Von  Ing.-Chem.  O.  Kramer,  Berlin-Friedenau 

Bei  alien  galvanischen  Arbeiten  ist  die  richtige  und  Wirtschaftlicher  ist  es  aber,  wenn  fur  diese  Zwecke 
sichere  Aufhangung  der  Waren  mitbestimmend  fiir  die  Klemmvorrichtungen  geschaffen  werden, -die  fiir  viele 
Giite  und  GleichmaBigkeit  der  galvanischen  Uberziige.  verschiedenen  Teile,  und  immer  wieder  verwendbar  sind. 
Die  Tiefenwirkung  und  die  Streufahigkeit  ist  bei  den  ver- 
scbiedenen  galvanischen  Badern  selir  unterschiedlich. 

Beispielsweise  ist  die  Streufahigkeit  im  Nickel-,  Silber-, 
zyankalischen  Kupfer-  und  Kadmiumbade  verhaltnis- 
mafiig  groB,  wahrend  sie  im  sauren  Kupfer-,  sauren 
Zink-  und  Chrombade  nur  gering  ist.  Dazu'  kommt 
noch  die  ungleichmaBige  Stromlinienverteilung  im 
Elektrolyten. 

So  wie  bei  einem  magnetischen  Kraftfeld  die  Kraft- 
linien  nicht  nur  zwischen  den  Polblechen  iibertreten, 
sondern  auch'  seitlich  heraustretend  immer-  groBere  f 
Bogen  bilden,  ist  auch  der  Verlauf  der  Stromlinien 
im  Elektrolyten  kein  geradliniger.  Diese  Stromlinien- 
streuung  wachst  mit  der  Elektrodenentfernung.  > Der 
Fliissigkeitsquerschnitt,  welcher  den  Strom  zu  leiten 
hat,  wird  durch  die  Stromlinienstreuung  grofier.  An 
Ecken,  Randern  und  Kanten  der  eingehangten  Ware 
wird  deshalb  die  Stromliniendichte  hoher  und  oft  fiihrt 
dies  zum  sogenannten  ,,Anbrennen”  der  Niederschlage 
an  den  Kanten. 

Bei  der  Galvanisierung  profilierter  Gegenstande  liegen 
die  Verhaltnisse  noch  ungiinstiger.  In  den  Vertiefungen 
und  an  den  zuriickliegenden  Partien  wird  die  Strom- 
dichte  immer  niedriger  sein  als  an  den  Ecken,  Kanten 
und  vorstehenden  Partien.  In  demselben  Verhaltnis 
wird  natiirlich  auch  die  Dicke  des  galvanischen  Metall- 
uberzugs  verschieden  sein.  Bei  schlecht  streuenden  Elek- 
trolyten, oder  wenn  die  Profilierungen  zu  tief  sind,  wer- 
den  die  zuriickliegenden  Stellen  iiberhaupt  nicht  mit 
Metall  gedeckt.  Da  man  sich  mit  der  Eigenart  der  Elek- 
trolyte  abfinden  muB,  ist  Abhilfe  nur  durch  geeignete 
Anodenformen,  geeignete  Einhangevorrichtungen  und 
Abblenden  der  besonders  exponierten  Stellen  zu  schaffen. 

VerhaltnismaBig  einfach-  ist  das  Arbeiten  im  Nickel- 
bade.  Die  Streufahigkeit  ist  hier  gut.  Einzelne  groBere 
Gegenstande  werden  meist  an  Kupfer-  oder  Messing- 
drahthaken  eingehangt.  Es  ist  hier  nur  darauf  zu  achten, 
daB  die  Ware  parallel  zu  den  Anoden  hangt,  und  daB 
sich  die  einzelnen  Teile  nicht  direkt  iiberdecken  bzw. 
beriihren.  An  den  Beriihrungsstellen  kann  sich  iiberhaupt 
kein  Metalliiberzug  bilden.  Nur  gelegentlich  anfallende 
Kleinteile  konnen  einfach  an  diinnen  Kupferdrahten  an-  . . 

V. , J • ,T.  , , Bild  1.  Eaihangevorrichtung  Bild  2.  Einhangevomchtung 

gebunden  und  SO  ins  Nickelbad  eingehangt  werden.  zum  Aufstecken  von  Kleinteilen  zum  Anhangen  verschiedcner  Teile 
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Besonders  vorteilhaft  sind  immer  die  Einhangevor- 
richtungen,  bei  denen  die  Teile  mittels  Kl'emmen  fest- 
gehalten  werden.  Bei  Bild  1 werden  an  einen  dickeren 
Kupfer-  oder  Messingstab  zu  beiden  Seiten  paar- 
weise  federharte  Messingdrahte  angelotet.  Der  Ab- 
stand  der  Drahte  muB  sich  nach  der  GroBe  der  einzu- 
hangenden  Ware  richten.  Die  Teile  diirfen  sich  nicht 
beriihren.  So  ist  es  moglich,  die  gesamte  Badtiefe  aus- 
zunutzen.  Die  Teile  werden  sicher  festgehalten,  sie 
haben  deshalb  gleichmaBigen  Kontakt,  und  sie  konnen 
auch  beim  Ein-  und  Aushangen  nicht  abfallen. 

Da  wo  das  Anklemmen  nicht  moglich  ist,  und  wenn 
die  Teile  geniigend  schwer  sind,  um  durch  ihren  eigenen 
Auflagedruck  fur  eine  sichere  Kontaktgebung  zu  Sorgen, 
konnen  die  seitlich  an  dem  Kupferstab  angebrachten 
Drahte  als  kleine  Haken  ausgebildet  werden.  Es  lassen 
sich  so  die  verschiedensten  Teile  anhangen. 

Die  Klemmstellen  wird  man  natiirlich  immer  so  aus- 
wahlen,  daB  sie  nicht  sichtbar  sind,  oder  nicht  mit 
Metall  gedeckt  sein  brauchen.  Selbst  in  den  bestens 
streuenden  Badern  sind  diese  Klemmstellen  sonst  Fehl- 
stellen,  also  nicht  mit  Metall  iiberzogen. 

Sollen  Topfe,  Kannen,  Tassen  o.  a.  innen  und  auBen 
zugleich  vernickelt  werden,  dann  ist  meist  die  An- 
wendung  einer  Innenanode  unerlaBlich.  Dies  vor  allem 
dann,  wenn  eine  solide  und  haltbare  Innenvernicklung 
verlangt  ‘wird.  Wird,  wie  in  dem  Bild  3 gezeigt,  die 
Innenanode  am  Einhangegestell  montiert,  dann  kann 
die  Innen-  und  AuBenvernicklungauf  einmal  geschehen. 

Mit  Ausnahme  der  Stellen,  die  der  Kontaktgebung 
dienen,  miissen  die  Einhangegestelle  durch  geeignete 
Uberziige  abgedeckt  werden.  Erst  dann,  wenn  sich'  das 
Metall  nur  auf  die  Ware  niederschlagt  und  nicht  gleich- 
zeitig  die  Einhangegestelle  mit  galvanisiert  werden,  laBt 
sich  mit  praktischer  Genauigkeit  die  Metallauflage  nach 
der  Ablesung  der  Stromstarke  am  Amperemeter  und  der 
Expositionszeit  errechnen.  Fur  die  verschiedenen  Elek- 


trolyte  sind  Abdecklacke  oder  leicht  aufzubringende 
Uberzuge  entwickelt  worden,  die  gegen  die  Elektrolyt- 
einwirkung  bestandig  sind. 

Wie  schon  eingangs  erwahnt,  sind  die  Schwierigkeiten 
der  geeigneten  Einhangungsarten  bei  den  besser  streuen- 
den Badern  wie  beispielsweise  Nickel-,  Silber-  und  den 
zyankalischen  Badern  nicht  grofi.  In  den  meisten  Fallen 
wird  es  sich  darum  handeln,  durch  konstruktive  MaB- 
nahmen  den  Kathodenraum  moglichst  hoch  auszu- 
nut?en,  um  einen  groBen  Materialdurchsatz  zu  erzielen. 

Anders  ist  es  bei  den  schlecht  streuenden  Badern, 
besonders  bei  den  Glanz-  und  Hartchrombadern.  Wegen 
der  hohen  Stromdichten  muB  der  Querschnitt  des  ver- 
wendeten  Materials  groB  genug  sein,  und  die  Kontakt- 
gebung zur  eingehangten  Ware  muB  so  sein,  daB  koine 
Brandstellen  entstehen.  Dazu  miissen  oft  noch  Abblend- 
drahte  angebracht  werden,  damit  die  schwer  polierbaren 
grauen  Rander  nicht  entstehen  konnen.  Eine  Einhange- 
vorrichtung  zur  Verchromung  von  Tabletts  zeigt  Bild  4. 

Ein  harter  Messingdraht  von  4 bis  5 mm  Dicke  wird  so 
gebogen,  daB  er  in  einem  Abstande  von  3 bis  4 cm  um  das 
Tablett  herumfiihrt.  Zu  beiden  Seiten  werden  nach  dem 
Innern  zeigend  zwei  Messingdrahte  angeschweiBt,  die  an 
ihren  Enden  schwalbenschwanzformig  gespalten  sind. 
Diese  beiden  Drahtenden  liegen  federnd  am  Ra.nde  des 
Tabletts  an.  Oben  ist  ein  Stuck  Flachmessing  oder 
Flachkupfer  angelotet,  welches  der  Stromzufiihrung 
dient.  Da  der  Rand  gleichmaBig  abgeblendet  ist,  kann 
hier  mit  hohen  Stromdichten  gearbeitet  werden.  Nach 
der  Halfte  der  Expositionszeit  wird  das  Tablett  etwas 
nach  unten  geschoben,  um  die  Kontaktstellen  zu  ver- 
andern.  In  derselben  Weise  konnen  auch  Bleche  ver- 
chromt  werden.  Nur  wird  man  je  nach  der  BlechgroBe 
mehrere  Kontaktdrahte  anordnen  miissen. 

Ebenscr  wie  bei  der  Vernicklung  beschrieben,  konnen 
kleinere  Teile  an  einer  Einhangevorrichtung  federnd 
angeklemmt  werden.  Es.  muB  aber  der  Abstand  zwi- 
schen  den  einzelnen  Teilen  groBer  gehalten  werden,  als 
es  bei  der  Vernicklung  notwendig  ist. 
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Bild  6.  Anordnung  der  Abblend- 
drahte  bei  einer  abgesetzten  Welle 


Bild  7.  Einhangevorrichtung  mlt  Hilfsanodc 


Da  beim  Chrombade  wegen  der  Gefahr  des  Anatzens 
das  Ein-  und  Aushangen  moglichst  schnell  geschehen 
mufi,  sind  oft  groBere  Einhangerahmen  von  Vorteil. 
Die  Rahmen  bestehen  aus  entsprechend  dickem  Flach- 
kupfer  oder  Flachmessing.  Die  Teile  werden  an  diinfie 
Kupferdrahte  test  angebunden  und  innerhalb  des  Rah- 
mens  befestigt.  Die  Teile  lassen  sich  so  in  dem  Rahmen 
aufbinden,  daB  sie  gegenseitig  als  Randblenden  vvirken, 
graue  Rander  also  vermieden  werden.  Der  Rahmen 
wirkt  gleichzeitig  als  Abblendung  der  am  Rande  han- 
genden  Teile.  Wenn  auch  die  obere  Schiene  des  Rahmens 
mit  eintaucht,  konnen  die  Aufbindedrahte  verhaltnis- 
rnaSig  diinn  sein,  weil  sie  innerhalb  des  Elektrolyten 
nicht  durchbrennen  konnen.  Mittels  dieser  Rahmen  geht 
das  Eiri-  und  Aushangen  sehr  schnell  und  weil  die  Teile 
bei  den  verschiedenen  Arbeitsgangen  nicht  aneinander- 
schlagen  konnen,  werden  alle  Kratzer  vermieden. 

Von  groCter  Bedeutung  ist  die  richtige  Konstruktion 
der  Einhangevorrichtungen  bei  der  .Hartverchromung. 
Einrnal  sollen  die  Hartchromuberziige  moglichst  liber 
die  ganze  Flache  gleichmaCig  dick  sein,  dann  mtissen 
vorher  bestimmte  Mindestdicken  der  Auflage  einge- 
halten  werden,  und  die  Uberziige  mtissen  glanzend  und 
auch_  an  den  Randern  schleifbar  sein.  Bei  der  hohen 
Stromdichte,  diese  ist  im  Mittel  50  A/dm2,  muB  ganz 
besonders  auf  gute  Kontaktgebufig  gesehen  werden, 
damit  keine  Stromverluste  durch  zu  hohe  tjbergangs- 
widerstande  entstehen.  Eine  Einhangevorrichtung  in 
einfacher  Ausfiihrung,  die  sich  gut  fur  Bolzen  und 
Wellen  eignet,  ist  in  Bild  5 dargestellt. 

Bei  der  Hartverchromung  ist  es  iiblich,  alle  Teile,  die 
nicht  verchromt  werden  sollen,  mittels  Abdeckband  und 


Abdecklack  gegen  die  Stromeinwirkung  zu  isolieren.  An 
den  Randern  werden  Abblenddrahte  oder  Metallstreifen 
angebracht,  die  die  hohen  Randstromdichten  aufneh- 
men  und  so  die  Randwulstbildung  vermeiden.  Das 
Bild  6 zeigt  eine  abgesetzte  Welle,  bei  welcher  die 
Lagerstelle  hartverchromt  werden  soli.  Der  hartzuver- 
chromende  Teil  ist  durch  Drahtblenden  begrenzt. 

Das  Bild  7 zeigt  eine  Einhangevorrichtung  mit  Hilfs- 
anode  zur  Hartverchromung  von  Kupplungsscheiben, 
bei  der  nur  die  Laufstelle  hartverchromt  werden  soli. 
Alle  nicht  zu  verchromenden  Teile  wurden  hier  abge- 
deckt.  Die  obere  Scheibe  dient  gleichzeitig  der  Kontakt- 
gebung  und  als  Blendscheibe. 

Beim  Einhangen  der  Ware  und  bei  der  Konstruktion 
der  Einhangevorrichtungen  muB  immer  darauf  Riick- 
sicht  genommen  werden,  daB  der  Wasserstoff,  welcher 
sich  bei  der  Elektrolyse  bildet,  entweichen  kann.  Keines- 
falls  diirfen  sich  in  Hohlraumen  Wasserstoffblasen  bil- 
den  konnen,  .weil  diese  die  Bildung  des  galvanischen 
Metalliiberzuges  verhindern. 

Das  fur  die  Einhangevorrichtungen  verwendete  Ma- 
terial soli  rund  sein  oder  wenigstens  abgerundete  Kanten 
haben.  An  scharfen  Kanten  wird  die  Lackabdeckung 
meist  schon  nach  kurzer  Zeit  schadhaft  und  es  setzt  sich 
bei  der  Elektrolyse  Metall  in  dicken  Warzen  an.  Ab- 
gesehen  von  den  Metall-  und  Stromverlusten  laBt  sich 
dann  die  Galvanisierungsdauer  fiir  eine  bestimmte 
Niederschlagsmenge  nicht  mehr  vorher  berechnen. 

Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  daB  von  rundem  Material 
der  Elektrolyt  beim  Herausnehmen  leichter  ablauft  als 
von  scharfkantigem  Material.  Bei  der  Verwendung  run- 
den  Materials  werden  also  die  Elektrolytverluste  durch 
Herausschleppen  vermindert  und  die  Wartezeit  fiir  das 
Ablaufen  des  Elektrolyten  verkiirzt. 

Um  gleichmaBige  tjberziige  zu  erhalten,  mtissen  die 
Gegenstande  geniigend  tief  unter  dem  Badspiegel  han- 
gen,  im  allgemeinen  nicht  weniger  als  10  cm.  Anderer- 
seits  diirfen  die  Gegenstande  aber  auch,  nicht  bis  zum 
Boden  reichen.weil  sich  am  Boden  immer  etwas  Schlamm 
absetzt  und  wenn  dieser  aufgewirbelt  wird,  mit  in  den 
Niederschlag  einwachst. 

MO  2010 
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Verchromungs-Anoden 


Von  Dipl.-Chem.  Dr.  Edm.  R.  Thews,  Berlin 


Verchromungsbader  werden  ausschlieBlich  mit  un- 
loslichen  Anoden  betrieben.  Das  an  den  Kathodenfla- 
chen  ausgefallte  Chrom  wird  durch  Zusatz  von  Chrom- 
verbindungen,  wie  z.  B.  Chromsulfat  zum  Elektrolyten 
ersetzt.  Die  Bader  enthalten  auBerdem  bestimmte 
Sauren,  wie  Schwefelsaure,  FluBsaure  Oder  KieselfluB- 
saure,  evtl.  auch  Chloride.  A lie  Chrombader  sind  sauer, 
d.  h.  also  auch  die  sogenannten  ,,neutralen“  und  ,,ba- 
sischen"  Elektrolyten,  Bezeichnungen,  welche  sich  ledig- 
lich  auf  die  Art  der  in  den  betreffenden  Badern  vor- 
handenen  Katalysatoren  beziehen.  In  den  neutralen 
Elektrolyten  ist  die  Saure  durch  Sulfate,  in  den  basi- 
schen  Badern  die  Saure  durch  Chromichromat  (Zusatz 
von  Chromoxyd  zu  den  Chromsaureelektrolyten)  er- 
setzt. 

Es  hat  besonders  in  friiheren  Jahren  nicht  an  Ver- 
suchen  gefehlt,  Verfahren  zu  entwickeln,  welche  trotz 
des  auBerordentlich  hohen  anodischen  Wirkungsgrades, 
bzw.  der  iibermaBig  schnellen  elektrolytischen  Auf- 
losung  der  Chromanoden,  die  Verwendung  loslicher 
Anoden  gestattet,  doch  sind  alle  diese  Versuche  zum 
Scheitern  verurteilt  gewesen,  weil  ja  nicht  nur  dieser 
iibermaBige  Auflosungsgrad  der  Chromanoden  ihre  prak- 
tische  Verwendung  unmoglich  macht,  sondern  auch  die 
Tatsache,  daB  Chromanoden  nicht  befahigt  sind,  die 
unbedingt  notwendige  Auf-  oder  Wiederoxydation  der 
dreiwertigen  Chromsalze  zu  Chromsaure  zu  verursachen. 

Es  ist  also  vollkommen  verfehlt,  anzunehmen,  daB 
Herstellungsschwierigkeiten  irgendwelcher  Art  fiir 
die  Nichtanwendung  von  Chromanoden  verantwort- 
lich  waren.  Vor  alien  Dingen  sind  die  gelegentlich 
erwahnten  ,,Schwierigkeiten"  bei  der  Herstellung  ge-r 
sinterter  Chromanoden  nicht  ernst  zu  nehmen.  Solche 
eventuell  bestehenden  Schwierigkeiten  lieBen  sich  bei 
dem  heutigen  Stand  der  Pulvermetallurgie  ohne  wei- 
teres  iiberwinden,  doch  ist  der  ganze  Zusammenhang 
unlogisch,  weil  gesinterte  Anoden  iiberhaupt  durchweg 
leichter  elektrolytisch  loslich  sind  als  die  viel  dichteren 
Walz-  oder  selbst  GuBanoden,  wahrend  bei  den 
,, Chromanoden"  ja  gerade  ihre  viel  zu  hohe  anodische 
Loslichkeit  und  ihre  mangelnde  Fahigkeit,  dreiwertige 
Chromsalze  zu  oxydieren,  ihre  Verwendung  unmog- 
lich gestalten1). 

Theoretisch  konnte  man  jedoch  an  die  folgenden  Mog- 
lichkeiten  einer  wenigstens  teilweisen  Anwendung  los- 
licher  Chromanoden  denken: 

1.  Man  konnte  gerade  soviel  Chromanoden  zusammen 
mit  unloslichen  Anoden  einhangen,  wie  zur  Kon- 
stanthaltung  einer  giinstigen  Metallionenkonzen- 
tration  im  Elektrolyten  notwendig  sind.  Da  das 
Verhaltnis  des  anodischen  zum  kathodischen  Wir- 
kungsgrade  in  den  bekannten  Elektrolyten  etwa 
100 : 10  betragt,  konnte  man  also  10%  der  Gesamt- 

anodenflachen  mit  Chromanoden  besetzen2). 

* 

2.  Man  konnte  eine  Anzahl  von  Chromanoden  inner- 
halb  bestimmter  Zeitperioden  einhangen,  d.  h.  bis 
der  Metallgehalt  auf  die  gewiinschte  Konzentration 
gebracht  ist,  und  dann  wieder  herausnehmen. 

Beide  Moghchkeiten  sind  natiirlich  ausgeschlossen. 
Abgesehen  davon,  daB  das  dauernde  Einhangen  von  nur 
10%  aktiven  Anoden  zwischen  90%  inaktive  Anoden 


‘)  Z.  B.  DRP.  422  461  —1925  (H.  Wolff). 

*)  Z.  B.  US. Patent  1544451  — 1925  (Hambuchen) . 


aus  rein  technischen  Griinden  Betriebsschwierigkeiten 
nach  sich  ziehen  wiirden,  darf  nicht  vergessen  werden, 
daB  in  einem  normalen  Verchromungssystem  100%  der 
Anodenflachen  oxydierend  auf  die  dreiwertigen  Chrom- 
salze einwirken  miissen.  Es  ware  also  auf  alle  Falle 
wirtschaftlicher  und  auch  technisch  vorteilhafter,  aus- 
schliefilich  mit  Chromsalzzusatzen  und  unloslichen  Ano- 
den zu  arbeiten.  Die  zweite  Moglichkeit  ist  noch  un- 
wahrscheinlicher,  weil  dadurch  jede  GleichmaBigkeit 
der  Metallsalzkonzentration  im  Elektrolyten  unmoglich 
gemacht  werden  wiirde,  wenn  nicht  noch  auBerdem 
Chromsalzzusatze  getatigt  werden  wiirden.  Es  wurden 
also  Unsicherheitsfaktoren  in  das  Verfahren  gebracht 
werden,  die  sich  durch  ausschlieBliche  Verwendung  von 
unloslichen  Anoden  und  Chromsalzzusatze  leicht  ver- 
meiden  lassen. 

Es  sind  auBer  diesen  beiden  Vorschlagen  noch  andere 
,,Verbesserungsmoglichkeiten“  erortert  worden,  zu  de- 
nen  besonders  die  Entwicklung  gewisser  Chromlegie- 
rungen  gehoren,  durch  welche  die  typi'schen  Nachteile 
der  Reinchromanoden  vermieden  werden  sollen.  Zu 
diesen  Legierungen  gehoren  auch  die  Ferro-Chrom-3)  und 
Chrom-Nickellegierungen  und  die  Eisen-Chrom-Silizium- 
legierungen.  Soweit  bekannt,  haben  sich  diese  und  alle 
anderen  Mischungen  bisher  als  unbrauchbar  erwiesen, 
und  zwar,  weil 

a)  einige  dieser  Legierungen  unter  praktisch  anwend- 
baren  Verchromungsbedingungen  ebenfalls  viel  zu 
hohe  anodische  Loslichkeiten  aufweisen, 

b)  die  Bader  mit  sehr  groBen  Schlammengen  belastet 
werden,  die  zum  Teil  wahrscheinlich  auch  die  Ver- 
chromungen  ungiinstig  beeinflussen  wurden, 

c)  die  ausreichende  Aufoxydation  der  dreiwertigen 
Chromsalze  zu  Chromsaure  nicht  gewahrleistet  ist, 

d)  die  Anwendung  solcher  legierten  Chromanoden 
selbst  bei  vollkommenen  technischen  Anwendungs- 
moglichkeiten  viel  zu  te'uer  im  Vergleich  zu  dem 
iiblichen  Verfahren  (Verwendung  unloslicher  Ano- 
den und  Chromsalzzusatze)  kommen  und  die  Wirt- 
schaftlichkeit  der  Verchromungen  herabsetzen 

, wiirde. 

Die  im  Jahre  1927  durchgefiihrten  Untersuchungen 
Watts  (Transactions  of  the  American  Electrochemical 
Society  52  (1927),  S.  177ff.)  ergaben  einwandfrei,  daB 
die  Loslichkeit  des  Ferrochromsiliziums  fast  genau  dop- 
pelt  so  groB  ist,  wie  die  des  reinen  Chroms,  wahrend  die 
der  Nickelchromanoden  die  Loslichkeit  der  Reinchrom- 
anoden unter  normalen  Bedingungen  um  fast  80%  iiber- 
steigt.  Diese  letztere  Tatsache  ist  insofern  ungewohn- 
lich,  als  die  Loslichkeit  von  Reinnickelanoden  unter 
gleichen  Bedingungen  nur  etwa  1/6  der  reiner  Chrom- 
anoden betragt. 

Zu  den  bisher  Vorgeschlagenen  unloslichen  Anoden- 
materialien  fiir  Verchromungsbader  gehoren  Reinblei, 
Blei-Antimonlegierungen  verschiedenster  Zusammen- 
setzungen,  Eisen,  Stahl,  Stahllegierungen,  silizium- 
reiche  Eisen-  und  Nickellegierungen  usw.,  doch  haben 
sich  von  alien  diesen  Vorschlagen  nur  die  auf  Blei  und 
Antimon-Bleilegierungen  beziiglichen  bewahrt.  In  der 
vorstehend  erwahnten  Veroffentlichung  von  O.  P.  Watts 
wurden  die  Loslichkeiten  einer  Anzahl  vorgeschlagener 
und  ,, unloslicher"  Anodenmaterialien  fiir  die  normalen 


8)  Franz.  Patent  571447  — 1924  (Coignard). 
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Verchromungsbader  in  Gramm/Amperestunden  be- 
stimmt : 


Material 

Losungsverluste 

g/Amp/h 

Stahl  

Duriron  

Nickel 

Ferrochrom  ...... 

Chrom 

Nichtrostender  Stahl  . . 

Nickel-Chrom 

Ferrochromsilizium  . . 

0,0084 

0,0135 

0,062 

0,324 

0,371 

0,383 

0,663 

0,740 

Allerdings  haben  sich  bis  in  die  letzten  Jahre  hinein 
auch  Eisen-  und  Stahlanoden  wenigstens  fiir  bestimmte 
Zwecke  halten  konnen.  Die  vorstehende  Zahlentafel 
zeigt,  daB  nach  den  Untersuchungen  Watts  die  Stahl- 
anoden eine  verhaltnismaBig  geringe  Loslichkeit  in 
Chrombadern  aufweisen.  Man  ist  jedoch  in  den  letzten 
Jahren  vor  dem  Kriege  aus  zwei  verschiedenen  Griinden 
fast  vollkommen  von  >der  Verwendung  dieser  Anoden 
abgekommen : 

1.  Trotz  der  verhaltnismaBig  geringen  Loslichkeit  der 
Stahlanoden  — im  Verhaltnis  zu  den-anderen  vor- 
geschlagenen  Anodenarten  — , sammeln  sich  im 
Laufe  der  Zeit  recht  erhebliche  Mengen  Eisen  im 
Elektrolyten  an,  die  aus  starken  Chrombadern  nur 
schwierig  und  unwirtschaftlich  entfernbar  sind. 

2.  Die  Sauerstoff-Uberspajmung  ist  an  diesen  Anoden 

. nicht  sehr  bedeutend;  sie  ist  tatsachlich  zu  gering, 

um  die  Aufoxydatibn  der  kathodisch  gebildeten. 
dreiwertigen  Chromsalze  zu  Chromsaure  in  genii- 
gendem  Mafie  aufrecht  zu  erhalten.  Das  fiir  eine 
einwandfreie  Verchromung  giinstigste  Verhaltnis 
zwischen  den  dreiwertigen  Chromsalzen'  und  der 
Chromsaure  in  den  Elektrolyten  wird  dadurch  also 
viel  zu  stark  verandert.  Wahrend  die  Verchromun- 
gen  bei  Verwendung  von  Eisen-  oder  Stahlanoden 
durch  das  in  den  Elektrolyten  eintretende  Eisen 
zuerst  glanzender  werden  als  bei  Verwendung  von 
Blei-  bzw.  Antimon-Bleianoden,  andern  sich  die 
Verhaltnisse  mit  zunehmender  Aufkonzentrierung 
des  Elektrolyten  an  Eisen  sehr  bald,  und  es  werden 
fleckige  Verchromungen  erhalten,  abgesehen  von 
verschiedenen  anderen  Nachteilen,  die  hier  nicht 
zur  Diskussion  stehen. 

Der  Wettstreit  zwischen  reinen  Weichblei-  und  le- 
gierten  Antimon-Bleianoden  ist  fiir  die  weitaus  meisten 
Zwecke  eindeutig  zugunsten  der  letzteren  entschieden 
worden.  W eichblei anoden  werden  heute  meist  nur  noch 
fiir  stark  profilierte  oder  Hilfsanoden  und  fiir  die  Ver- 
chromung kleinerer  Teile  verwendet,  wofiir  sie  sich  we- 
gen  ihrer  leichten  Verformbarkeit  am  besten  eignen. 
Allerdings  wird  fiir  die  Weichbleianoden  eine  hohere 
Korrosionsfestigkeit  in  stromdurchflossenen  Elektro- 
lyten in  Anspruch  genommen,  wenn  sie  vor  ihrer  Ver- 
wendung durch  anodische  Oxydation  mit  einer  diinnen 
Bleisuperoxydschicht  versehen  werden,  die  eine  anodi- 
sche Auflosung  dieser  Anoden  verhindert.  Diese  Schicht 
ist  leider  jedoch  chemisch  nicht  ganz  widerstandsfahig 
gegen  die  Chromsaureelektrolyten  und  wird  verhaltnis- 
maBig schnell  in  das  harte,  rotgelbe  und  stromundurch- 
lassige  Bleichromat  verwandelt.  Zur  Vermeidung  dieses 
Nachteiles  miissen  die  Reinbleianoden  wahrend  Be- 
triebspausen  auch  verhaltnismaBig  kurzer  Dauer  also 
aus  dem  Bade  gehoben  und  durch  Abspritzen  von 
Elektrolytresten  gereinigt  werden. 

In  bezug  auf  ihre  chemische  und  anodische  Loslichkeit 
unterscheiden  sich  die  Reinblei-  und  Antimon-Blei- 
anoden also  iii  den  folgenden  zwei  Punkten  : 


1.  Reinbleianoden  sind  in  den  iiblichen  Verchro- 
mungsbadern  bei  Stromdurchgang  etwas  wider- 
standsfahiger  als  Antimon-Bleielektroden  mit  5 bis 
6%  Antimon,  doch  ist  die  tatsachliche  Loslichkeit 
der  letzteren  so  gering,  daB  sie  kaum  beriicksich- 
tigt  zu  werden  braucht. 

2.  Reinbleianoden  sind  in  stromlosen  Badern  be- 
deutend leichter  loslich  als  Antimon-Bleianoden. 
Auch  die  anodische  Oxydation  der  Oberflachen 
schiitzt  sie  in  diesem  Falle  nicht. 

Die  Antimongehalte  der  Hartbleianoden  fiir  Ver- 
chromungszwecke  betragen  meist  5 bis  6%.  Allerdings 
werden,  besonders  in  den  USA,  Antimongehalte  bis  zu 
13%,  gelegentlich  sogar  bis  zu  25%  empfohlen.  Sie 
sollen  sich  hauptsachlich  in  Verbindung  mit  Fluorid- 
Elektrolyten  gut  bewahrt  haben.  Im  Gegensatz  hierzu 
wird  gelegentlich  mit  sehr  geringen  Antimongehalten, 
wie  z.  B.  0,5%  Sb,  gearbeitet,  wenn  der  Verchromungs- 
betrieb  praktisch  ununterbrochen  lauft. 

Alle  Antimon-Bleianoden  mit  Antimongehalten  von 
5%  und  dariiber  werden  in  stromlosen  sowohl  als  auch 
stromdurchflossenen  Badern  nur  unmerklich  angegrif- 
fen,  und  ihre  Lebensdauer  ist  aus  diesem  Grunde  sehr 
lang.  Allerdings  tritt  ein  nicht  unbetrachtlicher  regel- 
maBiger  Gewichtsverlust  dadurch  ein,  daB  die  sich  all- 
mahlich  bildende  ziemlich  harte  Kruste  rotgelben  Blei- 
chromates  in  etwa  wochentlichen  Abstanden  abgekratzt 
oder  -geschabt  werden  muB.  Die  allmahliche  Umwand- 
lung  des  normal  gebildeten  braunschwarzen  Bleisuper- 
oxydfilmes  in  die  schadliche,  strombehindernde  Blei- 
chromatschicht  kann  durch  Herausheben  und  Ab- 
spritzen der  Anoden  wahrend  jeder  Betriebspause  ganz 
erheblich  verlangsamt  werden,  so  daB  in  giinstigen  Fallen 
die  Generalreinigung  der  Anoden  nur  alle  14  Tage  durch- 
gefiihrt  zu  werden  braucht. 

ZweckmaBiger  als  dieses  mechanische  Reinigungsver- 
fahren  sind  die  fiir  diesen  .Zweck  entwickelten  chemi- 
schen  und  elektrolytischen  Verfahren.  Als  chemische 
Reinigungsmittel  werden  verschiedene,  meist  chlori- 
dische  Mischungen  empfohlen,  u.  a.  eine  mit  Salzsaure 
angesauerte  konzentrierte  wasserige  Kochsalzlosung. 
Einige  dieser  Losungen,  ebenso  fvie  die  elektrolytischen 
Verfahren  iiben  keine  losende,  sondern  nur  eine  stark 
auflockernde  Wirkung  auf  die  Bleichromatschichten  aus, 
durch  welche  die  mechanische  Reinigung  erleichtert 
und  vervollkommnet  wird.  ■ 

Diese  regelmaBigen  Reinigungen  der  Anoden  ver- 
ursachen  selbstverstandlich  einen  entsprechenden  Ge- 
wichtsverlust, welcher  die  Lebensdauer  begrenzt.  Es 
hat  deshalb  auch  nie  an  Versuchen  gefehlt,  durch 
zweckmaBige  Veranderung  der  Verfahren  diese  regel- 
maBige  Reinigung  zu  vermeiden.  Einige  englische  und 
amerikanische  Verchromungsfachleute  behaupten  auch 
tatsachlich,  ihre  Anoden  niemals  aus  den  Badern  zu 
entfernen  und  trotzdem  gute  Ergebnisse  zu  erzielen. 
(Siehe  z.  B.  A . D.  Weill,  Vortrag  vor  der  Electroplater’s 
Technical  Society,  Birmingham,  14.  November  1935.) 
Andere  Praktiker  kommen  mit  einer  Reinigung  alle 
zwei  oder  drei  Wochen  aus,  eine  Tatsache,  die  durch- 
aus  nichts  Erstaunliches  an  sich  hat.  Wo  immer  die 
Anoden  sofort  nach  Unterbrechung  des  Stromdurch- 
ganges  aus  den  Badern  gehoben  und  gut  abgespiilt 
werden,  geht  die  Chromatbildung  viel  viel  langsamer 
vor  sich,  da  diese  in  erster  Linie  eine  chemische  Reaktion 
darstellt,  die  sich  im  stromdurchflossenen  Bade  nur  in 
sehr  geringem  MaBe  zeigt.  Allerdings  wird  haufig  — 
auch  bei  sorgfaltigster  Beriicksichtigung  dieses  Um- 
standes  — • der  Fehler  gemacht,  die  aus  dem  Bade  ge- 
hobenen  Anoden  nicht  griindlich  abzuspritzen  und  in 
ein  Wasserbad  zu  stellen,  wodurch  chemische  Wirkung 
der  noch  anhaftenden  Badlosung  unmoglich  "gemacht 
wird.  In  diesem  Falle  bilden  sich  fast  durchweg  verhalt- 
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nismaBig  lockere  Schichten,  die  sich  allmahlich  ablosen 
und  infolge  ihres  hohen  spezifischen  Gewichtes  unschad- 
lich  zum  Boden  der  Wannen  absinken. 

Selbstverstandlich  spielen  auch  die  Badbedingungen, 
besonders  die  Zusammensetzung  der  Bader  eine  grofie 
Rolle.  Es  ist  bekannt,  daB  die  schwefelsauren  Chrom- 
bader  eine  viel  schwachere  Wirkung  auf  die  Hartblei- 
anoden  aufweisen,  als  die  Fluoridelektrolyten,  in  denen 
die  Anoden  sich  sehr  schnell  mit  harten  stromundurch- 
lassigen  Schichten  bedecken.  Andererseits  ist  es  durch- 
aus  nachteilig,  die  Bedingungen  des  Verfahrens  so 
einstellen  zu  wollen,  daB  periodische  Reinigungen  un- 
bedingt  vermieden  werden,  es  ist  ja  nicht  ausschlieB- 
licher  Zweck  der  Verchromungsverfahren,  die  Anoden 
sauber  zu  halten,  sondern  gute  Verchromungen  auf 
moglichst  wirtschaftliche  Weise  zu  erzielen.  Im  gegen- 
wartigen  Stande  der  Entwicklung  der  Verchromungs- 
bader  und  -bedingungen  erscheint  es  noch  unmoglich, 
die  Bildung  dieser  Krusten  vollkommen  zu  verhindern, 
ohne  andere,  fur  die  Verchromungen  giinstige  Faktoren 
zu  benachteiligen. 

Sehr  giinstig  in  dieser  Beziehung  ist  die  schon  vor- 
stehend  erwahnte  Bildung  der  braunschwarzlichen  Blei- 
superoxydschicht  auf  die  neuen  oder  sauber  gereinigten 
Anoden  mittels  Durcharbeiten  in  einem  Schwefelsaure- 
elektrolyten  vor  ihrem  Einsatz  in  die  Verchromungs- 
bader.  Durch  diese  Schichten  wird  die  Bildung  fest  haf- 
tender  Chromatschichten  erschwert;.sie  bleiben  verhalt- 
nismaBig  locker  und  fallen  leicht  ab  oder  lassen  sich 
schon  durch  verhaltnismaBig  weiches  Biirsten  entfernen, 
.ohne  allzugroBen  Materialverlust  zu  verursachen. 

Das  zweite,  gelegentlich  empfohlene  Verfahren,  die 
Verchromungsbader  niemals  stromlos  stehen  zu  lassen, 
sondern  nach  Herausnahme  der  Ware  bzw.  in  Betriebs- 
pausen  mit  ,,Dummi-Kathoden"  zu  behangen,  ist 
selbstverstandlich  zu  beanstanden,  weil  dadurch  ein 
im  Gesamtbild  der  Verchromungsverfahren  verhaltnis- 
maBig geringer  Nachteil  durch  einen  viel  groBeren  Nach- 
teil  vermieden  werden  soli.  AuBerdem  lieBe  sich  auch 
dadurch  eine  allmahliche  Verkrustung  der  Anoden  nicht 
vermeiden,  besonders  wo  mit  Fluoridbadern  verchromt 
wird. 

Sehr  wichtig  fur  die  gleichmaBige  Verchromung,  be- 
sonders profilierter  Waren,  ist  auch  die  Form  der  Anoden. 
Die  Streukraft  und  Tiefenwirkung  der  Verchromungs- 
bader sind  nicht  besonders  hoch;  sie  nehmen  mit  stei- 
gendem  Gehalt  der  Elektrolyten  an  dreiwertigen  Chrom- 
verbindungen  zu.  Es  ist  deshalb  notwendig,  die  Form 
der  Anoden  denen  der  Kathodenflachen  moglichst  an- 
zugleichen.  Es  ist  schon  eingangs  darauf  hingewiesen 
worden,  daB  besonders  komplizierte  Profile  die  Ver- 
wendung  von  Weichbleianoden  giinstiger  erscheinen 
lassen,  weil  sich  diese  wegen  ihrer  leichten  mechanischen 
Verformbarkeit  ganz  besonders  fur  diese  Zwecke  eignen. 
tiblicherweise  werden  die  Anoden  in  Form  von  2 bis  5 mm 
starken  Streifen  von  50tis  100  mm  Breite  und  den  Katho- 
den  moglichst  genau  angepaBter  Lange  verwendet.  Die 
genannten  Breiten  werden  selten  iiberschritten,  um 
zwischen  den  Anoden  geniigend  freien  Raum  zur  rest- 
losen  Absaugung  der  Badnebel  zu  gewahrleisten.  Die 
Innenanoden  miissen  ebenfalls  den  inneren  Profilen 
der  hohlen  Ware  angepaBt  sein.  Gewohnlich  betragen 
die  Durchmesser  der  Innenanoden  30 — 60%  der.  Hohl- 
raumdurchmesser.  Zur  Erleichterung  des  Stromungs- 
umlaufes  bzw.  der  Badbewegung  innerhalb  der  verhalt- 
nismaBig engen  und  in  sich  abgeschlossenen  Hohlraume 
wird  oft  empfohlen,  die  Anoden  zweckentsprechend  zu 
lochen.  Hierdurch  wird  auch  das  Entweichen  des  Was- 
serstoffes  bzw.  der  Badnebel  unterstiitzt. 

In  manchen  Fallen  haben  sich  als  Anoden  auch  Blei- 
bzw.  Hartbleirohre  bewahrt,  besonders  als  Hilfsanoden 
in  Verbindung  mit  . den  iiblichen  Bandanoden.  Hierbei 


kommt  es  gelegentlich  zu  Stromleitungsschwierigkeiten. 
In  Fallen  dieser  Art  sind  betrachtliche  Verbesserungen 
durch  Einfiihrung  passender  Kupferstabe  in  die  Rohre 
erzielt  worden.  Selbstverstandlich  miissen  dann  die 
offenen  Enden  der  Rphranoden  mit  Blei  zugeschweiBt 
werden,  um  unmittelbare  Beriihrung  der  Kupferteile 
mit  dem  Elektrolyten  zu  verhindern. 

Das  Verhdltnis  der  Anoden-  zur  Kathodenflache  ist 
ebenfalls  von  bestimmender  Wichtigkeit,  da  hiervon 
nicht  nur  die  Streukraft  und  Tiefenwirkung  der  Bader 
mitbestimmt  wird,  sondern  vor  alien  Dingen  auch  das 
Verhaltnis  zwischen  den  dreiwertigen  Chromverbin  dun- 
gen  pnd  den  Chromsauregehalten  der  Elektrolyten. 

Sind  die  Elektrodenverhaltnisse  und  die  iibrigen  Ar- 
beitsbedingungen  so,  daB  ein  optimaler  anodischer 
Stromdichtenbereich  aufrecht  erhalten  wird,  kann  auch 
mit  giinstigsten  Gehalten  an  dreiwertigen  Chromver- 
bindungen  gerechnet  werden,  die  unter  den  iiblichen 
Bedingungen  etwa  zwischen  5 und  12  g/1  Cr203  schwan- 
ken.  Von  der  anodischen  Stromdichte  hangt  die  Auf- 
oxydation  dieser  dreiwertigen  Salze  zu  Chromsaure 
ab.  Diese  Oxydationswirkung  nimmt  mit  steigender 
anodischer  Stromdichte  ab.  Da  jedoch  der  Gesamtwir- 
kungsgrad  des  Verfahrens  bestimmte  minimale  anodi- 
sche  Stromdichten  erfordert,  muB  ein  optimales  Gleich- 
gewicht  angestrebt  werden,  das  durch  ein  bestimmtes 
Anoden-Kathodenverhaltnis  mitbestimmt  wird.  Dieses 
Verhaltnis  schwankt  je  nach  den  Gesamtbedingungen 
zwischen  1:1  und  3:1.  Durchschnittlich  sollen  die 
Anodenflachen  sich  den  Kathodenflachen  gegeniiber 
wie  1,25 — 1,75:1,00  verhalten.  Sind  die  Anodenflachen 
zu  klein,  die  anodischen  Stromdichten  also  zu  hoch,  so 
steigt  der  Gehalt  an  dreiwertigen  Chromsalzen  mit  ent- 
sprechend  abnehmender  anodischer  Oxydationswirkung 
so  hoch,  daB  die  Leitfahigkeit  und  das  Glanzintervall 
betrachtlich  verringert  werden. 

Abschliefiend  sei  noch  kurz  auf  die  Auswirkungen 
moglicher  Verunreinigungen  der  Anoden  auf  die  verschie- 
denen  Badbedingungen  und  Verchromungsergebnisse 
eingegangen.  Da,  wie  eingangs  betont,  nur  reine  Bleie 
und  reines  Antimon  fur  diese  Zwecke  benutzt  werden 
diirfen,  ist  die  Art  und  Menge  dieser  Verunreinigungen 
begrenzt.  AuBerdem  wird  daran  erinnert,  daB  unter 
normalen  Betriebsbedingungen  nur  ganz  geringe  Mengen 
dieses  Anodehmateriales  in  Losung  gehen. 

Elektrolytblei  ist  99,99%  rein,  bestes  Hiittenweichblei 
99,95  bis  99,97%  rein.  Die  Hauptverunreinigungen  sind 
Antimon,  das  ja  ohnehin  zugesetzt  wird,  und  ganz 
minimale  Reste  von  Zinn.  Theoretisch  kann  allerdings 
selbst  im  Elektrolytblei  Wismut,  Kupfer,  Eisen,  Zinn 
und  Kadmium  neben  Antimon  enthalten  sein,  doch 
handelt  es  sich  dabei  um  so  geringe  Spuren,  daB  in  An- 
betracht  der  geringen  Loslichkeit  der  Anoden  auch  im 
Laufe  monatelanger  Betriebsdauer  eine  erwahnenswerte 
Verunreinigung  der  Elektrolyten  aus  den  Anoden  nicht 
befiirchtet  zu  werden  braucht.  Wirklichen  Schaden 
konnen  in  den  Chromelektrolyten  jedoch  nur  Zink  und 
Arsen  anrichten,  durch  welche  rauhe,  stumpfe  oder 
unpolierbare  Verchromungen  verursacht  werden,  und 
diese  Verunreinigungen  sind  in  den  besten  Bleisorten 
nicht  vorhanden.  Das  Elektrolytantimon  ist  allerdings 
nicht  so  rein.  Es  enthalt  durchschnittlich  99,5%  Anli- 
mon,  doch  besteht  der  groBte  Prozentsatz  der  Ver- 
unreinigungen aus  Blei,  mit  geringeren  Mengen  Kupfer 
und  Eisen.  Wird  bedacht,  daB  die  Anoden  nur  etwa 
5 — 6%  Antimon  enthalten,  so  besteht  auch  in  dieser 
Beziehung  keine  erwahnenswerte  Verunreinigungs- 
moglichkeit  fur  den  Elektrolyten.  Gewohnliches  raffi: 
niertes  Hiittenantimon  enthalt  allerdings  meist  Arsen 
in  Mengen  von  0,03  bis  0,3  oder  gar  0,5%.  Es  muB  also 
fur  diese  Zwecke  stets  ein  moglichst  arsenarmes  oder 
-freies  Antimon  angefordert  werden.  MO  1889 
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Wenig  beachtete  Storquellen  beim  Galvanisieren 

Von  Georg  Schuster,  Solingen-Merscheid 


Produktionsausfall,  Weggiefien  alter  Bader,  tagelanges  Her- 
umdoktern  und  alle  paar  Tage -falliges  Regenerieren  kann  viel- 
fach  vermieden  werden,  wenn  man  einmal  daran  gelit,  den 
Fehler  auBerhalb  der  Bader  zu  suchen.  Bevor  man  eineLiefer- 
firma  fur  Salze  als  den  Schuldigen  verurteilt  Oder  wie  es  oft 
vorkommt,  fur  den  Scliaden  haftbar  macht,  oder  den  Arbeiter 
der  Nachlassigkeit  bescliuldigt,  muB  man  erst  mal  die  Isolie- 
rung  der  Bader  iiberpriifen.  Wie  oft  muB  man  dann  das  Chrom- 
bad  zur  Halfte  erneuern,  um  den  rasch  ansteigenden  Eisen- 
gehalt  prozentual  zu  senken.  Mancher  Verchromer  klagt  dar- 
iibet,  daB  die  Innenwande  im  Jalir  2 — 3 mal  an  durchfressenen 
Ecken  und  am  Badspiegelrand  geschweiBt  werden  miissen,  nicht 
zu  spreclien  vomUmfullen,  Reinigen  und  demEngpafi,  der  da- 
durch  entsteht.  Mancher  Meister'und  Galvaniseurgehilfe  kann 
sich  solch  haufige  Mangel  vom  Halse  schaffen  und  ruhiger 
nach  Hause  gehen,  wenn  er  die  Nachtschicht  ubergibt:  Er  muB 
die  Erdschliisse  beacliten,  seine  Anlage  isolieren.  Und  zwar 
griindlicli  und  attseitig. 

Als  erstes  wird  er  die  Wannen,  bes,  Eisenwannen  auf  Steatit- 
fiiBe  stellen  statt  wie  bisher  auf  den  Zementboden,  auf  Stein- 
platten  oder  auf  ewig  nasse  Hoizbohlen.  Denn  dadurch  erreicht 
er,  daB  der  Strom,  der-  zum  Entfetten  oder  zur  Metallabschei- 
dung  gebraucht  wird,  nicht  zum  Teil  abwandert,  bzw.  mit 
anders  gepolten  Badern  reagiert. 

Als  nachstes  wird  man  die  Eisen-  oder  Bleiwandung  mit 
losen  Drahtglasplatten  versehen.  Dadurch  wird  der  Strom  ge- 
zwungen,  seinen  Weg  durch  den  etwas . unbequemen  Bad- 
widerstand  zur  Ware  zu  nelimen  statt  in  die  nur  Zentimeter 
entfernte  Metallwand.  Der  Strom  sucht  s'ch  ja  bekanntlich 
den  kiirzesten  und  bequemsten  Weg.  Wie  haufig  wirken  in 
Badern  ohne  Glasauskleidung  tier  Bleimantel  oder  vielfach 
auch  die  Badwarmer  als  Kathode,  oder  nocli  haufiger  und  weit 
schlimmer:  als  Anode,  was  sich  in  zerstorten  Bleiverkleidun- 
gen,  Schaum-  bzw.  Sauerstoffbildung  an  denselben  und  vor 
allem  an  rauhen  Niederschlagen  in  der  Nahe  des  Bleies  offen- 
bart.  Der  Elektrolyt  wird  durch  Bleianreicherung  sehr  schnell 
minderwertig  und  oft  unbrauchbar. 

Weiter:  Da  hangt  die  im  Bad  befindliche  Dampflieizungs- 
schlange  direkt  am  gesamten,  weitverzweigten  Rohrsystem, 
an  Kesseln,  und  wer  weiB  mit  was  noch  allem  verbundenen 
Wasserrohren  und  Wasserablaufen.  Es  fehlt  nur  eine  winzige 
Isolierung  (siehe  weiter  unten).  — Nicht  selten  hangt  die 
Wasserleitung  an  der  Heizungs-  bzw.  Kiihlaufienwanne.  Gas- 
rohre  und  ihre  Beheizung  verbinden  einzelne  Bader  unter- 
einander  und  — mit  dem  Gasrohmetz.  Das  bewirkt  z.  B. 
zwischen  2 Badern,  von  denen  eines  anodisch,  das  andere 
kathodiscb  arbeitet,  einen  StromfluB  von  50,  100  und  weit 
mehr  Ampere,  je  nach  Anodenflache,  Badvolumen,  Glasaus- 
kleidung und  was  da  alles  mitwirkt  oder^bremst.  Ganz  zu 
schweigen  von  der  Elementbildung,  die  vielfach  als  Gegen- 
-spannung  wirkt.  Abgesehen  vom  abwandernden  Gleichstrom 
z.  B.  in  die  Rohrleitungen,  welche  wieder  das  gesamte  Stahl- 
geriist  eines  Baues  mit  dem  Bad  verbinden,  gelangen  die  un- 
kontrollierbarsten  vagabundierenden  Wecliselstrome  von  alien 
moglichen  Maschinen,  Kondensatoren,  Anlagen  mit  ihren 
evtl.  Defekten  in  [die  Bader.  Also  ganze  Biindel  von  Storungs- 
quellen  und  -ursachen. 

Abhilfe  ist  verhaltnismaBig  einfach  und  von  jedem  gewissen- 
haften  Installateur  auszufiilrren.  Z.  B.  ist  in  der  Absauge- 


leitung  zwischen  Exhaustor  und  dem  Absaugerahmen  eine 
gewinkelte  Gummidichtung  anzubringen.  Wo  das  nicht  mog- 
lich,  kann  man  einen  3 cm  breiten  Rohrabstand  schaffen  und 
mit  Gummi,  Mipolam  oder  ahnlichem,  welches  von  einer 
Eisenblechmanschette  und  2 Schrauben  festgehalten  wird,  die 
unterbrochenen  Rohre  verbinden  und  zugleich  isolieren.  Gas- 
und  .Wasserrohre  trennt  man,  indem  man  ein  3 cm  langes 
Stuck  heraussagt  und  die  beiden  Enden  durch  ein  15  cm 
langes,  strammsitzendes,  drucksicheres  Gummischlauchstiick 
verbindet  und  an  jeder  Seite  doppelte  Schlauchklemmen  an- 
bringt. 

Bei  Wasserleitungen  achte  man  darauf,  daB  dieses  Schlauch- 
stiick  in  einem  kleinen  Gefalle  liegt  (zum  Bad). 

Dampfleitungen  und  Kondensrohre  isoliert  man  mit  Klin- 
gerit,  dem  man  beim  Ausschneiden  aus  Platten  die  Form  der 
Verbindungsmuffen  gibt  und  evtl.  doppelt  nimmt.  Die  alten 
Schrauben  an  der  Muffe  ersetzt  man,  wenn  notig,  durch  solche 
schwacheren  Durchmessers,  umwickelt  sie  mit  Kunstharzband, 
wie  es  jeder  Elektriker  und  Kabelleger  hat,  und  versieht  sie 
nicht  nur  mit  eisernen,  sondern  auch  mit  Klingeritunterleg- 
scheiben,  oben  am  Schraubenkopf,  sowie  auch  an  der  Mutter. 
Dieses  Dichtungsmaterial  kann  man  sich  selbst  ausstanzen. 
Vor  allem  ist  zu  achten,  daB  kein  Dichtungsfett'ins  Bad  fallt 
wahrend  der  Verschraubung,  was  der  Klempner  nicht  tragisch 
nimmt,  aber  einen  Nickelniederschlag  unbrauchbar  machen 
kann.  Mit  dieser  billigen  Reparatur  hat  schon  mancher  Gal- 
vaniker  melir  erreicht,  als  mit  wochen-  und  monatelangem 
Hexen  und  Probieren,  am  Bad  selbst,  wo  er  chemische  Fehler 
suchte. 

In  diesem  Zusammenhang  ist  noch  darauf  zu  achten,  daB 
groBere,  ins  Bad  gefallene  und  vergessene  Gegenstande  nicht 
nur  den  Elektrolyten  verunreinigen,  wie  z.  B.  OfenguBteile, 
sondern  daB  der  Strom'  gem  iiber  diese  Teile  seinen  Weg 
wahlt,  wenn  die  Gestelle’oder  Anoden  sehr  nahe  dabei  enden. 
Diese  Zwischen-  bzw.  Mittelleiterwirkung  darf  man  auch  an 
den  Badwarmermanteln  und  Dampfschlangen  nicht  iibersehen. 
Storungen  gibt  es  auch,  wenn  die  Badarmatur  auf  nassen  oder 
salzverkrusteten  Wannenrandern  liegt  statt  in  Porzellan-Bad- 
stangenisolatoren.  Unterdimensionierte  Kabel,  besonders  zu 
den  Glocken-  und  Trommelbadern,  tragen  auch  Schuld  an 
sclilechter  oder  zu  langsamer  Metallabscheidung.  — In  Be- 
trieben,  wo  es  an  geschultem  Personal  fehlt,  werden  die 
Stromleitungsschienen  dazu  benutzt,  um  alle  moglichen  Auf- 
hangevorrichtungen  daran  aufzubewahren.  Wenn  diese  Drahte 
auch  so  geordnet  sind,  daB  kein  KurzschluB  entsteht,  kriecht 
Strom  durch  sie,  wenn  sie  mit  den  Enden  an  feuchten  Mauern, 
Tragem,  Schienen”oder  Rohren  aufliegen.  Alle  diese  groBen 
und  kleinen  Momente,  die  man  friiher  nicht  so  beachtete, 
verdienen  um  so  mehr  Aufmerksamkeit,  je  hohere  Strom- 
dichten  angewendet  werden,  worauf  ja  moderne  Bader  aus- 
gericlitet  sind.  Sind  erwahnte  Fehler  behoben  und  das  Bad 
nach  Untersuchung  durch  die  Lieferfirma  auf  seinen  richtigen 
Wert  gebracht,  so  arbeitet  es  (nach  dringend  empfohlener 
maschineller  Filterung)  das  ganze  Jahr  zur  vollen  Zufrieden- 
heit  seines  Besitzers  oder  Betreuers,  auch  wenn  letzterer  kein 
gelernter  Galvaniseur  ist,  wenn  er  sich  einigermaBen  an  die 
Arbeitsvorschriften  halt  und  die  Zusatze  regelmaBig  gibt,  wie 
es  ihm  seine  Lieferfirma  oder'sein  Meister  angibt. 

' MO  1945 
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III.  Folge 

(Mit  57  Abbildungen) 


War  es  die  Aufgabe  unserer  ersten  Betrachtungen 
iiber  die  Heraldik,  dem  interessierten  Graveur  aller 
Sparten  seines  vielseitigen  Berufes  etwas  iiber  die  Grund- 
regeln  der  Wappenkunde  zii  sagen  und  ihm  wesentliches 
vom  Aufbau  eines  Wappens  und  von  guteh  Verhalt- 
nissen  raitzuteilen,  so  geht  es  heute  um  den  Mittelpunkt 
des  Wappens,  den  Schild  — stets  iibrigens  der  Schild!  — 
und  seinen  Inhalt. 


Beispiele  fur  Teilung  und  Figur 
Biid  1.  Pfahl.  Bild  2.  Kirchenfahne 

Fur  den  Graveur,  den  Ziseleur  oder  den  Kupfer- 
stecher,  der  mit  Wappen  zu  tun  hat,  ist  die  Kenntnis 
der  Regeln  iiber  den  Aufbau  eines  Wappens  Voraus- 
setzung;  dariiber  hinaus  sollen  die  heute  aufgezeigten 
Gedankengange  dazu  belfen,  bei  der  Neugestaltung  von 
Wappen  dem  absolut  sicheren  Gefiihl  wappengewohnterer 
Vorfahren  bei  der  Beurteilung  dessen,  was  wappenfahig  ' 
ist  oder  nicht,  naher  zu  kommen. 


I.  Schildteilungen  oder  Heroldsbilder 

a)  einfache  Teilungen: 

Bild  3.  Stab 
„ 4.  gespalten 

,,  5.  geteilt 

„ 6.  Balken 

„ 7.  Faden  schragrecbts 


Soviel  sollte  der  aufmerksame  Leser  aus  der  Folge 
dieser  Beitrage  profitieren,  da(3  er,  um  haufige  Falle 
aus  der  Praxis  zu  erwahnen,  dem  Fabrikanten  einer 
neuen  Bandsage,  einer  Betonmischmaschine,  eines 
neuen  Wagentyps,  der  diese  fiir  ihn  so  wichtigen  Dinge 
in  seinem  Wappen  sehen  mochte,  sagen  kann,  was  er 
in  diesem  Falle  empfehlen  wiirde,  oder  dafl  er  dem 
Hotelbesitzer  erklaren  kann,  das  Bild  seines  neuen  Ge- 
baudes  sei  nicht  wappenfahig,  dafiir  solle  er  lieber 
ein  Weinglas  in  den  Schild  setzen. 

Das  Bild  im  Wappen,  richtiger  die  Figuren  im  Wappen, 
unser  heutiges  Thema. 

Klar  trennen  sich  hier  zwei  Hauptgruppen,  die  leicht 
zu  unterscheiden  sind,  die  , ,H evo Iclsbild ey"  und  die  so- 
genannten  ,,gemeinen  Figuren ",  und  ihre  eindeutigen 
Merkmale:  die  Linien  der  ersteren  lauten  stets  bis  zum 
Sclnldrand  und  die  Figuren  stehen  frei  im  Raum  (Bild  1 
und  2). 

Heroldsbilder,  auch  Heroldstucke  genannt,  sind 
Schildteilungen.  Ihre  Zahl  ist  praktisch  unendlich. 


b)  Teilungen  durch  geometrische  Figuren: 

Bild  8.  gerautet 
„ 9.  geweckt 

,,  10.  geweckt  schragrechts 

„ 11.  steigende,  eingebogenc  Spitze 
„ 12.  Kugeln,  Ring 

„ 13.  Sparren 

„ 14.  Deichselschnitt 

15.  Deicbsel 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Metalloberf)S.cOe  Ausg.B 
3.  Jg.  1951  Heft  6 


W.  Ratzeburg,  Der  Graveur  und  die  Heraldik 


B 89 


c)  Teilungen  durch  Schnitte: 
Bild  16.  Scbuppenschnitt 
,,  17.  mit  Stufe  geteilt 
,,  18.  mit  Zinnen  gespalten 
,,  19.  wolkenfSrmig  geteiit 

,,  20.  \vellenf6rmig  gespalten 
21.  mit  Spitzen  geteilt 
,,  22.  mit  Asten  geteilt 


Bild  23.  Schildhaupt 
,,  24.  SchildfuB 

„ 25.  Schildflanke 


Maximilian  Gritzner  hat  im  Jahre  1890  in  seiner  heral- 
dischen  Terminologie  allein  953  derartige  Teilungen 
abgebildet.  Sie  entstanden  ganz  einfach  aus  dem  Be- 
streben  der  Tausende  von  Geriisteten  heraus  - — ein 
jeder  fur  sich  — Zeichen  zu  suchen,  die  der  andere  nicht 
hatte,  um  sich  kenntlich  zu  machen  fiir  Feind  und 
Freund  und  so  entstanden,  oft  nur  durch  einen  einzigen 
Strich  mit  einem  breiten  Pinsel  iiber  einen  einfarbigen 
Schild  ,,Pfahle,  Stabe,  Balken,  Leisten  und  Faden", 
je  nachdem  man  die  Striche  senkrecht  oder  wagerecht 
zog.  Man  ,,spaltete"  den  Schild  oder  man  ,,teilte"  ihn, 
horizontal  oder  schrag.  ' 

Zu.diesen  einfachen  Teilungen,  von  denen  einige  ge- 
zeigt  sind  (Bilder  3 — 7)  traten  dann  noch  geometrische 
Figuren  hinzu:  Wiirfel,  Rauten,  Wecken,  Dreieclie, 
Spitzen,  Kugeln,  Ringe,  Sparren,  Gopel,  Deichsel  und 
andere  mehr  (Bilder  8 — 15). 

Die  teilenden  Linien  waren  nicht  immer  glatt,  sie 
erschienen  schuppen-  und  zahnformig  geschnitten,  als 
Stufen-  und  Zinnenlinien,  wolken-  und  wellenformig, 
mit  Spitzen  und  mit  Asten  versehen  (Bilder  16 — 22). 

,, Schildhaupt" , ,, Fuji"  und  ,,Flanke"  ergaben  weitere 
Teilungsmoglichkeiten  (Bilder  23 — 25)  und  da  das  alles 
in  den  6 Tinkturen  der  Heraldik  nach  Wunsch  dar- 
gestellt  werden  konnte,  ergab  sich  die  eingangs  erwahnte 
Vielzahl  der  Heroldsbilder. 


Ubrigens  waren  es  die  Farbflachen,  die  das  Wappen 
bildeten,  nicht  etwa  die  Linien,  auch  Schnitte  genannt. 
Zu  gewissen  Zeiten  haben  iibereifrige  Wappenforscher 
versucht,  diese  Linien  als  Ausgangspunkt  ihrer  Deutungen 
des  tieferen  Sinnes  der  damaligen  Wappen  zu  nehmen. 
Andere  wollten  in  geheimnisvoller,  ganze  Bande  fiillenden 
Forschungsarbeit  die  besagten  Linien  auf  die  Runen 
zuruckfiihren,  obgleich  diese  langst  begraben  und  ver- 
gessen  waren,  als  die  ersten  Wappen  entstanden. 

Diese  Wappen  aber,  speziell  die  Heroldsbilder,  ent- 
stammen  einer  viel  weniger  komplizierten  Zeit  und  sie 
sprechen  demzufolge  auch  eine  einfache,  unkomplizierte 
Sprache. 

Eine  ausfiihrlichere  Besprechung  der  Heroldsbilder 
eriibrigt  sich  an  dieser  Stelle,  dafiir  tritt  eine  grofiere 
Zahl  von  Abbildungen  mit  den  dazugehorenden  Be- 
zeichnungen  versehen. 


e)  Teilungen  durch  Kreuze:  • 


ild  26. 


28. 

29. 

30. 


geviertes  Kreuz 

Standerkreuz 

Fadenkreuz 

Andreaskreuz 

Malteserkreuz 


II.  Figuren 


a)  Kreuze : 


Bild  31. 
„ 32. 

33. 
„ 34. 
„ 35. 
i,  36. 
,,  37. 


Lothringcr-  Kreuz 
Kleeblatt-Kreuz 
Krticken- Kreuz 
Anker- Kreuz 
N agelspitz  - Kr  euz 
Russisches- Kreuz 
Antonius- Kreuz 
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Lackierapparate  und  Lackiermaschinen 


Von  H.  Krause 


(SchluB  aus  Heft  5,  Seite  B 60) 


Spriizpistolen  werden  von  verschiedenen  Firmen  ge- 
liefert,  ihre  allgemeine  Bauart  kann  als  bekannt  voraus- 
gesetzt  werden.  Unser  Bild  1 zeigt  eine  bekannte  Farb- 
spritzpistole.  Neben  den  Pistolen  mit  SchlauchanschluB 
an  Farbdruckkessel  hat  man  solche  mit  Farbbehalter, 
der  sich  entweder  iiber  der  Pistole  Oder  hangend  unter 
der  Pistole  befindet.  Die  letzter’e  Bauart,  bei  der  der 
Lack  lediglich  durch  die  Saugwirkung  des  PreBluft- 
strahles  in  die  Pistole  befordert  wird,  eignet  sich  mehr 
fur  diinnflussige  Lacke  und  Farben,  wie  Zapone,  wahrend 
die  erstgenannte  Bauart,  bei  der  Lack  oder  Farbe  durch 
die  Schwerkraft  der  Zerstaubungsdiise  zugefiihrt  wird, 
fiir  weniger  diinnflussiges  Spritzgut  vorzuziehen  ist.  Bei 
besonders  dickfliissigem  Spritzgut  wird  der  Inhalt'  des 
Saug-  Oder  FlieBtopfes  unter  Druck  gesetzt  oder  man 
verwendet  besser  ein  besonderes  DruckfarbgefaB. 

In  groBeren  Betrieben  ist  dagegen  das  Umlaufver- 
jahren  in  Anwendung,  bei  dem  das  Spritzgut  aus  einem 
groBen  Behalter  der  Pistole  nach  Bild  1 durch  ein  beson- 
deres, aus  Forderpumpe  und  Schlauchleitungen  be- 
stehendes  Umlaufwerk  zugefiihrt  und  in  standigem 
Kreislauf  zum  Farbbehalter  zuriickgefiihrt  wird,  wobei 
ein  Absetzen  vermieden  und  standig  gleiche  Konsistenz 
gewahrleistet  wird. 

Eine  elektrische  Farbspritzpistole  ohne  Ko'mpressor 
mit  Warmluftgeblase  arbeitend,  zeigt  unser  Bild  2.  Der 
eingebaute  24-polige  Motor  macht  20000  Unidr.  i.  d.  Min. 
bei  einem  Verbrauch  von  180  Watt.  Ejr  ist  auf  Kugel- 
lager  mit  Selbstschmierung  montiert.  Die  Farbbecher 
werden  auswechselbar  mit  schlieBenderrf)  Deckel  gelie- 
fert,  so  daB  der  Ubergang  von  der  einen  Farbe  zur  an- 
deren  rasch  erfolgen  kann.  Zum  einwandfreien  Filtrieren 
der  Farbe  wird  ein  zu  den  Farbtopfen  passendes  Farb- 
sieb  geliefert.  Die  Handhabung  ist  einfach,  da  die  ein- 
zige  Zuleitung  zur  Pistole  nur  aus  dem  Kabel  zur  Strom- 
zuleitung  besteht.  Druckerzeuger  und  Diise  sind  eng 
zusammengebaut,  so  daB  kein  Druckverlust,  keine  Ab- 
kiihlung  der  Luft  mit  Kondenswasserbildung  und  damit 
keine  Farbflecken  entstehen.  Die  Luft  wird  beim  Ein- 
tritt  in  die  Pistole  filtriert  und  durch  Abkiihlung  des 
Motors  erhitzt,  mit  der  Farbe  vermischt,  erwarmt  durch 
die  Diise  gespritzt. 

Es  gibt  naturlich  heute  noch  viele  der  hochentwickel- 
ten  Farbspritztechnik  rechnungtragende  Sonderkon- 
struktionen,  sowohl  an  Farbspritzpistolen  z.  B.  Hei- 


Bild  X.  Farbspritzpistole  mit  SaugfarbgefaO  und  Luftdruckregler 
Werkfoto:  Defag-DeVilbiss 


zungspistolen  fiir  warm  oder  heiB  zum  • Ausspritzen 
kommende  Fliissigkeiten,  evtl.  mit  vorschaltbarem 
Lufterhitzer,  Schragstrahlpistolfen  mit  langem  Rohr  fiir 
schwer  zugangliche  Spritzstellen,  entsprechende  Vor- 
richtungen,  die  auch  an  normalen  Spritzpistolen  ange- 
bracht  werden  konnen,  Luftmotoren,  DruckfarbgefaBe 
mit  Handriihrwerk,  Farbschlauchreiniger,  Luftfilter, 
Farbspritzmasken  mit  Vorfilter  und  Aktivkohlefiltern 
usw.  Wir  miissen  hier  auf  Einzelbesprecbungen  ver- 
zichten  und  auf  die  Druckschriften  der  Firmen  ver- 
weisen.  Was  den  Gesundheitsschutz  der  Belegschaft 
betrifft,  mochten  wir  das  Atemschutzgerat  nicht  un- 
erwahnt  lassen,  denn  der  Schutz  der  Belegschaft  ■ vor 
Farbnebeln  und  Losungsmitteldampfen  ist  nicht  weniger 
wichtig  als  die  technische  Ausfiihrung  des  Lack-  und 
Farbspritzens.  Die  Dragez-Halbmaske  wird  gegen  Nitro- 
farben,  Kunstharzlacke  und  Chlorkautschuklack  mit 
F arbspritzf ilter  und  Vorfilter  geliefert,  sie  geniigt  in  gut 
liiftbaren  Raumen.  Beim  Spritzen  in  Kabinen,  engen 
Raumen,  im  Innern  von  Behaltern  u.  dgl.  treten  aber 
Farbnebel  in  so  hoher  Konzentration  auf,  daB  Filter  in 
kurzer  Zeit  verbraucht  sind.  Hierfiir  wurde  ein  Farb- 
spritzschutzgerat  entwickelt,  das  den  Benutzer  mit 
PreBluft  aus  der  vorhandenen  Druckluftleitung  versorgt. 
Es  besteht  aus  einer  an  einer  leichten,  waschbaren  Kopf- 
haube  befestigten  Mund  und  Nase  bedeckenden  Halb- 
maske,  wahrend  die  Haube  Kopf  und  Haar  schiitzt. 
Die  Halbmaske  ist  durch  einen  Schlauch  mit  der  Schnell- 
trennstelle  des  Regelventils,  das  am  Koppel  des  Ar- 
beiters  befestigt  ist,  verbunden.  Das  Regelventil  hat 
die  Aufgabe,  die  von  unten  zugefuhrte  PreBluft  durch 
eine  Duse  und  Zusatzventil  zur  Atdmmaske  und  einen 
Zweigstrom  durch  ein  anderes  Regelventil  zur  Farb- 
spritzpistole zu  leiten.  Ein  Filter  macht  die  PreBluft 
fiir  Atemzwecke  verwendbar.  Eine  Einrichtung  macht 
es  dem  Benutzer  moglich,  sich  im  Notfall  sofort  vom 
PreBluftschlauch  frei  zu  machen. 

Zur  Erzeugung  der  PreBluft  dienen  Kompressoren,  die 
von  Spezial-Maschinenfabriken  in  verschiedenen  GroBen 
und  Ausfuhrungen  geliefert  werden,  sowohl  zur  festen 
Aufstellung  als  fahrbar,  kleinere  tragbar.  i 

Im  Gegensatz  zu  den  beim  Niederdruckverfahren  oft 
verwendeten  Schaufelgeblasen  sind  die  Kompressoren 
Kolbenmaschinen  mit  einem  oder  mehreren  Zylindern. 
Die  langsam  laufenden  Kompressoren  mit  langerem 
Hubweg  sind  geringerer  Abnutzung  unterworfen,  auch 
ist  die  Gefahr  der  Verunreinigung  der  PreBluft  durch 
Oldampf  oder  Kondenswasser  geringer  und  die  Gefahr 
der  Erhitzung  durch  die  Verdichtung  der  Luft,  so  daB 


Bild  2.  Electrospray 
Werkfoto:  M.  Schneider,  Schwcnningen 
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sie  sich  durch  Fortfall  mancher  Teile  billiger  stellen, 
sie  machen  aber  die  Zwischenschaltung  eines  groBeren 
Luftkessels  notig,  da  sonst  die  Luftzufiihrung  zur  Spritz- 
pistole  ungleichmaBig  wird,  was  ein  Spucken  der  Pistole 
verursacht.  Bei  stationaren  Anlagen,  bei  denen  der 
Kompressor  in  einem  besonderen  von  Farbnebeln  freiem 
Raum  aufgestellt  werden  soil,  kann  der  Windkessel 
neben  diesem  aufgestellt  werden,  er  soli  aber  nicht  zu 
weit  von  der  Spritzstelle  entfernt  sein,  da  durch  die 
Entspannung  der  komprimierten  Luft  Kondenswasser 
entstehen  und  sich  in  der  Rohrleitung  ansammeln  kann, 
Wasser-  und  Olabscheider  sind  deshalb  vor  jeder  Spritz- 
pistole  anzuordnen.  Vor  dem  Kompressor  ist  ein  Frisch- 
luftfilter  zur  Abscheidung  des  in  der  Luft  enthaltenen 
Staubes  anzubringen. 

Bei  schnellaufenden  Kompressoren  mit  kleinem  Hub 
treten  groBere  Druckschwankungen  nicht  auf,  so  daB 
auf  einen  Windkessel  verzichtet  werden  kann,  dagegen 
ist  der  01-  und  Kondenswasserabscheidung  groBere 
Sorgfalt  zu  widmen.  Die  schnellaufenden  Kompressoren 
werden  auch  bei  Niederdruckspritzanlagen  verwendet. 

Durch  gedrangte  Bauart  und  Anordnung  aller  Derate 
auf  kleinstem  Raum  sind  im  Bau  dieser  Kompressoren 
weitgehende  Verbesserungen  erzielt  worden,  besonders 
aber  in  der  Konstruktion  automatischer  Druckregelven- 
tile,  die  auf  Leerlauf  schalten,  wenn  der  gewunschte 
Druck  im  Luftkessel  erreicht  ist  und  automatischer 
Kondenswasserentleerung,  die  die  Farbspritzanlage  zu 
einer  vollkommen  automatischen  Einrichtung  machen. 

Fur  kleinere  Betriebe,  Arbeiten  auf  derBaustelle  usw., 
ist  ein  mit  umpolbarem  Lichtstrommotor  fiir  110  und 
220  Volt  ausgeriistete  Kleinkompressor,  der  aus  luft- 
gekiihlter  Kolbenluftpumpe  in  direkter  Kupplung  mit 
dem  Antriebsmotor,  Druckausgleichbehalter  mit  Spe- 
zial-Ol-  und  Wasserabscheider,  Ansaugfilter,  Leerlauf- 
einrichtung,  Regelsicherheitsventil,  Manometer  und 
elektrischem  Kabel  zum  AnschluB  an  jede  Licht- 
leitung  b'esteht,  bestimmt.  Die  Leerlaufeinrichtung,  die 
durch  Niederdriicken  eines  Knopfes  betatigt  wird, 
bewirkt  eine  Entlastung  des  Luftkompressors  und  Motors 
beim  Anlauf  selbst  gegen  hochsten  Druck.  Die  Ansaug- 
leistung  betragt  110  Liter  in  der  Minute,  der  Hochst- 
druck  12  atii.  AuBer  mit  3/4  PS  Lichtstrommotor  fiir 
110  und  220Volt,  umpolbar,  wird  der  Kleinkompressor 
auch  mit  1 PS  Drehstrommotor  220/380  Volt  geliefert. 


Die  Absaugung  und  Unschadlichmachung  der  Farb- 
nebel  ist  im  Interesse  das  Gesundheitsschutzes  der 
Belegschaft  von  groBter  Bedeutung.  Auch  im  Bau  der 
Spritzkabinen.  sind  erhebliche  Fortschritte  erzielt  wor- 
den, schon  in  der  auBeren  Gestaltung  und  Anpassung 
an  die  besonderen  Verhaltnisse  z.  B.  fiir  Automobilbau 
usw.  Der  grundsatzliche  Auf  bau  andert  sich,  je  nachdem 
Nitro-  oder  Kunstharzlacke  gespritzt  werden.  Fur  Kunst- 
harzlacke  wird  Abscheidung  der  Fa'rbnebel  durch 
Wasserberieselung  empfohlen  und  solche  Kabinen  sind 
auch  fiir  Kleinanlagen  entwickelt  worden. 

Fiir  den  GroBbetrieb  hat  man  auch  halb-  und  voll- 
automatische  Anlagen  fiir  Massenlackierungen  der  ver- 
schiedensten  Artikel  konstruiert.  Sie  zeichnen  sich  durch 
sparsamen  Farbverbrauch  und  Druckluftverbrauch,  der 
durch  Feineinstellungen  gewabrleistet  wird,  und  im 
Vergleich  zur  Leistung  geringe  Platzkosten,  aus,  ferner 
geringen  Kraftbedarf  der  Absaugeeinrichtungen.  Sie 
konnen  in  direkte  Verbindung  mit  den  Trockenofen 
gebracht  werden.  Lack  oder  Farbe  werden  meist  nach 
dem  Umlaufverfahren  -zugefiihrt.  titq  ongq 


Vortragsveranstaltung  der 
Deutschen  Gesellschaft  fiir  Metallkunde  e.  V. 

Am  Sonnabend,  den  28.  April  1951  fand  in  Stuttgart  eine 
Vortragsveranstaltung  des  Ausschusses. fiir  Elektrochemie  und 
Korrosion  der  Metalle  statt,  die  Fragen  der  Galvanotechnik, 
Oberflachenvorbehandlung,  Herstellung  galvanischer  tlberziige 
und  Priifung  und  Korrosionsverhalten  galvanischer  tlberziige 
behandelte.  Es  wurden  folgende  Vortrage  gehalten,  an  die  sich 
eine  lebhafte  Aussprache  anschloB : 

J.  Elze,  Berlin  und  H.  Fischer,  Heidenheim  (Brenz)  und  Karls- 
ruhe (vorgetragen  von  H.  Fischer) : EinfluB  von  Inhibitoren  auf 
die  Auflosung  von  Eisen  in  Saure;  J.  Keyes,  Solingen:  Ver- 
gleichende  Untersuchungen  iiber  die  Polierwirkung  eines  Phos- 
phor-Schwefelsaure-  und  Essigsaure-tlberchlorsaure-Elektro- 
lyten;  E.  Raub,  Schwab. -Gmiind : Der  EinfluB  von  Fremd- 
stoffen  und  Wasserstoff  auf  die  Eigenschaften  elektrolytiscli 
abgeschiedener  Metalle;  H.  Nann,  Frankfurt/Main:  Die 
Elektroplattierung  von  Feinzinklegierungen;  A.  Kulzelnigg, 
Solingen:  Neue  Reagenzpapiere  zur  Porenpriifung  und  zum 
Nachweis  von  Metallen;  H.  Hefele,  Stuttgart:  Beitrag  zur 
Kurzpriifung  galvanischer  Nickel-  und  Chromiiberzuge  auf 
Korrosionsbestandigkeit;  G.  Schikorr,  Stuttgart:  fiber  die 
Ursachen  der  Korrosion  galvanischer  Kadmiumiiberziige. 

Wir  werden  in  den  niichsten  Heften  iiber  einzelne  Vor- 
trage ausfiihrlich  berichten. 


Bticherschau 


Jahrbuch  der  Galvanotechnik  1951,  bearbeitet  von  M. 
Becker,  B.  Kleinschmidt,  Ing.  Chem.  O.  P.  Kramer,  Dr.  Sroka, 
Dr.  K.  Wagner,  Dr.  WiecLerholt,  H.  v.  Uslar,  Metallverlag 
GmbH.,  Berlin  W 15,  Diisseldorfer  Str.  38.  1951,  DIN  A 6. 
Halbleinen  geb.  5,40  DM. 

Die  zweite  Nachkriegsauflage  ist  schon  auBerlich  im  Um- 
fang  und  in  der  Ausstattung  ohne  Preiserhohung  verbessert 
worden,  das  gilt  auch  fiir  die  einzelnen  Abschnitte  des  Buches. 
Was  den  allgemeinen  Inhalt  betrifft,  verweisen  wir  auf  die 
Besprechung  der  vorigen  Auflage  im  Jahrgang  1950  Seite 
B 124.  Besonders  hervorzuheben  ist  die  weitere  Ausgestaltung 
des  Tabellenwerks  und  der  von  Dr.  Wiederholi  bearbeitete 
Abschnitt  „Priifung  galvanischer  tlberziige".  jyjQ  2006 


Theorie  und  Praxis  der  galvanischen  Werktechnik.  Von 

Chr.  Schwahn.  3.  Auflage,  1950,  Carl  Marhold,  Halle.  Preis 
2,70  DM. 

Die  Neuauflage  dieses  fiir  Gold-  und  Silberschmiede  be- 
stimmten  Buches  wurde  erweitert  durch  kurze  Behandlung 
des  Eloxalverfahrens,  der  Vernicklung  und  Verchromung. 

MO  1937 


Friedr.  Nitsch:  Die  Facharbeiter-  und  Gesellen priifung 
fiir  Galvaniseure  in  Frage  und  Antwort.  Herausgeber: 
H.  Fabritz,  Direktor  der  Industrieberufsschulen  Essen. 
Verlag  Walter  Witzel,  Essen. 

Die  kleine  handliche  Schrift  faBt  in  541  Fragen  und  Ant- 
worten  das  Wichtigste  aus  den  LehrabschluBpriifungen  fiir 
Galvaniseure  zusammen.  Die  Zusammenstellung  ist  eine  auBer- 
ordentlich  fleiBige  Arbeit  und  wird  den  Prtifungsmeistern  ein 
wertvolles  Hilfsmittel  sein.  DaB  sich  hier  und  da  Fehler  ein- 
geschlichen  haben,  ist  bei  einer  Erstauflage  nicht  zu  verwun- 
dern,  sie  sind  leicht  auszumerzen.  Bei  einigen  Stichproben 
fanden  wir  z.  B.,  daB  in  der  Antwort  auf  Frage  434  der  Silber- 
gehalt  eines  Starkversilberungsbades  richtig  mit  25  g/1  ange- 
geben  ist,  aber  nicht,  wie  in  Frage  433  angegeben  25  g/1 
Zyansilber,  unrichtig  ist  auch  der  Nickelgehalt  Frage  357, 
Frage  525:  Silberniederschlage  verbinden  sich  nicht  mit  dem 
Sauerstoff  der  Luft.  Vor  allem  mochten  wir  aber  empfehien, 
bei  einer  Neuauflage  die  Zahl  der  Fragen  und  Antworten  ganz 
erheblich  zu  beschranken,  alles  wegzulassen,  was  jedem ' 
Prufungsmeister  gelaufig  ist  und  was  auch  jeder  Lehrling  weiB, 
z.  B.  daB  man  (lie  Ware  entfetten  muB  und  daB  man  griindlich 
spiilen  muB,  sich  vielmehr  auf,  sagen  wir,  hochstens  200  wirk- 
lich  praktisch  wichtige  Fragen  zu  beschranken.  2020 
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Zeitschriftenschau 

Das  Beizen  der  Metalle.  Das  Beizen  der  Nichteisen-  Betriebserhaltung  durch  Metailspritzen.  Von  M.  H.  Wie- 
metalle.  Tecknische  Rundschau  Bern,  Heft  41  bis  50  (1950).  gandt.  Werkstatt  und  Betrieb  84  (1951)  S.  20. 

In  mehreren  Aufsatzen  wird  das  Beizen  des  Eisens  und  das.  Bei  dem  heutigen  Stand  des  Metallspritzverfalirens  konnen 

Beizen  der  Nichteisenmetalle  ausfuhrlich  bebandelt.  Wenn  die  nahezu  alle  Werkstoffarten  unabhangig  vom  Grundwerkstoff 
Aufsatze  auch  nicbt  viel  Neues  bringen,  ist  dock  die  ausfiihr-  aufgetragen  werden.  Es  konnen  daher  abgenutzte  und  sonst 
liche  Zusammenstellung  zahlreicher  Beizrezepte  fiir  den  Prak-  nur  verschrottungsreife  Teile  wieder  vollig  instandgesetzt 
tiker  von  Wert.  MO  1953  werden  mit  einem  Brucliteil  der  Kosten  einer  Neufertigung. 

Es  hat  sick  sogar  ergeben,  daB  solche  Teile  durch  Auftragen 
Gegenwartiger  Stand  der  Bondertechnik.  Bonderpo'st,  einer  qualitativ  gunstigen  Tragschicht  eine  noch  langere  Le- 
Mai  1950  (Hausmitteilungen  der  Techn.  Abt.  der  Metall-  bensdauer  aufweisen;  , MO  1974 

gesellschalt  A.G.,  Frankfurt  a.  M.). 

Der  Aufsatz  behandelt  die  chemischen  Grundlagen,  Tern-  Kugelstrahlen,  ein  wirtschaftliches  Arbeitsverfahren. 
peratur  und  Schichtgewicht  der  einzelnen  Verfahren,  Anwen-  .Von  K.  Faup.  Werkstatt  u.  Betrieb  84  (1951),  S.  .54. 

, dungsraoglichkeiten,  und  bringt  interessante  Mikroaufnahmen.  Die  Ausfiihrungen  des  Verfassers  legen  dar,  daB  das'  Kugel- 

MO  2050  strahlen  (siehe  Metalloberflache  1 [1947],  S.  87)  ein  wirtschaft- 

liches Arbeitsverfahren  ist,  das  sich  mit  Vorteil  zur  Erhohung 
liber  die  Reaktionsfahigkeit  organischer  Metallreagen-  der  Dauerfestigkeit  hochbeanspruchter  Maschinenteile  anwen- 
zien  unter  ungewohnlichen  Bedingungen.  Von  A.Kut-  den  Seiner  Einfiihrung  und  Weiterentwicklung  wird  man 

zelnigg.  Chemiker-Zeitung  74  (1950)  S.  733.  (Aus  dem  La-  deshalb  auch  in  der  deutschen  Industrie  zukunftig  mehr  Be- 

boratorium  der  Fa.  Friedr.  Blasberg,  Solingen-Merscheid.  achtung  schenken  mussen  als  bisher.  MO  2056 

Die  charakteristischen  Farbreaktionen  von  Metallsalzen  mit 

organisclien  Reagenzien  sind  nicht  an  die  Losung  gebunden,  Determination  of  impurities  in  Electroplating  Solutions, 
auch  feste  Salze  und  Metalle  reagieren  mit  dem  trockenen  Oder  (Bestimmung  von  Verunreinigungen  in  Elektroplattier- 

feuchten  Oder  verdamp'fenden  Reagenz.  Es  werden  Beispiele  losungen.)  Plating  37  (1950)  S.  1037.  Von  Earl  J.  Serf  ass. 

fur  die  Bestimmung  von  Nickel,  Kobalt,  Zink,  Kadmium  durch  und  Mary  H.  -Perry. 

Verreiben  fester  Salze  mit  dem  Reagenz  und  unter  Verwen-  Im  Rahmen  des  A.  E.  S.  Research  Project  Nr.  2 behandeln 
dung  von  Reagenzpapieren,  auch  zur  Porenprufung  mit  sol-  die  Verfasser  die  Bestimmung  von  Chromspuren  in  Verzin- 
chen  gegeben.  MO  1949  kungsbadern.  MO  1976 
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Zeitschriftenschau  — Erfahrungsaustausch 


Erfahrungsaustausch 


Frage  Nr.  46:  Bei  der  Hdrtung  von  rostfreiem  Rasierklingen- 
bandstahl  mit  einem  C-Gehall  von  etwa  1,1  und  einem  Chrom- 
gehalt  von  etwa  14%  in  einem  Durchziehofen  erhcilt  das  Band 
bei  Verwendung  von  Leuchtgas  als  Schutzgas  eine  bleigraue 
Oberfldche. 

Wic  mir  nun  bekannt  geworden  ist,  werden  im  Ausland  rost- 
freie  Bander  in  einer  Stickstoff  atmosphare  blank  gehartet.  Dieser 
Stickstoff  wird  nach  einem  sog.  Crake-V  erfahren  gewonnen.  Die 
Gewinnung  diirfte  auf  Grund  nachslehender  Reaktion  vor  sich 
gehen:  4 NHs  + ^ = 2N2  + 6 H20 

Es  wdre  nun  fiir  mich  wunschenswert,  zu  wissen,  welches  Ver- 
fahren am  geeignetsten  sein  diirfte. 

Antwort:  Nach  Baukloh  (siehe  auch  Metalloberflache  3 
(1949)  Seite  A 165  und  A 197)  geht  man  heute  von  wasserstoff- 
freiem  fliissigem  Ammoniak  aus.  Der  Ammoniakdampf  wird  in 
eine  von  aufien  beheizte  Retorte  geleitet,  in  welcher  er  bei 
800  bis  900°  C in  Wasserstoff  und  Stickstoff  im  Verhaltnis 
von  75:25  zerlegt  wird.  Der  Vorteil  dieses  Verfahrens  besteht 
In  der  Gewinnung  eines  vollkommen  wasserdampffreien 
Schutzgases.  Ein  Nachteil  ist  die  Explosionsfahigkeit,  vor  allem 
in  Beruhrung  mit  Luftresten.  Der  Wasserstoffgehalt  (verhalt- 
nismaBig  hocli)  kann  sich  beim  Gluhen  kohlenstoffhaltiger 
Stable  auch  nacliteilig  auswirken. 

Wirtschaftlicher  und  auch  metallurgisch  vorteilhafter  ist 
deshalb  u.  U.  die  Verwendung  von  teilweise  verbranntem 
Ammoniak,  wobei  man  Stickstoffgehalte  von  60  bis  98%  er- 
zielen  kann.  Da  sich  dabei  das  Verbrennungsgemisch  mit 
Wasserdampf  anreichert,  muB  der  Wasserdampfgehalt  durch 
Tiefkiihlung  oder  mit  Silikagel  bis  auf  0,1  g/m3  gesenkt  werden. 
Die  Verbrennung  diirfte  in  der  Hauptsache  nach  Hirer  Formel 
verlaufen.  MO  2036 

Frage  Nr.  47 : Beim  Verzinnen  von  Kuchengeraten  aus 
Blech  haben  wir  die  Oxydschicht,  die  sich  auf  dem  Zinnbad  bil- 
dete,  abgeschopft  und  das  oxydierie  Zinn  spelter  wieder  ausge- 
kocht,  d.  h.  in  einem  besonderen  Iiessel  zum  Schmelzen  gebracht 
und  nach  Abschopfung  der  an  die  Oberfldche  des  Bades  tretenden 
Unreinigkeiten  das  saubere  Zinn  in  Barren  gegossen,  um  es  bei 
der  weiteren  V erzinnung  wieder  zu  verwenden.  Nun  sind  wir 
hierbei  auf  Zinn  gestopen,  welches  auf  dem  Bad  schwimmt  und 
in  seinem  Gefiige  hdrter  ist  als  das  normals  neuwertige  Zinn. 


Wir  glauben,  dap  es  sich  um  das  sogen.  Hartzinn  handelt  und 
mocliten  gerne  einen  Weg  wissen,  wie  man  dieses  Hartzinn  auf 
moglichst  einfache  Art  wieder  in  normales  Reinzinn  umarbeitet, 
so  dap  man  damit  Blechgerate'wieder  feuerverzinnen  kann. 

Antwort:  Die  Wiedergewinnung  des  Zinns  aus  Hartzinn 
geschieht  nach  verschiedenen  Verfahren:  ’ 

Durch  Anreichern:  Man  schmilzt  auf  Herden  mit  geneigter 
Flache  aus,  das  Zinn  flieBt  auf  der  Fl’ache  herunter,  die  Seiger- 
dorner,  die  das  Eisen  konzentriert  enthalten,  bleiben  oben- 
liegen.  , ‘ 

Das  Verfahren  wird  jetzt  meist  "mit  steigenden  Temperaturen 
ausgefuhrt,  Anfangstemperatur  275°,  spater.bis  500°,  wobei 
das  dabei  verflussigte  Metall  getrennt  aufgefangen  wird.  Viel- 
fach  seigert  man  zuletzt  in  Kesseln.  Herdlangen  bis  zu  6 m. 

Durch  Polen:  Umruhren  Oder  Eintauchen  junger  Holz- 
stamme,  meist  Birkenholz,  die  einige  Tage  in  Kalkwasser  ge- 
legt  und  24  Stunden  an  der  Luft  getrocknet  werden.  Tempera- 
tur  375  bis  400°,  erkennbar  an  der  Farbe  der  Oberflache  des 
Zinnbades,  nach  Abstreifen  der  Oxydschicht,  sie  soli  gel b bis 
stahlblau  sein. 

Genauere  Beschreibung  aller  Verfahren  finden  Sie  in  dem 
Buell : Edm.  R.  T hews,  Metallurgische  Verarbeitung  von  Alt- 
metallen  und  Riickstanden.  Verlag  Carl  Hanser,  Miinchen  1948. 

Da  sich  die  Ausfuhrung  der  Verfahren  in  kleinem  MaBstab 
kaum  lohnt,"  verkauft  man  aber  diese  Riickstande  besser  an 
eine  Hutte.  MO  2037 

Frage  Nr.  48:  Ist  Ihnen  irgendein  galvanisches  Verfahren 
bekannt,  bei  dem  wahrend  der  Expositionszeit  die  Slromrichtung 
zeitwgise  gewechselt  wird,  d.  h.  also,  die  Ware  fiir  kurze  -A  ugen- 
blicke  als  Anode  im  Bad  h&ngt.  Ich  denke  dabei  vor  allem  an 
Kupfer-  oder  Silberbdder. 

Antwort:  DSrartige  Verfahren  sind  verschiedene  schon  seit 
Jahren  in  Anwendung.  Man  arbeitet  besonders  bei  der  Ver- 
silberung  sowohl  mit  periodischen  Stromunterbrechungen,  als 
auch  mit  periodischer  Stfomumkehr  und  auch  mit  dem 
Gleichstrom  uberlagertem  Wechselstrom,  wodurch  ein  Wellen- 
strom  entsteht,  dessen  Richtung  wahrend  kiirzerer  Zeitraume 
umgekehrt  flieBt  und  vorstehende  Spitzen  der  Metallkristalle 
des  Niederschlags  abtragt,  so  daB  ein  glatterer  Niederschlag 
entsteht.  MO  2032 
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Patentschau 


Bekanntmachungen  des  Deutschen  Patentamtes 

(Fotokopien  der  bekanntgemachten  Unterlagen  konnen  durch  die  Schrift- 
leitung  verrnittelt  warden.) 

Patentblatt  vom  1.  3.  1951 

Patentanmeldungen : 

48a,  1/05.  C 1145.  Verfahren  zum  Polieren  und  Glanzendmachen  von 
Metallen  und  Legierungen.  Erf.:  Jean  Alfred  Odier,  Vert-Lepetit  (Frank- 
reich).  Anin.:  Compagnie  de  Proditits  Chimiques  et  Electro -mitallurgiques  Alais, 
Froges  & Cant  argue,  Paris.  5.  0-  50.  Frankreich  18.  9.  46. 

48a,  14/01.  p 52  169  D.  Verfahren  zur  Erhohung  des  Adhasionsver- 
mogens  hartverchromter  Flachen  fiir  Schmiermittel.  Anrn.:  Gebr. 
\ Schocb  G.m.b.H.,  Stuttgart-Feuerbach.  JG.  8.  49. 

48a,  14/04.  p 25143  D.  Verfahren  zum  Harten  von  Lagerflachen. 
Anm.:  Gebr.  Scboch'' G.m.b.H.,  Stuttgart-Feuerbach.  16.12.48. 

48b,  9.  M 1082.  Verfahren  zum  Aufbringen  einer  Zwischenschicht 
auf  Leichtmetall  zum  Zwecke  der  spateren  Verchromung.  Erf.,  zugl. 
Anm.:  Max  Mangl,  Miinchen.  20.  12.  49. 

48b,  11/03.  p 51595  D.  Aufdampfeinrichtung,  insbesondere  zur  Her- 
stellung  von  Selengleichrichtern.  Erf.:  Heinrich  Herrmann,  Dr.-Ing. 
Joachim  Weber  und  Otto  Engelbrecht,  Niirnberg.  Anm.:  Siiddeutsche  Apparate - 
Fabrik  G.m.b.H.,  Niirnberg.  9.  8.  49-. 

48b,  11/04.  Sch  158.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Metallnieder- 
schlagen  auf  den  Oberfiachen  von  anorganischen  und  organischen 
Stoffen  beliebiger  Form  und  Zusammensetzung  durch  thermische 
Zersetzung  von  Metallverbindungen.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Hermann  Schladitz, 
Miinchen.  21.  10.  49. 

48  b.  11/20.  p 45191  D.  Verfahren  und  Anordnung  zum  Betreiben  einer 
Glimmentladung.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dr.  phil.  Wolfgang  Harries,  Miinchen. 
7.  6.  49. 

48b,  12.  M 2974.  DUsensystem  fiir  Metallspritzapparate.  Erf.:  Hein- 
rich Kluwe,  Berlin-Neukoln.  Anm.:  Metallisator  G.m.b.H.,  Metallsprilztcchnik, 
Berlin- NeukOlln.  20.  4.  50. 

48  b,  13.  p 3 3 036 D.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  metallischen 
Gberzugs  mit  einer  metallischen  Oberflache.  Erf.:  Dipl-lng.  Robert 
Forberger,  Dachau.  Anm.:  Telefunken  Gesellschaft  fiir  drahtlosc  Telegraphic 
m.b.H.,  Berlin.  1.  10.  48. 

48c,  7.  W 927.  Gasbeheizter  Ofen  zum  Emaillieren  und  Glasleren. 
Erf.:  Dr.  Lothar  Papula,  Diisseldorf-Oberkassel.  Anm.:  ,,Wistral‘  Ofenbau 
G.m.b.H.,  Essen.  23.  1.  50. 

67a,  10.  p 55  387 D.  Vorrlchtung  zum  Pragepolieren  zylindrlscher 
Korper,  insbesondere  von  Treibrads&tzen  fiir  elektrische  Lokomotiven. 

Erf.:  Johannes  Brumann,  Essen.  Anm.:  Fried.  Krupp  Lokomotivfabrik,  Essen. 
19.  9.  49. 

67a,  26.  A 694.  Abziehvorrichtung  fiir  profilierte  Schleifscheiben. 
Erf.,  zugl.  Anm.:  Erik  Arne  Angerby,  Sven  Gunnar  Axsater  und  Sven  Gerhard 
Blom,  Nynashamn  (Schweden).  25.  1.  50. 

67a,  23/02.  p 46305D.  Schtvenkarm  mit  Schraubantrieb  und  Arre- 
tlerung  zur  Elnstellung  des  Abstandes  von  Werkzeug  und  Werkstiick, 
g,.  B.  an  Werkzeugmaschinen.  Erf.:  Philipp  Eckstein,  Darmstadt.  Anm.: 
Gustav' Gockcl  Maschinenfabrik  G.m.b.H.,  Darmstadt.  18.  6.  49. 

67c,  1..U  163.  Kombinicrte  Schieif-  und  Lappscheibe  mit  ebenen 
Arbeitsflachen.  Anm.:  Joh.  Urbanek  & Co.,  Werk  Niirnberg,  Niiinberg. 
18.  3.  50. 

75  a,  21.  C 920.  Verfahren  und  Anlage  zum  Reinigen,  Festmachen 
gegen  Rosten  und  Auftragen  eines  Farbiiberzuges  auf  Blechkorper, 
wle  Fahrzeugkorper,  bei  der  Massenfertigung.  Erf.:  James  Henry  Collins 
Ualls,  London.  Anm.:  Carrier  Engineering  Company  Limited,  London.  5.  5.  50. 
Grofibritannien  17.  3.  48. 

75  a,  22.  C 943.  Verfahren  und  Einrichtungen  zum  Aufbringen  eines 
Farbiiberzuges  auf  die  Oberflache  eines  Motorfahrzeugkorpers.  Erf.: 
.Alexander  Proud  Fowler,  London.  Anm.:  Carrier  Engineering  Company  Limi- 
ted, London.  10.  5.  50.  Grofibritannien  9.  11.  48. 

75a,  22.  C 944.  Einrichtung  zum  Behandeln  von  Fahrzeugkorpern, 
insbesondere  zum  Auftragen  eines  Farbiiberzuges.  Erf .:.  Stanley  John 
Lewis  Whitworth,  London  und  Ernest  Duncan  Brown,  Birmingham  (England). 
Anm.:  Carrier  Engineering  Company  Limited,  London.  10.  5.  50.  GroBbri- 
tannien  17.  3.  48. 

75a,  22.  H 42.  Einrichtung  zum  Bespritzen  von  insbesondere  kugel- 
formigen  Gegenstanden.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Otto  Heinrich,  Mellendorf  bei 
Hannover.  6.  10.  49. 

75c,  5/04.  p 26  713  D.  Verfahren  zur  Vorbereitung  eines  Gegenstandes 
aus  Itisen  Oder  Stahl  fiir  die  Aufbringung  eines  synthetischen  Harzes. 

Erf.:  Charles  H.  Hempel,  Manitowoc,  Wisconsin  (V.St.A.).  Anm.:  Heresite 
& Chemical  Company,  Manitowoc,  Wisconsin  JV.St.A.).  23.  12.  48.  V.  St.Ame- 
rika  30.  1.,  47. 

Erteilungen : • 

48a,  15/04.  804746.  Vorrlchtung  zur  Herstellung  galvanischer  Cber- 
zdge  auf  kleineren  Gegenstanden.  Erf.:  Dr.-Ing.  habil.  Heinrich  Lang- 
weiler,  Diilken  (Rhld.).  Inb.:  Ton-Mctall  G.m.b.H..  Diilken  (Rhld.).  26.  4.  49. 
p 40815 D.  (24.  8.  *50).  f 

Patentblatt  vom  8.  3.  1951 

Bekanntmachungen: 

48b,  2.  L 1471.  Verfahren  zum  Aufbringen  von  Metalliiberzugen  auf 
Metallgegenst&aden  durch  Niederschmelzen  des  GberzugsmetaUes. 


Erf.:  Dr.  Heinrich  Hornung,  Berlin-Mariendorf.  Anm.:  C.  Lorenz  A.-G., 
Borlin-Tempelhof.  21.  3.  50. 

48b,  9.  H 2434.  Verfahren  zum  Schutz  von  Uberhitzerrobren  u.  dgl. 
Erf.,  zugl.  Anm.:  Dipl.-Ing.  Rudolf  Hingst,  Kassel-Wilhelmshohe.  19i  4.  50. 

48b,  11/01.  D 1018.  Verfahren  zum  Sprltzen  von  Streifen  und  Sek- 
toren  sowie  von  Flachen  und  Nahten.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Carola  Dornemann, 
Salzgitter  (Harz).  2.  2.  50. 

48b,  11/01.  M 1967.  Verfahren  zum  Aufspritzen  von  metallischen 
Oberztigen.  Erf.:  Arthur  P.  Shepard,  Flushing,  N»  Y.  (V.St.A.).  Anm.: 
Metallizing  Engineering  Co.,  Inc.,  Long  Island  City,  N.  Y.  (V.St.A.).  16.  2.  50. 
V.  St.  Amerika  19. 12.  47. 

67a,  5.  D 3292.  Schlelfmaschine  zur  Bearbeltung  von  umlaufenden 
Mehrschneidewerkzeugen.  Anm.:  Friedrich  Deckel  Prdzisions-M cchanik 
& Maschinenbau,  Miinchen.  10.  3.  38.  Lcipziger  Friihjahrsmesse  6.  3.  38. 

67a,  23.  S 9476.  Scheuer-  und  Pollermaschine  fiir  Kleinteile.  Erf.: 
Siegfried  Spaleck,  Bocholt  (Westf.).  Anm.:  Max  Spaleck  G.m.b.H.,  Bocholt 
(Wcstf.).  11.  9.  44. 

67a,  23.  S 9477.  Scheuer-  und  Poliermaschine  mit  schwenkbarer 
Glocke.  Erf.:  Siegfried  Spaleck,  Bocholt  (Westf.)  und  Martin  Schneider,  Grciz 
(Thur.).  Anin.:  Max  Spaleck  G.m.b.H.,  Bocholt  (Westf.)  21.  8.  44. 

67a,  24/01.  H 4018-  Vorrlchtung  zum  spitzenlosen  Schlelfen  und  Po- 
lieren von  ringformigen  Werkstticken.  Erf.:  Erich  Hofmann,  Hannover- 
Linden.  Anm.:  Herminghausen-Werke  G.m.b.H.,  Hannover-Wiilfel.  24. '6.  50. 
4 75  c,  3.  M 2224.  Verfahren  zum  Lackieren  mit  Hilfe  eines  elektrostatl- 
schen  Feldes.  Erf.:  Dr.  Franz  Schytil,  Frankfurt/Main.  Anin.:  Metallgcscll- 
schaft  A.-G.,  Frankfurt/Main  6.  3.  50. 

75c,  5/04.  C 375.  Verfahren  zum  Emaillieren  von  kupfernen  Gegen- 
standen. Erf.:  Marius  Sdon,  . Montreuil  sums  Bois,  Georges  Wetroff,  Malakoff 
und  Maurice  Brunet,  Paris.  Anm. : Compagnie  d6  Produits  Chimiqucs  et  Electro- 
mitallurgiques  Alais,  Frotes  et  Gamargue,  Paris.  2.  1.  50.  Frankreich  16.  9-  48. 

75c,  5/04.  C 921.  Verfahren  und  Einrichtung  zum  Reinigen,  Verhiiten 
des  Rostens  und  Grundieren  von  aus  Blech  bestehenden  Fahrzeug- 
korpern  sowie  zum  Auftragen  eines  Farbiiberzuges.  Erf.:  Alexander 
Proud  Fowler,  London  und  Gethin  Williams,  Oxford  (England).  Anm.:  Carrier 
Engineering  Company,  Limited,  London.  5.  5.  50.  Grofibritannien  6.  1.-44. 

75c,  5/04.  C 922.  Verfahren  zum  Befordern  von  aus  Blech  bestehenden 
Korpem,  vorzugsweise  Fahrzeugkorpern,  durch  eine  Anlage  zum 
Reinigen,  Verhiiten  des  Rostens,  Grundieren  und  Bespriihen  mit  einer 
Farbfliissigkeit  und  Vorrlchtung  zur  Durchfiihrung  des  Verfahrens. 
Erf.:  Alexander  Proud  Fowler,  London.  Anm.:  Carrier  Engineering  Company 
Limited,  London.  5.  5.  50.  Grofibritannien  17.  3.  48. 

75c,  6/06.  p 11246D.  Ein-  oder  beiderseitig  lackiertes  Blechband  zur 
Herstellung  von  Konservendosen  und  Vorrlchtung  zur  Herstellung 
eines  solchen  Bandes.  Erf.:  Albert  Papcnberg,  Seesen  (Harz).  Anm.:  Blech - 
warenfabrik  Fritz  Ziichner,  Seesen  (Harz).  1.  10.  48. 

75c.  20/02.  p 53 872 D.  Einrichtung  zur  elektrostatischen  Lackierung 
Oder  Emailllerung.  Erf.:  Dipl.-Ing.  Wilhelm  Feldmann,  Egelsbach  (Hess.). 
Anm.:  Siemens-Schuckertwerke  A.-G.,  Berlin  und  Erlangen.  3.  9.  49.  x 

Erteilungen:  ' 1 

48  a,  6/09.  805213.  Verfahren  zur  elektrolytischen  Auftragung  von 
Rheniumschichten  auf  einem  metallenen  Untergrund.  Erf.:  Roberto 
Levi,  New  York  (V.St.A.).  Inh.:  A7.  V.  Philips'  Gloeilampenfabricken,  Eind- 
hofen  (Holland).  10.  11.  49.  N 141.  V.  St.  Amerika  12.  11.  48.  (17.  8.  50). 

48d,  2/02.  804  986.  Sparbeize.  Erf.:  Albert  J.  Saukailis,  Ambler,  Penns. 
(V.St.A.).  Inh.:  American  Chemical  Paint  Company,  Ambler,  Penns.  (V.St.A.). 
18.  1.  49.  p 31 857 D.  V.  St.  Amerika  6.  4.  42  (31.  8.  50). 

48 d,  2/03.  805214.  Einrichtung  zum  Schaukeln  von  Gegenstanden 
belm  Eintauchen  in  Fliissigkeltsbehalter.  Erf.:  Dr.-Ing.  Eberhard  Keel- 
mann,  Bendorf/Rhein.  Inh.:  Dr.  Otto  Saurcbau  Gesellschaft  m.b.H.,  Bendorf / 
Rhein.  23.  12.  49.  S 1194.  (31.  8.  50). 

Patentblatt  vom  15.  3.  1951 

Bekanntmachungen : 

48a,  14/04.  D 410.  Verfahren  und  Einrichtung  zum  Erzeugen  glanzen- 
der  galvanischer  Niederschlage.  Erf.:  Franz  Eisele,  Stuttgart-Bad  Cann- 
statt.  Anm.:  Daimler-Benz  A.-G.,  Stuttgart-Unterttirkheim.  24.  11.  49. 

48a,  16/01.  V 218.  Verfahren  zur  Behandlung  von  aus  Aluminium  Oder 
Aluminiumlegierungen  hergestellten  Gegenstanden  hoher  Um- 
drehungszahl,  insbesondere  Spinnhiilsen,  Spulen,  Rollen  oder  anderen 
derartigen  fadenfiihrenden  Maschinenteilen.  Erf.:  Dr.-Ing.  Hans  Burk- 
hardt,  Oberursel  (Taunus).  Anm.:  Vcreinigte  Deutsche  Metallwerke  A.-G., 
Frankfurt/Main- Heddernheiin.  30.  11.  49. 

48a,  16/01.  V 565.  Verfahren  zur  anodischen  Behandlung  von  Gegen- 
standen aus  Aluminium  Oder  Aluminiumlegierungen.  Erf.:  Dr.  Herbert 
Winter  und  Rolf  Rothcr,  Werdohl-Eveking  (Westf.).  Anm.:  Vcreinigte  Deutsche 
Metallwerke  A.-G.,  Frankfurt/Main-Heddernheim.  20.  2/50. 

48  a,  16/01.  V 566.  Verfahren  zur  Erzeugung  einer  best&ndigen  Glanz- 
schicht  auf  Gegenstanden  aus  Aluminium  bzw.  Aluminiumlegierungen 
mittels  elektrolytischer  Bader.  Erf.  ■.  Rolf  Rother, Werdohl-Eveking  (Westf.). 
Anm.:  Vcreinigte  Deutsche  Metallwerke  A.-G.,  Frankfurt-Main/Heddernheim. 
20.  2.  50. 

48b,  2.  A 4643-  Vorrlchtung  fiir  die  Herstellung  von  Metalliiberziigen 
aus  dem  SchmelzfluB,  insbesondere  auf  Hohlkorpem.  Erf. : Otto  Glbkler, 
Niirnberg.  Anm.:  Aluminiumwerke  Niirnberg  G.m.b.H.,  Niirnberg,  21.  10.  50. 

48b,  6.  A 1757.  Vorrlchtung  zum  schmelzfltissigen  Gberziehen  von 
Gegensthnden  aus  Eisen  oder  Stahl  mit  Zink  Oder  Aluminium.  Erf. 
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Mario  Tama,  Trenton,  New  Jersey  (V.St.A.).  Anm.:  Ajax  Engineering  Cor- 
poration, Trenton,  New  Jersey  (V.St.A.).  30.  5.  50.  V.  St.  Amerika  27.  12.  48. 

48c,  3.  V 2843.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Instandsetzung  be- 
schadigter  Oberflacben  von  MetallgefaBen  und  -geraten,  die  durch 
einen  Oberzug  korrosionsgeschtitzt  sind.  Erf.:  John  Stewart  Mac-Nairn. 
Schwetzingen  (Bad.).  Anm.:  Pfandler-Werke  A.-G.,  Schwetzingen  (Bad.). 
21.  7.  50. 

48 d,  4/01.  F 2069.  Rostschutzverfahren  fur  Stahl  und  Eisen.  Erf., 
zugl.  Anm.:  Lorenzo  Fantini,  Perosa  Argentina,  Turin  (Italien).  10.  7.  50. 
I talien  12.  7.  49  und  10.  1.  50. 

48  d,  4/02.  V 641.  Verfahren  zur  Nachbehandlung  anodisch  oxydierter 
' Schichten  auf  Aluminium  und  Aluminiumlegierungen.  Erf.;  Heinrich 

Neunzig,  Gindorf  bei  Grevenbroich/Ndrh.  Anm.;  Vereinigte  Aluminium-W  erke 
A.-G.,  Berlin  und  Bonn.  2.  3.  50. 

75c,  9.  H 6353.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Zinnuberzugen  auf 
Lackdrahten.  Erf.:  Dipl. -lag.  Fritz  Polenz , Langenberg  (Rhld.)  und  Dr. 
p Wilhelm  Rating,  Wuppertal-Barmen.  Anm.:  Dr.  Kurt  Herberts  & Co.  vorm.’ 

Otto  Louis  Herberts,  Wuppertal-Barmen.  14.  10.  50. 

75c,  22/01.  A 803.  PreBluft-Spritzpistole.  Erf.:  Albert  Fritz  Albach, 
Frankfurt/Main-Schwanheim.  Anm.:  Albach  & Co.,  Frankfurt/Main-Hochst. 
11.2.50. 

Erteilungen : 

48  b,  11/01.  805339.  Verfahren  zum  Aufbringen  von  metaliischen 
Schichten  auf  Hohlkorpern  und  Flachen.  Erf.:  zugl.  Inh.:  Carola  Dorne- 
mann,  Salzgitter.  1.  11.  49.  D 249.  (7.  9.  50). 

48  d,  1.  805340.  Verfahren  zum  chemischen  Scharfen  von  stumpfen 
und  abgenutzten  Werkzeugen.  Inh.:  Paul  Lojak,  Borkwalde  (Kr.  Zauch- 
Belzig).  2.  10.  48.  p,,16761D.  (31-  8.  50). 

48 d,  2/01.  805341.  Entzunderungs-  und  Entrostungsmittel.  Erf.: 
Hans  Rogner,  Biiderich  bei  Diisseldorf.  Inh.:  Henkel  & Cie.  G.m.b.H.,  Dtissel- 
dorf.  2. *10.  48.  p 13312D.  (7.  9.  50). 

48 d,  2/01.  805342.  Verfahren  zur  Behandlung  von  Eisenpulver.  Inh. 
Hogancis-Billesholms  Aktiebolag,  Hoganas  (Schweden).  1.  6.  49.  p 44  495  D.- 
(3.8.50). 

48 d,  4/01.  805343.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Phosphatiiberziigen 
auf  Metallen,  insbesondere  Eisen  und  Stahl.  Erf.:  Joseph  Mazia , Ambler, 
Penns.  (V.St.A.).  Inh.:  American  Chemical  Paint  Company,  Ambler,  Penns. 
(V.St.A.). 

Patentblatt  vom  22.  3.  1951 

Patentanmeldungen  : 

48a,  1/03.  W 3182.  Verfahren  und  Mittel  zum  Reinigen  von  ange- 

laufenen  Metalloberflachen'.  Wurttembergische  M etallwarenfabrik,  Geislingen 
(Steige).  4.  8.  50. 

48a,  6/05.  K 5842.  Verfahren  zur  elektrolytischen  Herstellung  hoch- 
glanzender  Nickeliiberzuge.  Anm.:  Dr.  W.  Kampschulte  & Cie.,  Solingen. 
10.  8.  50. 

48a,  7.  p 10 125 D.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Sieben.  Erf.,  zugl. 
i Anm.:  Dr.-Ing.  Julius  Lindenmeyer,  Augsburg.  1.  10.  48- 

48  a,  7.  S 1878.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Schleif-  und  Schneid- 
werkzeugen.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Anna  Sedlacek,  geb.  Herzig,  Munchen.  25.  2.  50. 

48c  7.  Sch  1575.  Rost,  insbesondere  fur  Emaillierofen.  Erf.:  Dipl.-Ing. 
Hugo  Dettela,  Unter-Ternitz  (Osterreich).  Anm.:  Schoeller-Bleckmann  Stahl- 
werke  A.-G.,  Ternitz  (Osterreich).  23.  3.  50.  Osterreich  28,.  5.  49. 

48 d,  2/01.  D 761.  Verfahren  zum  Beizen,  insbesondere  von  Stahlen, 
Erf.:  Carl  Ballhausen,  Krefeld.  Anm.:  Deutsche  Edelstahlwerke  A.-G.,  Krefeld. 

• 12.  1.  50. 

48  d,  2/03.  p 56  246 D.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Beizen  von 
Blechen  o.  dgl.  Erf.:  Fritz  Holzhausen,  Diisseldorf- Gerresheim.  Anm.:  Gra- 
ienberger  Walzwerk  G.m.b.H.,  Diisseldorf Graf enberg.  28.  9.  49. 

48 d,  4/01.  P 2649.  Mittel  fiir  die  Herstellung  von  PhosphatiiberzUgen 
auf  Metallen.  Erf.:  Wilfred  James  Clifford,  Taplow,  Buckingham  und  Henry 
Heward  Adams,  Hounslow,  Middlesex  (England).  Anm.:  The  Pyrene  Com- 
* pany  Limited,  Brentford,  Middlesex  (England).  27.  6.- 50.  GroBbritannien 
7.  6.  43  und  20.  S.  44. 

67c,  1.  K 1237.  Magnetisches  Schleif werkzeug.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Carl 
Klingspor,  Siegen  (Westf.).  2.  1.  50. 

75c.  22/02.  p 53  662  D.  HeiBspritzverfahren  und  -vorrichtung  fiir  bei 
ihrer  Verspritzung  zu  erwarmende  Massen  und  Fltissigkeiten.  Anm.: 
Dipl-Ing.  Wilhelm  Kopper schmidt,  Hamburg.  1.  9.  49. 

Patentblatt  vom  29.  3.  1951 

Patentanmeldungen : 

48a,  1/05.  D 5555.  Verfahren  zum  Polieren  und  Bombieren  von  Wolf  - 
ramkontakten.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dr.-Ing.  Eugen  Diirrwdchter,  Pforzheim. 
7.  12.  50. 

48a,  6/05.  H 3337.  Glanzende  Nickeliiberzuge.  Erf.:  Arthur  Harry 
rDurose,  Euclid  und  William  Andrew  Harshaw  II.,  Shaker  Hights  (V.St.A.)-. 
Anm.:  The  Harshaw  Chemical  Company,  Cleveland,  Ohio  (V.St.A.).  9.  6.  50. 
V.  St.  Amerika  6.  10.  45. 

48  a,  7.  B 3191.  Verfahren  zur  Kontaktierung  von  Halbleiter- Wider - 
standen  aus  Metalloxyden.  Erf.:  Dr.  Werner  Flechsig,  Werner  Fanselau, 
Hildesheim  und  Gisela  Simon,  Sorsum  (Kr.  Hildesheim).  Anm.:  Blaupunkt- 
Apparatebau  G.m.b.H.,  Hildesheim.  22.^4.  50. 

48  a,  14/03.  p 50  378 D.  Erzeugung  festhaftender,  elektrolytischer 
Nickelnlederschlage  auf  Nickeloberflachen.  Erf. : Ralph  Crysler  McQuire, 
Port  Colborne,  Ontaro  (Kanada).  Anm.:  The  Mond  Nickel  Company  Limited, 
London.  28.  7.  49.  Kanada  25.  TO.  und  3.  12.  45. 


^48 a,  14/04.  V 1007.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Mehrschichtlagern- 

Erf.:  David  Frederick  Green  und  John  Ernest  Salmon,  London.  Anm.:  Vander- 
vell  Products  Limited,  London.  11.  5.  50.  GroCbritannien  19.  3-  45. 

48a,  15/03.  D 5088.  Vorrichtung  zur  Erzeugung  einer  hin-  und  her- 
gehenden  Bewegung  in  Wander-  und  Ringbadern.  Zus.  z.  Anm.  D 4966. 
Erf.:  Otto  Hahn,  Leonberg  (Wiirtt.).  Anm.:  Dinertt  & Co.,  Stuttgart.  24.  7.  50. 

48b,  4.  V 1059.  Verbundlagermetall  in  Bandform.  Erf.:  Guy  Atdhony 
Vandervell,  London.  Anm.:  Vandervell  Products  Limited,  London.  19.  5.  50. 
GroBbritannien  15.  11.  38. 

48b,  11/01.  p 35139D.  Brems-  oder  Kupplungsscheibe.  Erf.:  Dipl.-Ing. 
Otto  Meyer,  Wetter/Ruhr  und  Werner  Bornemann,  Volmarstein/Ruhr.  Anm. : 
Demag-Zug  G.m.b.H.,  Wetter/Ruhr.  25.  2.  49. 

48b,  11/01.  S 1191.  Verfahren  zur  Herstellung  metallischer  Werk- 
stoffe  extrem  hoher  Warmfestigkeit.  Erf.:  Dipl.-Hutten-Ing.  Arnold 
Loeschmann,  Berlin- Charlottenburg.  Anm.:  Siemens-Schuckertwerke  A.-G., 
Berlin  und  Erlangen.  2.  1.  50. 

48b,  12.  p 1303B.  Metallspritzplstole.  Erf.:  Werner  Jahn,  Berlin.  Anm.: 
Metallisator  G.m.b.H.,  Metallspr.itztechnik,  Berlin-Neukolln.  31.  12.  48. 

48  c,  2/02.  D 2444.  Verfahren  zur  Herstellung  weifi  getriibter  Emails 
und  Glasuren.  Erf.:  Walter  Kerstan,  Frankfurt/Main.  Anm.:  Deutsche  Gold- 
und  Silber-Scheideanstalt  vormals  Roefiler,  Frankfurt/Main.  26.  4.  50. 

48 d,  2/01.  D 325.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Erzeugung  von 
Natriumhydrid  in  Natriumhydroxyd-Beizbadern.  Erf":  Carl  Ballhausen, 
Krefeld.  Anm.:  Deutsche  Gold-  und  Silber-Scheideanstalt  vormals  Roeffler, 
Frankfurt/Main  und  Deutsche  Edelstahlwerke  A.-G.,  Krefeld.  11.  11.  49. 

48  d,  2/01.  R 958.  Verfahren  zur  kontinuierlichen  Auskristallisation 
eines  wasserarmen  Eisensulfates  aus  schwefelsauren  Beizbadern  sowie 
hierzu  dienende,  gleichzeitig  auch  fur  die  Auskristallisation  eines 
wasserreichen  Eisensulfates  dienende  Einrichtung.  Erf.:  Dr.  Rolf  Haar- 
mann,  Miihlheim/Ruhr.  Anm.:  Rheinische  Rnhrenwerke  A.-G.,  Miilheim/Ruhr. 
11.  2.  50. 

48 d,  2/10.  P 2650.  Verfahren  zur  Reinigung  von  Metallen  und  anderen 
Oberflachen.  Erf.:  Wilfred  James  Clifford,  Taplow,  Buckingham  und  Henry 
Heward  Adams,  Heathway,  Hounslow,  Middlesex  (England).  Anm.:  The 
Pyrene  Company  Limited,  Brentfort,  Middlesex  (England).  27.  6.  50.  GroB- 
britannien 23.  7.  40. 

48 d,  2/20.  W 4247.  Verfahren  zum  Reinigen  von  starrem  Material. 

Erf.:  Kurt  Lebsanft,  Lochham  bei  Munchen.  Anm.:  Dr.  Alexander  W acker 
Gesellschaft  fiir  elektrochemische  Industrie  G.m.b.H.,  US-Administration, 
Munchen.  5.  10.  50. 

48 d,  4/01.  p 48200D.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Oberzilgen  auf 
Eisen,  Zink  und  deren  Legierungen,  Zus.  z.  Anm. p 39535 D.  Erf.:  Frank 
Palin  Spurance  jun.,  und  James  H.  Thirsk,  Ambler,  Pa.  (V.St.A.).  Anm.: 
American  Chemical  Paint  Company,  Ambler,  Pa.  (V.St.  A.). 7.  7.  49.  V.  St.  Ame- 
rika 7.  2.  und  28.  2.  47. 

48  d,  4/01.  H 5800.  Verfahren  zum  Erzeugen  von  Schutzuberziigen  auf 
Metallen.  Erf.:  Harold  Israel  Rosenbloom,  Pittsburgh,  Pa.  (V.St.A.).  Anm.: 
Hall  Laboratories,  Inc.,  Pittsburgh,  Pa.  (V.St.A.).  28.  9.  50.  V.  St.  Amerika 
23. 11.  45. 

48 d,  5.  W 206.  Verfahren  zur  VerhUtung  von  Innenkorroslon  bei  ge- 
schweiBten  Stahlrohrkonstruktionen.  Erf.:  Dipl.-Ing.  Wilhelm  Jamm, 
Meererbusch  bei  Diisseldorf  und  Dr.-Ing.  Heinrich  Steinrath,  Diisseldorf. 
Anm.:  Westdeutsche  Mannesmannrohren  A.-G.,  Diisseldorf.  29.  10-  49. 

67  a,  2.  0358.  Vorrichtung  zum  Einstellen  der  Spiralbohrer  beim  Ein- 
spannen  in  die  Spann-  oder  Haltevorrichtung  von  Schleif  maschinen. 
Erf.:  Dipl.-Ing.  Julius  Ortlieb,  EBlingen-Mettingen  und  Dipl.-Ing.  Rudolf 
Frank,  Stuttgart-Obertiirkheim.  Anm.:  Julius  Ortlieb  & Cie.,  EBlingen- 
Mettingen.  19.  7.  39.  Leipziger  Friihjahrsmesse  5.  3.  39. 

67  a,  29.  p 11293D.  Schleifvorrichtung  mit  einem  endlosen  Band  aus 
Schleiftuch.  Erf.:  John  Ivar  Carlsson,  Sundbyberg  (Schweden).  Anm.: 
Rolling  Fabriks aktiebolag,  Stockholm.  1.  10.  48. 

67  a,  32/01.  p 52  530  D Schleif maschine  mit  elektromagnetischer 
Spann  vorrichtung.  Erf.:  Robert  Arthur  Louis  Blohm,  Hamburg-Bergedorf. 
Anm.:  Robert  Blohm  Fabrik  fiir  Apparate-Werkzeugbau,  Hamburg-Bergedorf. 
19.  8.  49. 

67  a,  32/01.  B 3298-  Einstellvorrichtung  fiir  den  Werkzeughalter  von 
Schleif scheibendrehbanken.  Erf.:  Ewald  Brinkmann,  Iserlohn  (Westf.). 
Anm.:  Josef  Heinrich  Bodden,  Iserlohn  (Westf.).  15.  3^  39. 

Erteilungen: 

48a,  12.  806303.  Anlage  zur  Behandlung  von  Gegenstanden  in  einer 
Flussigkeit.  Erf.:  Laurens  Johannes  Marie  Teepe , Eindhoven  (Holland). 
Inh.:  N.  V.  Philips’  Gloeilampenfabrieken,  Eindhoven  (Holland).  22.  10.  49. 
p 19048 D.  Niederlande  15.  7.  44.  (14.  9.  50). 

48a,  12.  806304.  Drehbare  Trommel  mit  Fliissigkeitsbad.  Erf.:  Jan 
Karel  Hoekstra,  Eindhoven  (Holland).  . Inh. : N.  V.  Philips'  Gloeilampen- 
fabrieken,  Eindhoven  (Holland).  22.  10.  48. .p  1 I 049D.  Niederlande  30.  5.  44. 
(14.9.50). 

48  c,  1.  806305.  Verfahren  zum  Cberziehen  von  Korpern  mit  einer 
Schicht  aus  Glasur,  Email  oder  ahnlichen  Werkstoffen.  Erf.:  Heimen 
Bastiaan  van  Wijlen,  Eindhoven  (Holland).  Inh.:  N.  V.  Philips'  Gloeilampen- 
fabrieken, Eindhoven  (Holland).  22.  10.  48.  p 19052 D.  Niederlande  31.  12.  43. 
(14.  9.  50). 

48  c,  2/01.  806306.  Verfahren  zur  Herstellung  haf tf ester  Grundemails . 

Erf.:  Walter  Kerstan,  Frankfurt/Main.  Inh.:  Deutsche  Gold - und  Silber-Scheide- 
anstalt vormals  Roeffler,  Frankfurt/Main.  31.  7.  49.  p 50626D.  (14.  9.  50). 

48  d,  4/02.  806188.  Nachbehandlung  anqdisch  oxydierter  Schichten 
auf  Aluminium  und  Aluminiumlegierungen.  Erf. : Johannes  Rolle,  Gre- 
venbroich/Ndrh. Inh.:  Vereinigt'  Aluminium-W  erke  A.-G.,  Berlin  und  Bonn. 
8.  3.  50.  V 642.  (21.'  9.  50). 
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\ 

Mitteilungen  fiir  das  Graveur-,  Giirtler-,  Galvaniseur-,  Metalldriicker-  und  Ziseleur-Handwerk, 

Miinchen-Oberbayern 


Hauptversammlung  der  Innung  am  17.  Marz  1951 

Am  17.  Marz  hielt  die  Innung  ihre  diesjahrige  Generalver- 
sammlung  in  Miinchen  ab.  Durch  Riicktritt  des  Obermeisters, 
Alfred  Vogl,  der  die  Geschicke  der  Innung  21  Jalire  ge- 
leitet  hatte,  war  die  Neuwahl  der  gesamten  Vorstandschaft 
erforderlich.  > 

Als  Obermeister  wurde  Paul  G'enth,  Galvaniseurmeister 
in  Miinchen,  als  Stellvertreter  Franz  Vogl,  Miinchen,  ge- 
wahlt. 

Der  anschlieBende  Ehxenabend  fur  den  zuriicktretenden 
Obermeister  hatte  viele  Mitglieder  und  Gaste  vereinigt.  Das 
Miinchner  Kindi  iiberreichte  mit  launigen  Versen  dem  Jubilar 
die  Elirenurkunde  zur  Ernennung  als  Ehrenobermeister  der 
Innung  und  rief  der  Versammlung  zu:  ,,E!vet  Eure' deutschen 
Meister,  so  bannt  ihr  gute  Geister." 

Winkler  fiber bracli te  die  Gliickwiinsche  des  Bayerischen 
Handwerkstages  und  richtete  einen  Appell  an  die  Mitglieder 
der  Innung,  treu  zu  ihrem  Handwerk  zu  stehen  und  sicli  stets 
vor  Augen  zu  lialten,  daB  jeder  Einzelne  nur  in  seiner  Organi- 
sation etwas  erreichen  kann. 

Der  President  der  Handwerkskammer  von  Miinchen- 
Oberbayern,  Schmidt,  hatte  es  sich  nicht  nehmen  lassen, 
personlich  seinen  alten  Mitarbeiter  aufzusuchen,  iiberreichte 
dem  Jubilar  die  Ehrenurkunde  der  Handwerkskammer  und 
wurdigte  in  seiner . Ansprache  die  Verdienste  der  Innung  als 
metallveredelndes  Handwerk,  welches  mit  dazu  beigetragen 
hat,  Miinchens  Ruhm  als  Kuuststadt  zu  verbreiten. 


Der  Abend  wurde  weiter  verschont  durch  Violineinlagen  und 
Lichtbildvorfiihrungen  aus  dem  Mitgliederkreis  und  hielt  alle 
Teilnehmer  bis  in  die  spaten  Abendstunden  zusamraen. 


Galvaniseur-Lebrlingsabteilung  Miinchen 

Am  Montag,  degi  26.  Februar  1951  fand  eine  Besiclitigung 
der  Lehrlingsabteilung  der  Metallschleifer  und  Galvaniseure 
in  der  Elisabethschule  durch  die  Fachschaft  der  Galvaniseure 
und  Metallschleifer  statt,  zu  der  sie  ihr  Fachscliaftsleiter  ge- 
laden  hatte.  Dieser  Einladung  waren  fast  alle  Mitglieder  ge- 
folgt. 

Die  Fuhrung  ergab  die  allgemeine  Auffassung,  daB  wohl 
noch  Yieles  geschehen  miiBte,  um  eine  vollwertige  Lehrlings- 
abteilung zu  bekommen,  daB  aber  das  jetzt  Geschaffene  ein 
wesentlicher  Fortschritt  in  der  Ausbildung  unseres  Nacli- 
wuclises  sei. 

0 

In  der  anschlieBendene  Aussprache  wurde  auch  das  Fiir 
und  Wider  und  die  weiteren  Hilfeleistungen  dieser  Abteilung 
erortert.  Man  einigte  sich  einstimmig  dahingehend,  daB  der 
Fachscliaftsleiter  weiterhin  an  die  Industriebetriebe  und  den 
Staat  wegen  ZuschuB  herantreten  soli. 

Desgleichen  wurde  beschlossen,  daB  jede  Galvanische  An- 
stalt  einen  Sonderbeitrag  von  monatlich  2, — DM  und  fiir  jeden 
beschaftigten  Lehrling  monatlich- — ,50  DM,  und  zwar  6 Monate 
lang,  an  die  Innung  abfuhren  soil. 

MO  3024 


Das  Prasidium  des  Deutschen  Normenausschusses 
tagte  in  Berlin 

Das  Prasidium  des  Deutschen  Normenausschusses,  der  ein- 
zigen  in  alien  vier  Zonen  Deutschlands  arbeitenden  technischen 
Organisation,  hielt  am  10.  April  1951  in  seiner  Geschaftsstelle 
in  Berlin  seine  ordentliclie  Jalrres versammlung  ab,  in  der  der 
JahresabschluB  genehmigt  und  dem  Prasidenten  und  dem  Ge- 
schaftsfiihrer  Entlastung  erteilt  wurde. 

Der  nach  vierjahriger  Amtsperiode  zum  allgemeinen  Be- 
dauern  ausscheidende  President,  Professor  Dr.  E.  Siebel, 
Stuttgart,  Vorsitzender  des  Fachnormenausschusses  ,,Material- 
prufung",  berichtete  fiber  die  geleistete  Wiederaufbauarbeit. 


Auf  seinen  Vorschlag  wurden  einstimmig  zum  Prasidenten 
Professor  A.  Rachel,  Berlin,  Vorsitzender  des  Fachnormen- 
ausschusses „Elektroteclmik“  und  als  Vizeprasident  wiederum 
Professor  Dr.  H.  H.  Franck,  Berlin,  Vorsitzender  des 
Fachnormenausschusses  ,,Laboratoriumsgerate“,  gewahlt.  Die 
Genannten  haben  in  der  Wiederaufbauzeit  auf  das 
engste  mit  Professor  Dr.  Siebel  im  Prasidium  zusammen- 
gearbeitet. 

Aus  dem  Verlauf  der  Sitzung  ging  eindeutig  her  vor,  daB  die 
beteiligten  Kreise  aus  Industrie,  Verbraucherscliaft,  Wissen- 
schaft  und  Verwaltung  trotz  aller  auBeren  Schwierigkeiten 
entschlossen  sind,  die  Normungsarbeiten  auf  alien  Gebieten 
der  Technik  wie  bisher  erfolgreich  weiter  fortzufiihren. 
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METALLOBERFLACHE 


'Rig  l«-  Putz-,  Polier-  und  Schleifmittel 

liefert  seit  40  Jahren  in  guter  und 
preiswerter  Qualitat 


REIBEDANZ  & CO. 

STUTTGART- ZUFFEN  HAUSEN 

Fabrik  fur  Polier-  und  Schleifmittel 
Putzmittel  aller  Art 

Bitte  fordern  Sie  kostenlos  Muster  an  und  uber- 
zeugen  Sie  sich  selbst. 


Bleche  • Bander 
Streifen  • Ronden 
Drdhte  ■ Stangen 


KUPFER-  UND  MESSINGWERKE  BECKER  & CO  • GMBH 

IANGENBERG  (Rheini.)  Fcrnrwf  67 \,  677. 673. 67 A ■ Telegr.  •.  Kupfermeijmg  longenbcrg  JRheinl.| 


Die  fortschrittliche  Entwicklung  in  der  Metall-Lackie- 
rung  findet  ihren  Ausdruck  in  der  Herstellung  unserer 
anerkannt  guten 

SPEZIAL- 

Infrarot-Lacke 

Diese  werden  bereits  in  vielen  Industriezweigen  ver- 
wandt.  Wir  stehen  Ihnen  jederzeif  mit  unserem  Rat 
zur  Verfugung. 


Heimberg  & Gresers 

Krefeld 


i d S-t&aken.  dctUpA 

schnell  und  sauber 

durch  das  erprobte 

selbstklebende 

P.  BEIER’SDORF  & CO.  A.-G.  M 
\ HAMBURG  20  M 

ALIGEMEINE  E l E KTR I C IT  ATS  - G E S E LL  S C H A FT 


Mr  ewe  eiq^Wdjiie&ls  uMtgfk 


Sicherer 

Rostschutz 

• 

Erhohte 

Schmierkraft 

• 

Dreifache 
Standzeit  der 
Werkzeuge 


KARL  JUNG,  Oberflachentechnik 

AsselnerHellwegl52  Dortmund-Asseln  Fernruf  52629' 

Verlangen  Sie  Sonderprospekt,  . .. 
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5.  Jahrg.  Nr.  6 


BETRIEBE  UND  BETRIEBSMITTEL 

der  Metalloberflachenbearbeitung 


#% 


HOCHGLANZ- 

POLIERPASTEN 


^///# 


FUR  H OCH STE AN SPRUCH E 


GUSTAV  LANG  & SOHN  K.G. 

SOIINGEN  POSTFACH 


LAUBE&  CO.K.G. 

Liidenscheid,  Weststr.  30 

Spezialfabrik  fiir  Leichtmetall- 
Oberflachen-Veredlung 

Spez.  Vernickelung  und 
Verchromung  nach  D.  R.P. 


Emaillierte  Behalter 

Emailschilder 

Lohnemaillierung 

liefert 

Munchener  Emaillierwerk 

Munchen,  Zielstattstrafie  34 


Polier-  und  Schwabbclscheiben 

aus  Neu-Rohnessel  - Neu-Weifi-Schirting 
Neu-Buntnessel 

in  jeder  gewOnschten  Ausfuhrung  und  in  alien  Abmessungen 
liefert  prompt 

E.  Beck,  Polierscheibenfabrik 

KARISRUHE-DURLACH,  BAD  E N E RSTR.  8 


WE  I LAND  & Cie. 

QALVANOCHEMISCHE  FABRIK  • BRACKWEDE  i.W. 

Samtlidie  Bedarfsartikel 
fur  die  Qalvanotedinik 
kompletie  galvanisdie  Anlagen 


Kunststoff-  Galvanisier-  und  Chromsaurebehalter  mit  elektr. 

und  Gas-Heizung,  Beizbehalter,  Beizkorbe,  Eimer, 
Topfe,  saurefeste  Auskleidungen  und  CJberzuge, 
alle  sonstigen  KunststofFarbeiten  und  Reparaturen. 

Georg  Narten,  Hamburg  13,  IsestraBe  23 


cltiemanoK 


PG  LIE  RPASTE  N 

Qcfiiemangk 

©LOLIAR  KR. GIESSEN 
SPEZIALFABRIK  F.  PASTEN  SEIT  1899 


ZurVerhutung  von^v 

Berufskrank- 

helten 

°rPil_ 

Seifen-Werk 

Hannover-Linden 

^ Post  fa  ch  57 


WalroBleder 

Schleif-  und  Polierleder 
liefert 

HANS  VETTER 

Gegr.1925  Hamburgll,  Cremon9 
V Ruf  348395/96 


I Stahikugeln 

Polier-  Ssfts. 

WALTER  MOLLER 

(21  b)  Ludenscheid  i.W. 


D.TRIPEL  H , 

american.Qual.  f 

supra  mM’ 


dem  amerik.Tripel 
dabei  billiger 
u.devisensparend 


ASMANITWERKE  - Munchen-Solln 


9bfXwp(Mie 

furhdchsieAiispriiche 

MUSTER  KOSTENLOS 


Hugo  Hohng 

POLIERPASTEN  FABRIK 

HAAN/RHLD. 


Rund-  und  Walzenbursten 

fur  Oberflachenbehandlung  aus  Bess.- Stahl-, 
Messing-,  Neusilber-Draht  und  Fibre  liefert: 

OSKAR  HUTSCH 

Dortmund-Wellinghofen  Ruf  41805 

Vertreter  gesucht 


Schleif-  und  Polierpasten 

Schleif-  und  Poliermittel 
Galvanische  Bader  und  Gebrauchsmaterialien 

Max  Schneider  - Miinchen-Obermenzing 


Uber20  Pastenarten  fur  die 
Oberflachenbehandlung  von 
Edel-u.Leichf metal/ bis  zum 
hartesten  Stahl. Presstoffen 
u.a.sind  abgesfimmt  aufdie 
verschiedenenArbeitsmethoden 
Oeshalbhochs  teSpihenlcis  tung 
■ ; M fur  jeden  Betrieb — 
L ieferprcgromm  u.Probcn  kosten/os  ' 
wjederverkaufer  erwiinscht 
Export  nach  alien  Staaten! 

Erich  Barabass 

Chem.  techn.  Fabrik  Hamburg  21. 


Polierscheiben-u. 

Biirstenfabrik. 

Baumwollweberei 

H-EIickelmenn 

Bielefeld 


Fernruf:  3784 
Drahtwort : Eikellt 
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Bezugsquellen-Nachweis 

der  Fachgruppe  Galvaniseure 


Arbeitssdiutzsalbe 


QUIMBO 


Hautschutzsalbe 
H-  Trommsdorff,  Aachen 

Bands  chi ei Iveriahren 


iiir  Metalle 


KEMPER 

Kommandit-Gesellschoft 

Wuppertal-Vohwinkel 


Beizbottiche 

Dr.OTTO  saurebau 

BENDORF/RHEIN 

Beizkorbe 

Dr.OTTO  SAUREBAU 

BENDORF/RHEIN 

Beizzusatze  (liir  Salz-  und 

Schwelelsaure) 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
OberflaAenAemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Briiniermittel 

Brflnofix  G.m.b.H., 

Fabrik  fiir  MetallAemie, 
(13a)  RednitzhembaA  b.  Nbg. 
Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
OberflaAenAemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Bucher  fiir  Galvanotechnik 
und  technische  Chemie 
BuAhandl.  Dr.  M.  Kanzler, 
MiinAen-Obermenzing 

Drahtbiirsten 


Fritz  & Hegelmann, 

Industriebiirstcn  - Fabrik 
Aalen  / WiirUeinbcrg  50. 


Dynamobiirsien 


Kohlebiirsten-Fabrik  Adolf 
Schmidthammer,  SAwabaA 
' b.  Niirnberg. 


Elektr.  MeBgerate 

Arthur  Metzke,  Fabrik  fiir 
MeBteAnik  1,  Kassel-Ober- 
zwehren,  MattenbergstraBe 
62—68,  Telefon  4675. 

Ing.  Mart.  Weigel,  Niirnberg, 
HumboldstraBe  126. 

Elektr  olytische 

Entlettungsmittel 

Chemische  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt/Main  - Griesheim. 

Entlettungsmittel 

ChemisAe  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheiin. 


Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
OberflaAenAemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Henkel  & Cie.  G.  m.  b.  H., 
Vcrkauf  P 3, 

Diisseldorf 
PostfaA  345 

Entrostung  und 
Entrostungsmittel 

ChemisAe  Fabrik  Griesheim 
Frankfuri  a.  M. -Griesheim. 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
OberflaAenAemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Henkel  & Cie.  G‘.  m.  b.  H., 
Verkauf  P 3, 

Diisseldorf  ■ 

PostfaA  345. 

MetallgesellsAaft  A.-G., 

Frankfurt  a.M.,  Reuterweg  14. 

Fiber  — Rundbiirsten 


Fritz  & Hegelmann, 

Industriebiirstcn  - Fabrik 
Aalen  / Wiirttembcrg  50. 

KEMPER 

Kommandit-Gesellschoft 
Wuppertal-Vohwinkel 


Fil ze  z um  Schleiien  und 
Polieren 

Filzfabrik  AG.  Fulda 

Filzscheiben 


KEMPER 

Kommandit-Gesellschoft 

Wuppertal-Vohwinkel 


Galvanische  Anlagen 

Fricdr.  Blasberg, 

Spezialfahrik  f.  GalvanoteAnik 

Solingen-MersAeid. 

Galvanische  Anstalten 

Wilh.  Friedr.  Huster,  Hagen, 
SelbeAerstr.  145,  Tel.  5503. 

Galvanoplastiken 

BasAe,  MiinAcn-FeldmoAing, 
Relief,  Plaketten,  Formen. 

Gleichrichter 

AEG  Rohren-  und  GleiA- 
riAterfabrik,  BeleAe. 

Handreinigungsmittel 

f same-  u.  alkalibestandig) 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
OberflaAenAemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

HeiBspritzverlahren 

ChemisAe  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
OberflaAenAemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

MetallgesellsAaft  A.-G., 

Frankfurt  a.M.,  Reuterweg  14. 


Kohlebiirsten 


Kohlebiirsten-Fabrik  Adolf 


SAmidthammer,  SAwabaA 
b.  Niirnberg. 

Massengalvanisierungen 

H.  G.  PreuBler,  Essen  701 
Frohnhauserstr.,  Krupp  Tor  30 

MeBgerate  (elektr  o-) 

K.  H.  Weigand  MeBteAnik 
G.  m.  b.  H.,  Erlangen. 
Metalloberllachen- 
veredlungen 

Wilh.  Friedr.  Huster,  Hagen, 
SelbeAerstr.  145,  Tel.  5503. 
MetallgesellsAaft  AG.,  Frank- 
furt/M., Reuterweg  14, 
,,Bonder“. 

Metallspritzapparate 

Metallisator  G.m.b.H., 
MctallspritzteAnik, 
Berlin-Neukolln,  US-Sektor 
Roland  Fienemann,  Hamburgll, 
seit  14  Jahren  bewahrt. 
WerkstoffteAnik 
Dr.-Ing.  PiisAel,  13a  Num- 
ber g-RiiAers  dor  f. 

Oberllachenbehandlung 
Elmeg,  Osterode/Harz,  Elek- 
tromeAanik  G.m.b.H.,  Ver- 
niAeln,  Verkupfern,  Ver- 
zinken,  Eloxieren,  Cadmie- 
ren,  Farben. 

Phosphatierungen 
H.  G.  PreuBler,  Essen  701 
Metalliiberziige  jeder  Art 

Phosphatierungen  und 
Phosphatierungsmittel 
Briinofix  G.m.b.H., 

Fabrik  fiir  MetallAemie, 
(13a)  RednitzhembaA  b.  Nbg. 
Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
OberflaAenAemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 
Metallgesellschaft  AG.,  Frank- 
furt/M., Reuterweg  14, 

„B  onder“. 

Phosphat-Rostschutz- 

Chemikalien 

ChemisAe  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 
Metallgesellschaft  AG.,  Frank- 
furt/M., Reuterweg  14, 
,,Bonder‘r. 

Poliertrommeln 
Carl  K.Walther,W.-Vohwinkel. 
Polier-  und  Schwabbel- 
scheiben 

E.BeAJPoliersAeibenfbr.Karls- 
ruhe-DurlaA,  Badenerstr.  8. 


Fritz  & Hegelmann, 

Industriebursten  - Fabrik 
Aalen  / Wiirttemherg  50. 


Ake 

Kortirm 

Wuppe 


KEMPER 

Kormmndit-Gcsellschaft 

Wuppertal-Vohwinkel 


HeinriA  Kreeb,  Stoffpolier- 
s Aeibenf  abrik,  Goppingen 
(Wttbg.),  Karolinenstr.  9. 


Rolllasser 

Jos.  Hahlhege,  Me  A.  Bott  Aerei, 
Ennigerloh/Wcstf.,  Ruf  239. 


Rostlosemittel 

ChemisAe  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 


Ro.stschutzmittel 

ChemisAe  Fabrik  Griesheim 
Frankfurt  a.  M.-Griesheim. 

Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
OberflaAenAemie, 
Koln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Metallgesellschaft  AG.,  Frank- 
furt/M., Reuterweg  14, 
„Bonder“. 

Rundbiirsten 

E.  Wolbert,  meA.  Biirslenfa- 
brik,  Niirnberg,  FuAsstr.  5. 

Saurepumpen 

SERA,  Immenhausen  / Kassel. 


Scheuertrommeln 

Carl  K.Walther,  W.-Vohwinkel 


Schleil-  und  Polierbiirsten 


AJ 

Wl 


KEMPER 

Kommondit-Gcselljchoft 

Wuppertal-Vohwinkel 


HeinriA  Kreeb,  Filzwarenfa- 
brik,  Goppingen  (Wttbg.), 
KarolinenstraBe  9. 

Schleil-  und  Poliertilze 


KEMPER 

Kommandit-Gesellschoft 

Wuppertal-Vohwinkel 


HeinriA  Kreeb,  SAleifbiirsten- 
fabrik,  Goppingen  (Wttbg.), 
KarolinenstraBe  9. 


Schleil-  und  Poliermittel 

Eduard  Czerny,  13a,  Wild- 
fleAen-Kreuzberg  (Ufr.) 

Schleilpapier  u.  -gewebe 

Vereinigte  SAmirgel-  und 
MasAinen-Fabriken  AG., 
Hannover-Hainholz 

Schleil-  und  Polierpasten 

Willy  Keusen  Solingen-Ohligs, 
HildenerstraBe  57. 

B.  Eduard  Weber,  SAteif-  und 
Poliermittelfabrik, 
Diisseldorf-Gerresheim. 

Schnelltrockner 

Gebr.  Heine,  Viersen,  Pf.  28. 

Z entrilugen 

Gebr.  Heine,  Viersen,  Pf.  28. 
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k 


5.  Jahrg.  Nr.  6 


Bezugsquellen-Nachweis 

Graveure  Ziseleure  Guillocheure  und  Stempelhersteller 


Der  Zeilenpreis  in  diesem  Bezugsquellen-Nachweis  betrdgt  DM  1,50  je  Aufnahme  bei  mindestens  sechsmaligemfortlaufenden 
Erscheinen.  Die  Schlagworte  sind  kostenlos;  Vberschriftzeilen,  die  hier  noch  nicht  eingefiihrt  sind,  werden  auch  aufge- 
nommen.  Bis  zum  15.  des  Erscheinungsvormonats  konnen  Auftrage  fiir  die  Veroffentlichung  von  Anschriften  im  ndchsten 

Heft  angenommen  werden. 


Abzeichen 

B.H.Mayer,  Pforzheim, geg.1871 

Aluminiumschilder 

Ernst  Strunk,  Unnau  (Westerw.) 

Antriebschniire 

Ernst  Brender,  Giengen/Brz. 

Atzschilder 

J.  E.  Cazzini  Inh.  F.  Muller 
Koln,  Karthausergasse  5. 
KuBmann  & Berkenhoff,  Berg.- 
Gladbach  b.  Koln. 

W.  Warweg,  Bielefeld, 
FriedhofstraBe  14 

Bedruckte  ein-  und  mehr- 
larbige  Werbeplakate 

Potters  & Schafer,  Wuppertal. 

Brennstempel,  auch  elek- 
trisch 

Stempel-Balz,  Mainz,  Post  f. 107. 
Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Bronze-Buchstaben- 

Schilder 

Richard  Nieschcr,  Krefeld. 
Bronze-,  Neusilber-, 
Kupferbleche 

Wieland-Werke  AG.,  Metall- 
werke,  Ulm/Donau. 

Bronzeoxyd  und  Stahlatz- 
tinte  , 

Stefan  Kupietz  K.G., 
Oldenburg  /Oldg. 

Buchstaben  in  Bronze 
und  Leichtmetall 

MetallgieBerei 

H.  G.  PreuBlcr,  Essen  701 

Elektr.  Brennstempel 

Walter  0.  VoB,  Kiel. 

Emaille- Abzeichen 

Karl  Rex,  Stuttgart-S.,  Tiibin- 
gerstraBe  51. 

Emaille-Schilder 
Emaillierwerk  Hauser,  Ham- 
burg-Wandsbeck,  Hinschen- 
felderstraBe  1. 

Emaillierwerk  Ch.  Schweizer  & 
Sohne  K.  G.,  (14b)  Schram- 
berg/Wttbg. 

Germersheimer  Emaillierwerk 
.Joh.  Val.  Klee,  Germersheim 
a.  Rh.,  WoogstraBe  5. 

Ernst  Heenc, 

Emailschilder  fabrik 
Germersheim/Rhein 


J.  Lopatka,  Neu-Isenburg. 
Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Eilze 

Schneiderfilz,  Ettlingen  51, 
Baden. 

Vercinigte  Filzfabriken  A.-G., 
Giengen  a.  d.  Brenz 

Firmenschilder, 

Hochgl.  Grav.  und  GuB 

Bruno  Mulde,  Bremen. 

Geatzte,  bedruckte  und 
gravierte  Schilder 

Potters  & Schafer,  Wuppertal. 
Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

G eprdgte  Schilder  (auch 
Auto-Kennzeichen) 

Potters  & Schafer,  Wuppertal. 

Gravieranstalten 

F.  Balz,  Mainz,  Postfach  107. 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Josef  Wecker,  Miindien  25, 
Rupert  Mayerstr.  49/11.  _ 

Gravierplatten 
aus  Resopal 

Brown,  Boveri  & Cie.  A.  G., 
Mannheim,  Abt.  Isolierstoffe, 
GroB-Umstadt  (Odenwald). 

Gravierte  Schilder 

Wilh.  Horst,  Kerpen  Bez.Koln. 
Karl  Rex,  Stuttgart-S.,  Tiibin- 
gerstraBe  51. 

Guillochier-Anstalten. 

Mulka  & Peiniger,  Wuppertal- 
Elb.  Spez.:  Stahlguillochie- 
rungen. 

W.  Radenberg,  Solingen. 
GuBiirmenschilder  und 
Fabrikmarken 

J.  E.  Cazzini  Inh.  F.  Muller, 
Koln,  Karthausergasse  5. 
KuBmann  & Berkenhoff,  Berg.- 
Gladbach  b.  Kciln. 
Budistabenfabrik 
H.  G.  PreuBler,  Essen  701 

Klischeegummi 

Felix  Bottcher,  Koln-Brauns- 
feld,  Stolberger  *Str.  351/53. 
Felix  Bottcher,  Frarikfurt/M.- 
Berkersheim,  Am  Dachs- 
berg  52. 

Felix  Bottcher,  Hamburg  36, 
Fuhlentwiete  55 — 57. 

Felix  Bottcher,  Hannover  1 N, 
RolandstraBe  2 — 3. 

Felix  Bottcher,  Miinchen-Neu- 
griinwald,  Ludwig -Thoma- 
StraBc  30. 

Felix  Bottcher,  Stuttgart- W., 
GutenbergstraBe  62. 


Kunststofischilder 

E.  & A.  Potters,  Wuppertal- 
Barmen,  RudolfstraBc  151. 
.Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Ernst  Strunk,  Unnau  (Westerw.) 

Kupierschilder  mil 
erhabener  Schrift 
Mathias  Willig  (13  b)  Freising. 

M edaillen 

B.H.Mayer,  Pforzheim, geg.1871 

Messing-Graveurplatten  1 
Wieland-Werke  A.  G.,  Metall- 
werke,  Ulm/Donau. 

Metallschilder 

E.  & A.  Potters,  Wuppgrtal- 
Barmen,  RudolfstraBc  151. 

Metallstempel 

Bruno  Mulde,  Bremen. 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

MetallstempeHarben 
Stefan  Kupietz  K.G., 
Oldenburg  /Oldg. 

Paginiermaschinen 

F.  Zimmermann  & Co.,  Berlin- 
Lichtenrade,  Lessingstr.  28. 

Perforiermaschinen 

F.  Zimmermann  & Co.,  Bcrlin- 
Lichtenrade,  Lessingstr.  28. 

Plomben 

Bildstein,  Mommer  & Co., 
Gressenich  iiber  Eschweiler. 
Merz-Werke,  Frankfurt/M-R. 
Eschborner  Landstr.  42/54. 

Polierscheiben 
BuBmaate  Spinn-Wcberei, 
Nordhorn  Krs.  Bentheim. 

Pragepressen 
F.  Zimmermann  & Co.,  Berlin- 
Lichtenrade,  Lessingstr.  28. 

Prage-  und  Lacksiegel 
Dreske  & Kruger,  Hannover, 
Postfach  489. 

Schilderlack 

Stefan  Kupietz  K.G., 
Oldenburg  /Oldg. 

Schnitt-,  Stanz-  und 
Pragewerkzeuge 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 
Schriltschablonen  fiir 
Graviermaschinen 

Liebmann,  Koln-Braunsfeld 


Siegel 

Merz-Werke,  Frankfurt/M-R. 

Eschborner  Landstr.  42/54. 
Bruno  Mulde,  Bremen. 

Siegelpressen 
Dreske  & Kruger,  Hannover, 
Postfach  489. 

Signierschablonen 

Bruno  Mulde,  Bremen. 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Signierstempel 
Stempel-Balz,  Mainz,  Postf.107 
G.  Heinze,  Niirnberg,  Austr.  72. 
Gustav  Ad.  Lippe,  Hannover, 
ConstantinstraBe  51. 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Sportpreise 

B.H.Mayer,  Pforzheim, geg.1871 

Slahlatztinte 

Wilh.  Haber,  Chem.  Fabril^, 

Berlin  W 15,  Bundesallee  .1-12. 

Stahlstempel 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Steinmodell-Masse 
Monolith-ChemieGmbH.,Bohn- 
husen  b.  Flintbek. 

Stempeliarben  fiir  Metalle 

Wilh.  Haber,  Chem.  Fabrik, 
Berlin  W 15,  Bundesallee  1-12. 

Stempelkissen 
„Istii “-Fabrik,  Isenberg  K.G. 
Stuttgart-S. 

Stempel-Leisten  und  ge- 
radzeilige  Unterteile 
Leisten-Braun/Boll  122 
Hechingen  (Hohenzollern! 

Tatowierstempel 

Ernst  Seiler,  Osnabriick. 

Tomback,  Messing 

Wieland-Werke  AG.,  Metall- 
werke,  Ulm/Donau. 

T on-Beton-Zement- 
stempel 

J.  E.  Cazzini  Inh.  F.  Miiller, 
Koln,  Karthausergasse  5.  ' 

Vulkanisierpressen 

Preziosa-Maschinenfabr.  Albert 
Schmidt,  Offenbach  a.M.-Biirgel 

Widia-Gravier-Fraser 

Liebmann,  Koln-Braunsfeld 
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Bezugsquellen-Nachweis 

Metall-Lacke  und  Metall  Lackieren 


Abbeizmittel 


Dr.  Schmidt  von  Bandel  GmbH. 

'Munster/Westfalen 

Decol-Abbeizpaste 

Decol-Fluid 

Absatzverhinderungsmittel 

Lucas  Meyer,  Hamburg  1, 

\ 

x Colorol 

Lucas  Meyer,  Hamburg  1, 

Etlektlacke 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 

Einbrennemaillen 
Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 
Theodor  Kotthoff,  Ladcfabri- 
ken,  Work  Friedberg/Hessen 
HERMANN  WULFING,  Wings 
Lackfabrik,  Wuppertal-Vo'h- 
winkel 

Einbrennlacke 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 

Eisenoxydlarben 

Zimmer  & Kuenkamp  KG., 
(21a)  Recklinghausen,  Postf. 

Emaillelacke 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellschaft,  Bremen 

Emaille-Lacktarben 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 

Enilackungsmittel 
Gerhard  Collardin  G.m.b.H., 
Oberflachendiemie, 
Kdln-Braunsfeld,  Pf.  46. 

Entrostungsmittel 
Dr.  Sdimidt  von  Bandel  GmbH.  * 
Munster/Westfalen 
Decol-Ent  roster 


Farbspritzanlagen 


Defag  Aktiengesellsdiaft, 
Bcrlin-Charlottenburg  5 
(Defag-DeVilbiss) 

Farbspritztechnik 

Kompl.  Anlagen  konstruiert 
und  liefert  Ing.-Biiro  Otto 
Galhoff,  Viersen/Rhld. 

Industrielacke 

Bergolin  Lade-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellsdiaft,  Bremen 
.Theodor  Kotthoff,  Lackfabri- 
ken,  Werk  Friedberg/Hessen 
Paul  Lediler,  Stuttgart-N, 
Gelsenkirdien-Buer 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  24 
Schramm  AG.,  Offenbadi/M. 

Inlrarottrocknende  Lacke 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellsdiaft,  Bremen 
Theodor  Kotthoff,  Lackfabri- 
ken,  Werk  Friedberg/Hessen 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 
HERMANN  WOLFING,  Wings 
Lackfabrik,  Wuppertal-Voh- 
winkel 

Lacklarben  luft-  und  olen- 
trocknend 

Aklaf  - Lackwerk,  Dorscheln 
& Co.,  Hamm/Westf. 

' Lackier-,  Tauch-  und 
Trommelapparate 
Carl  K.Walther,  W.-Vohwinkel 

Lackkunstharze 

Imhauscn  & Co.,  GmbH., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr 


Leichtmetallgrundierung 


Bergolin  Lade-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellsdiaft,  Bremen 

HERMANN  WOLFING,  Wings 
Lackfabrik,  Wuppertal-Voh- 
winkel 

Maschinenlacklarben 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellsdiaft,  Bremen 

Theodor  Kotthoff,  Lackfabri- 
ken,  Werk  Friedberg/Hessen 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 

Schramm  AG.,  Offenbadi/M. 

' Metall-Lacke 

Aklaf  - Lackwerk,  Dorscheln 
& Co.,  Hamm/Westf. 

J.  O.  Seifert,  Lichtenberg/Ofr. 

Metallspritzpistolen 

Acker  & Klaffert,  Siegen,  Hiit- 
tenweg  9 

Ollacke 

Bergolin  Lade-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellsdiaft,  Bremen 

Optiklacke 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 

Polituren 

Dr.  Sdimidt  von  Bandel  GmbH. 
Munster/Westfalen 
Lacol-Reinigungsmittel  und 
Hodiglanzpolitur 

Reinigungsmittel 

Dr.  Sdimidt  von  Bandel  GmbH. 
Miins  ter/Westfalen 
Decolit 


Ros  tschutzfarben 


Paul  Lecbler,  Stuttgart-N, 
Gelsenkirchen-Buer 
Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 
Dr.  Sdimidt  von  Bandel  GmbH. 
Munster/Westfalen 
Lacol-Rostschutzgrund. 
Schramm  AG.,  Offenbadi/M. 

Rostschutzilberzug 

Dr.  Sdimidt  von  Banddl  GmbH. 
Miinster/Westfalen 
Decoplast 

Schutzanstriche 

Paul  Lediler,  Stuttgart-N, 
Gelsenkirchen-Buer 

Spachtellarbe 

Bergolin  Lack-  u.  Farbenfabrik 
Aktiengesellsdiaft,  Bremen 

Spritzpistolen 

Kurt  Freytag,  alle  Fabrikate, 
Beratung,  Reparat.,  Ersatz. 
Hbg.-Wandsbek,  Moojerstr.  2 

Stanzlacke 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 

Trockenstofte 

Gebr.  Borchers  AG.,  Goslar 

Weichmacher 

Imhausen  & Co.,  GmbH., 
Chem.  Fabrik,  Witten-Ruhr 

Zaponlacke 

Julius  Rotter  & Co.,  Lackfabrik 
(13a)  Bayreuth,  Postfadi  25 
Dr.  Eugen  Sdiaal,  Nadif.  KG., 
Stuttgart-Feuerbadi  5 


Der  Zeilenpreis  in  diesem  Bezugsquellen-Nachweis  betragt  DM  1,50  je  Aufnahme  bei  mindestens  sechsmaligem  Erscheinen  innerhalb 
Jahresfrist.  Die  Schlagworte  ( Vberschriftszeilen ) sind  kostenlos.  Bis  zum  15.  des  Erscheinungsvormonats  konnen  Auftrage  fur  die 
Veroffenllichung  von  Anschriften  im  nachsten  Heft  aufgenommen  werden. 


Das  Eloxalverfahren 


Chemische  Farbungen 


und  alle  anderen  cinschlagigen  Verfahren  werden  in  dem 
Buch  vOn  Werner  „Metalliscbe  Uberziige  auf  elektro- 
lytischem  und  chemischem  Wege  und  das  Farben  der 
Metalle“  eingehend  behandelt.  Das  Buch  Iiegt  in  4.  Auf- 
lage  vor  und  ist  zum  Preis  von  6.80  DM  durch  jede 
Buchhandlung  zu  beziehen. 

CARL  HANSER  VERLAG  MUNCHEN  27 


fur  Eisen,  Stahl,  Kupfer,  Zink,  Kadmium,  Aluminium 
und  die  verschiedenen  Legierungen:  eine  praktische 
Arbeitsanleitungdafurgibt  Ihnen  Werkstattblatt  Nr.8. 
Einzelpreis  - .50  DM.  Die  Werkstattblatter  sind  ein 
Fortsetzungswerk.  Verlangen  Sie  bitte  den  ausfuhr- 
lichen  kostenlosen  Prospekt! 

/ 

CARL  HANSER  VERLAG  - MUNCHEN  27 
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METALLOBERFLACHE 


5.  Jahrg.  Nr.  6 


Fur  unsere  Abteilungen 

Galvanik,  Schleiferei  und  Poiiererei 

suchen  wir  zum  sofortigen  Eintritt  einen  tuchtigen 

Galvaniseur-Meister  (oder  Ingenieur) 

der  uber  umfassende  Fachkenntnisse  und  langjdhrige  Erfahrungen 
auf  diesen  Spezialgebieten  verfiigt.  Bewerber,  die  nachweisbar  schon 
in  mittleren  oder  grofteren  Betrieben  ahnliche  Posten  mit  bestem 
Erfolg  bekleidpt  haben,  wollen.ihre  Angebote  mit  handgeschriebe- 
nem  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Lichtbild  und  Gehaltsan- 
spruchen  einreichen  an 

Schiele  Industriewerke  G.m.b.H. 

Spezialfabrik  elektrischer  Schaltgerate  und  Fahrradbeleuchtungen 

Hornberg  / Schwarzwaldbahn 


Verkaufgewandte  Galvanotedinik-Fadileute 
fur  den  Aufiendienst  gesudit. 

DR.  HESSE  & CIE. 

Speziallabrik  iiir  Galvanotecbnik  • Bielefeld 


GroBeres  Industrieunternebmen  in  Oherbayen i sudil 

erstklassigen  Galvanikmeister 

der  iiber  langjahrige  praktisdie  und  theoretisdie 
Kenntnisse  in  der  Galvanotedmik  veriiigl.  Wer&s- 
wohnung  nadi  Bewahrung.  Ausliihrl.  Bewerh.  mil 
iihlidien  Unterlagen  urn gehend  erb.  unt.M  201184  an 
Carl  Hanser  Zeitsdiriilenverlag  GmbH.,  Miindien  2T. 


GroBeres  Werk  der  Elektrozuhehor-Induslrie  in  Nordbayern 
sudil  per  sofort 

Meisler  itlr  galv.Werkslatt. 

Erlorderlidi  sin d Kenntnisse  und  Erfahrungen  iiir  alle  Ver- 
edlungsarlen  von  Massenleilen. 

Bewerber,  die  Wert' aui  Dauerstellung  legen,  woiien  Hue  Bc- 
werhung  mil  Lebenslaul,  Liditbild,  Zeugnisabsdiriiten  und 
Beiere men  einreidien  unler  NF  19481  dutch  ANN.-EXP. 
CARL  GABLER,  Mrnberg,  Konigshol. 


Wir  suchen  die 

Alleinvertretung  einer  leistungsfahigen 

Kunstschleifscheiben-Fabrik 

fur  die  Glasindustrie. 

V 

Angebote  unter  M 201179  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  G.m.b.H.  Mijnchen  27. 


Wir  suchen  sofort  fur  unsere 

Fahrradlenker-Schleiferei 

und  fur  unsere 

Fahrradbremsen-Montage 

je  einen  fachmannisch  geschulten 

Meister 

Wohnung  kann  am  Arbeitsplatz 
gestellt  werden.  Angeb.  u.  201153 
an  Carl  HanserZeitschriftenverlag 
GmbH.  Munchen  27. 


Stellenangebote 

Galvaniseur-Meister 
mittleren  Alters  bis  zu  40  Jah- 
ren  ges.  fiir  Betrieb  u.  Entw. 
Kenntnisse  d.  Oberfladienbe- 
handlung  mit  Edelmetall  er- 
wiinscht.  Bewerbungen  mit  Le- 
benslauf u.  Gehaltsanspriiche 
sind  zu  richten  an  die  Perso- 
nalverwaltung  Degussa-Hanau. 

Junger,  tiichtiger  Galvaniseur 
(Galvanoplastiker)  v.  Firma  am 
linken  Niederrhein  gesucht. 
Bewerbungen  unter  9446  an 
Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Munchen  27. 


Mittlerer  Betrieb 
der  Kleineisenwarenbranche 
sucht  Veredlungsfachmann  zur 
selbstandigen  Leitung  der  Gal- 
vanisieranstalt.  Griindliche  die- 
misdie  Kenntnisse  und  Er- 
fabrung  in  alien  vorkommen- 
den  Veredlungsarten  Bedin- 
gung.  Gute  Dauerstellung  ge- 
boten.  Angeb.  mit  handgeschr. 
Lebenslauf,  Zeugnisabsdiriften 
und  Gehaltsanspriichen  unter 
9454  an  Carl  Hanser  Zeitschrif- 
tenverlag GmbH.,  Munchen  27. 


Stellengesuche 

Metalliitzwerke 

Lgj.  Fachm.  f.  Massenherstell. 
v.  chem.  Gravuren  i.  alien  Me- 
tallen;  (Metallschilder  - Rekla- 
me  u.  Kunstgegenstande)  rati- 
onelle  Yerfahren  in  atztechn.- 
galv.  u.  graphischen  Arbeiten, 
sowie  feinste  Ausfiihr.  i.  Elo- 
xierg.-  Ladcierg.  u.  Metallfarbg. 
sudit  entwicklgsfahig.  Wirkkr. 
Angeb.  unt.  9447  an  Carl  Han- 
ser Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27. 


Galvanotechniker 
m.  lgj.  prakt.  Erfahrg.  a.  alien 
Geb.  d.  Oberflachenbehandlg.; 
Galvanik,  Eloxierg.,  Phospha- 
tierg.,  Lackierg.  usw.  sudit  selb- 
standigen Posten.  Angeb.  unt. 
9448  an  Carl  Hanser  Zeitschrif- 
tenverlag GmbH.,  Miindien  27. 

Galvaniseur  ■ 

24  J.  verh.,  IV2  Jahre  Fadisch., 
gute  Zeugn.,  m.  alien  einsdilag. 
Arbeiten  vertraut,  sudit  aus- 
baufahige  Dauerstellg.  i.  Siid- 
deutsdil.  Zuschr.  unt.  9449  an 
Carl  Hanser  Zeitschriftenverl. 
GmbH.,  Miindien  27.  * 


Atznatron 

grob  gemahlen 

laufend  abzugeben. 

Anfragen  un  er  M 201180  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag  G.m.b.H. 
Munchen  27. 


Verkauf 

Dynamomaschine 
6 Yolt,  1 000  Amp.  gegen  Ge- 
bot  abzugeben.  Angeb.  unt. 
9443  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
cben  27. 

Langbein-Pfanhauser 
fabrikneue  Gleidistromdyna- 
momasch.  GM  120  f.  20,1  KW, 
10/30  Volt  regelbar,  670  Amp., 
1450  11  u.  angebauter  Erreger- 
masdiine  Type  MD  110  Yolt, 
10  Amp.  1450  n sofort  abzu- 
geben. Angebote  unt.  9445  an 
Carl  Hanser  Zeitsdiriftenver- 
lag  GmbH.,  Munchen  27. 

Eloxalanlage 

komplett,  vollkommen  betr.- 
fahig  giinstig  zu  verkaufen.  Die 
Anlage  ist  in  DieBen  am  Am- 
mersee  in  einem  eigenen  Ge- 
baude,  welches  lgfristig  miet- 
weise  iiberlassen  werden  kann, 
montiert.  Anfragen  unt.  9451 
an  Carl  Hanser  Zeitsdiriften- 
verlag  GmbH.,  Miindien  27. 

Hochkant-Lederschleifscheiben 
150  Stk.  20  bis  100  mm  breit, 
350  bis  400  mm  Durdim.  neu- 

wertig  billig  abzugeben.  An- 
geb. unt.  9452  an  Carl  Han- 
ser Zeitschriftenverlag  GmbH,, 
. Munchen  27. 

1 Gleichrichter 

2 - 5 Volt  0 - 400  Amp.,  2 Stein- 
zeugwannen  ca.  2000  x 900  x 
850  mm,  1 Sdileif-  u.  Polier- 
motor  fiir  2 Sdieiben  450  x 
50  mm,  3750  W,  1400  Umdr., 
1 Schleifbock  fiir  2 Sdieiben  m. 
Keilriemen  ohne  Motor,  1 
Schleifbock  m.  vertikaler  Welle 
z.  Planschleifen,  Sdieibe  500  x 
6S  mm  ohne  Motor.  Die  Sadien 

- sind  z.  T.  ungebraudit  bzw.  nur 
sehr  wenig.  J.  Herwerth,  Hbg.- 
Bergedorf,  Kampchaussee. 

Ca.  4 000  kg  Natriumnitrit 
rein  krist.,  ca. 1 1 000  kg  Atz- 
natron dilorarm  in  Schuppen, 
ca.  2 000  kg  Gelbkali  techn. 
rein  krist.,  ca.  2 500  kg  div. 
Erdfarben  abzugeben.  Zuschr. 
unt.  9455  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
dien  27. 

Metallschleiferei 
und  Galvanisieranstalt 
in  West-Berlin  umstandehalber 
zu  Verkauf,  Verpaditung  oder 
Teilhaberschaft  angeboten.  Zu- 
sdiriften  unt.  9450  an  Carl  Han- 
ser Zeitschriftenverl.  .GmbH., 
Miindien  27. 
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WINTER-S 
DIAMANT-FEILEN  und 
SCHLEIFSTIFTE 


Zum  Bearbeiten 
geharteter 

un<j 

lllrnal  schnellerals 

KERAMISCHE-SCHLEIFSTIFTE 


ERNST  WINTER  & SOHN-HAMBURG  19 


Wirtschaftlich  und  von  hochstem  Wirkungsgrad 

ist  das  Waschen  und  Trocknen  mit  der 


Trockenzentrifuge  „Polar“ 

Einfache  Bedienung,  geringste  Unterhaltungskosten, 
fast  unbegrenzte  Lebensdauer. 

Eln  Urtei!  aus  der  Praxis: 

. . da6  wir  ohne  Ihre  Zentrifuge  nicht  mehr  konkurrenzfahig  waren. 

GEBR.  STEIMEL 

MASCHINENFABRIK  • HENNEF-SIEG  484 


Qual  itatssteigerung  durch 

n 


ROSTSCHUTZ 


f 83 

<1 

T 

l> 

1 

METALLGESELLSCHAFT  AG 

Frankfurt  am  Main  • SchlieBfach9116 


GALVANO  TECHNiK 


GEGR.  1F36 


CO 


LnJ 


LbLru 


"p  r?[\ 

wm 


fursaure  u.schwach 
alkalische  Bader. 
Stundenleistung 
bis  4000  Liter. 

Erprobt  und  bewahrt 


HERBERT  SCHMIDT 

S pe  z i a I f a b ri  k fur  die  G a I v a n o t e c h n i k 

SOUNGEN-OHLIGS 


SCHLEIFPASTEN 
HOCHGLANZPOLIERPASTEN 
FUR  ALLE  METALLE 
UND  KUNSTSTOFFE 

POUERSCHEIBEN,  POUERFIIZE,  SCHLEIFBURSTEN 


Erich  Kiesow  G.  m.b.H!,  Chem.  Fabrik,  Berlin  SO  36 
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METALIOBERFLACHE 


5.  Jahrg.  Nr.  6 


M. 


"ai. ' 


Mi' 


- ■ tij 


DR.  W.  KAMPSCHULTE  & CIE. 

Spezialfabrik  fur  die  gesamte 


S O L I N G E N 


Druck:  Teitteil : Dr. F. P. Datterer  & Cie.  (Inh. Sellier),  Freising;  Anzeigentc.il  und  Umschlag:  A. Wzrnmth,  Freising. 
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Rationalisierung 


2.  Jahrg.  Nr.  7 


153®?- 


r. 

, \Qeo^eS*  y/tr<J  e't'n  von 

“ - *SU.. 


v « 1951  ;e->o,  'f,  ieine  ^°  0 

99°9  Vr°^'rddeaer  Jm  d*n 

•siTSU  'itSS-1!-:,,  >'ert'^c9. 


'£*3$**  ><***: 

und  ' „ der  *e'V o " 0 " %x\a^en  S 
. « S»e  ° PCV  j do"" 


ScAont  menschlicfie MMAcbeitsArafi 


durch  ft  i 

rP> 


CABELSTAPLER 

0.5  und  1 to  3 m 7tu.b 


fur  alle  Industrial. 
Jlcifcn  Cagerfiiiusev  lum 


fkebt  Casten 
senkt  Xosten 
rationalisiert 
imterbeirieblicfte 
Tramporie 


HANS  STILL  MOTORENFABRIK  HAMBURG48 


Transportanlagen 


Forderbander 

Becherwerke 

Schnecken 

Aufgaben 

Kettenforderer 

Rollenbahnen 

Fliefiarbeitsbander 

EinzeUeile 

BEUMER 

Maschinenfobrik 

BECKUMi.W. 


mv  &l 


a m 


i 


l 

. 1 


4 


m 


[k  * 


Syfel 


: 


wm 

f ?>T,  . 


& V 


CONSTRUCTA 
BAUAUSSTELLUNG  1951 
HANNOVER  3.VII.-12.VIII. 


LANDESPLANUNG 

STADTEBAU  UND  ORTSGESTALTUNG 
BAUPLANUNG 
ABC  DES  BAUENS 
INGENIEURBAU 
BAUWIRTSCHAFT 
AUSLAND 

BAUEN  AUF  DEM  LANDE 
DAS  KLEINE  HAUS 
ZENTRALBOCHEREI 
KONGRESSE  UND  TAGUNGEN 


Die  Deutsche'  Bundesbahn  gewahrtTarifvergunstigungen 
Sonderzuge  u.  Geseilsdiaflsreisen  durdi  DER-Reiseburos 
Auskiinfte  erteilt  CONSTRUCTA  Hannover-Messegelande 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Rationalisierung 

Monatsschrift  des  Rationaiisierungs-Kuratoriums  der  Deutschen  Wirtschaft  (RKW) 


2.  Jahrgana  Juli  1951  Heft  7 Seite  177-200 


Naclidruck  — auch  auszugsweise  — nur  mit  Genehmigung  des  Verlags  gestattet 


Die  Bewertung  der  Arbeit 

Ein  ImrzgefaBlor  (jberblick 

Von  Adolf  Jungblulh,  Salzgitter 


Mehr  und  mehr  sctzt  sidi  in  den  Industriebetricben  der  verschiedenen  Wirtscliaftszweige  die  „Arbeitsbewertung"  als  Hilfsmittcl  arbeits- 
wcrtgcrechter  I.ohnrelationen  durch.  Die  nachsteliendc  Arbeit  will  einen  kurzen  t)berblick  fiber  die  meistangewandte  Methpile  geben,  der 
die  ,,  Analyse  der  Arbeit"  zugrunde  liegt.  Sie  weist  glcichzeitig  auf  das  aktuellsle  Schrifttum  bin.  Kein  fortschrittliclicr  Betrieb  kanii  der 
Notwendigkeit  ausweiehen,  sieh  mit  Prinzip  and  Verfalirenswcise  der  Arbeitsbewertung  vertraut  zu  inadieu. 

Deni  P KAY  fiillt  jetzt,  uacli  Jahrcn  des  Suchcns  und  Wiigeiis,  die  Aufgabe  zu,  die  Dxperten  dcr  verschiedenen  Wirtscliaftszweige  an  einen 
Tisch  zu  bringefi,  urn,  wenn  auch  niclit  gleieh  zu  einer  einlieitliclien  Basis,  so  dock  zu  einer  Abstimmung  zu  kommen. 


Der  Ursprung 

Wir  werden  oft  gefragt,  wer  der -^Erfinder"  der  seit 
einigen  Jahren  in  der  Industrie  angewendeten  ,, Arbeits- 
bewertung" sei.  Das  ist  schwer  zu  beantworten.  Es  scheint 
hier  vielmehr,  wie  so  oft  in  der  Geschichte,  ein  Beispiel 
dafiir  vorzuliegen,  dab,  wenn  die  Zeit  reif  ist  und  die  Uni- 
stande  es  erlieischen,  eine  Idee  an  mehreren  weit  von- 
einander  getrennten  Orten  unseres  Planeten  fast  gleich- 
zeitig  geboren  wird.  Viele  streiten  auch  hier  urn  die 
Prioritat.  Tatsaclie  ist,  dab  man  sich  in  den  zwanziger 
Jahren  sowolil  in  mehreren  europaischen  Landern  als 
auch  in  USA  und  in  der  UdSSR  mit  Problemen  der 
Arbeitsbewertung  auf  ahnlicher  Basis  zu  beschaftigen 
begann . Die  Problematik  selbst  ist  natiirlich  viel  alter. 

Es  diirfte  femer  sicher  sein,  daB  die  Ideen  in  der  betrieb- 
lichen  Praxis  ihren  Ursprung  nalimen  und  erst  spater 
ilire  Theorie  entwickelt  wurde,  wie  auch  dies  in  der  Ge- 
schichte  der  Technik  sclion  oft  geschah.  Vielen  Betriebs- 
praktikern  und  Tarifpolitikem  kam  es  oft  zum  BewuBt- 
sein,  daB  die  Entwicklung  der  industriellen  Pertigung  mit 
ihrer  immer  starker  sich  ausbreitenden  Mechanisierung 
und  Spezialisierung  beruflicher  Tatigkeiten  neue  Wert- 
begriffe  fiir  die  Dolmfindung  brauchte.  Diese  Entwicklung 
war  es,  die  von  sich  aus  die  aus  der  Manufakturepoche 
stammenden  tariflichen  Stufenbegriffe  ,,gelernt,  angelernt 
und  ungelernt"  langsam  ad  absurdum  fiihrte.  Die  fort- 
laufende  'Umgestaltung  der  Arbeitsmethoden  in  unsern 
modernen  Industriebetrieben  und  die  immer  weiter  fort- 
schreitende  Verdrangung  der  Handarbeit  durch  mecha- 
nische  Verrichtungen  verwischeu  diese  Begriffe  mehr 
und  mehr.  Gleichzeitig  gewinnt  der  Zeitlohn  gegeniiber 
dem  Akkordlohn  durch  die  Mechanisierung  wieder  an 
Bedeutung. 

Auch  inuerhalb  der  erwahnten  drei  Tarifsparten  ist 
die  Anforderung  so  unterscliiedlich,  dai3  ilire  Klassifizie- 
rung  in  einer  Stufe;  haufig  selbst  bei  gleicher  Berufs- 
bezeichnung,  eine  krasse  Ungerechtigkeit  darstellt.  Sie  ' 
findet  ihren  beweiskraftigen  Niederschlag  in  der  Gruppe 
der  ,,Angelernten'‘,  die  eine  weite  Spanne  von  hoch- 
qualifizierter,  auf  langjahriger  Erfahrung  beruhenden 
Tatigkeit  bis  zur  sinipelsten  Verrichtung  in  einer  Tarif- 
gruppe  und  damit  mit  gleichem  Grundlohn  und  gleichem 
Akkordfaktor  umfafit. 

Nach  vielen  tastenden  Vorschlagen  und  Versuchen  war 
in  Deutschland  der  LKEM  (Lohngruppen-Katalog  Eisen 


und  Metall)  wohl  als  erste'  umfassende  Begriffserklaruug 
zu  werten.  Vom  ,,Reichsverband  derDeutscheu  Industrie" 
und  der  „Deutschen  Arbeitsfront"  wurde  er  zum  Zwecke 
der  im  Interesse  der  Kriegsproduktion  liegenden  ,,Lohn- 
ordnenden  MaBnahmen"  iiber  die  ,,Reiclistreuhander  der 
Arbeit"  in  niclit  immer  geschickter  Weise  den  Betrieben 
der  Eisen  erzeugenden  und  Eisen  verarbeitenden  Industrie 
in  autoritarer  Weise,  also  auch  oline  Einsclialtung  der 
Belegschaft,  mehr  oder  weniger  aufgezwungen.  Das  war' 
eine  der  wesentlichsten  Ursachen  dafiir,  warum  nach 
dem  Zusammenbruch  der  LKEM  im  allgemeinen  einer 
Ablehnung  seitens  der  Arbeiterschaft  verfiel. 

Von  der  Sache  her  gesehen  diirfte  aber  der  LKEM 
ebenfalls  als  iiberholt  betrachtet  werden;  und  zwar  des- 
lialb,  weil  er  wohl  zu  sehr  die  spezifischen  Eigenarten  des 
Betriebes,  Umfang  und  Zustand  der.  Betriebsmittel  und 
die  Umgebungseiiifliisse  auBer  acht  lieB  und  daher  die 
Uljerzeugung.sk  raft  als  das  wesentlichste  psycliologische 
Moment  niclit  besafl.  Heute  diirfte  er  noch  in  einer 
erheblichen  Zahl  kleinerer  Betriebe  in  Anwendung  sein, 
wo  er  sich  haufig,  iusbesondere  auf  der  Seite  der  Betriebs- 
leitung,  groBer  Beliebtheit  erfreut.  Sein  Vorteil  liegt  in 
der  leichten  Anwendbarkeit  fiir  die  Praxis,  die  allerdings 
leicht  wieder  zu  schadliclier  Scliematisieruug  verleitet. 

Nach  dem  Zusammenbruch  war  es  in  erster  Linie  das 
Wirtschaftswissenscliaf tliclie  Institut  der  G ewerkschaf ten , 
das  die  Probleme  der  Arbeitsbewertung  aufgriff.1)  Ihm 
folgten  der  REP'A-UnterausschuB  ,, Arbeitsbewertung", 
der  AusschuB  fiir  Betriebs wirtschaft  beim  Verein 
Deutscher  Eisenhiittenleute,  der  AusschuB  ,,Arbeitsstu- 
dien,  Arbeits-  und  Leistungsbewertung"  bei  der  Wirt- 
scliaftsvereinigung  Eisen-  und  Stahlmdustrie  sowie  eine 
groBere  Zahl  beachtlicher  Theoretiker  mid  Praktiker. 

Heute  ist  die  Zahl  der  Apostel  mid  Jiinger  der  Arbeits- 
bewertung recht  grofi  geworden;  iiber  das  Gebiet  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  hhiaus  hat  sie  ihren  Vertreter- 
kreis  in  der  chemisclien  Industrie,  in  der  Holz-  und  Bau- 
industrie,  im  Offentlichen  Dienst,  in  der  Lederindustrie 
und  in  kleineren  Wirtschaftszweigen  gefunden. 

Das  Prinzip 

Es  ist  keineswegs  so,  daB  etwa  durch  die  Prinzipien  der 
Arbeitsbewertung  die  heilverheiBende  „Lohngerechtig- 
keit"  geschaffen-werde.  Das  ist  eine  Frage  der  geltenden 

l)  Peter  Keller,  Gruiidfragen  der  Arbeitsbewertung.  K5ln  1948,  Bund-Verlag. 
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Bild  l.  Durch  Arbeitsbewertung  bessere  Ordnung  im  Lohngefiige  eines  Betriebes 


Wirtschaftsordnung  und  damit  ein  viel  zu  sakulares 
Problem,  als  daft  es  durch  teclinische  MaBnahmen  gelost 
werden  konnte.  Did  Arbeitsbewertung  soli  lediglich  als 
Hilfsmittel  fiix  eine  arbeitswertgerechte  Relation  der 
Lolmstufungen  auf  deni  Wege  iiber  die  ,,Bestimmung  der 
Arbeitsschwierigkeit"  dienen  (s.  Bild  1). 

,,Die  Arbeitsbewertung  ist  (als  Entlohnungssystem,  d. 
Verf.)  nicht  absolut  besser  als  die  biskerigen  Methoden 
der  Entlohnung.  Es  gibt  keine  vollkoinmene  Methode, 
wohl  aber  ist  sie  eine  der  industriellen  Fertigung  besser 
angepaBte  Methode  der  Erfassung  der  Arbeitsbeanspru- 
chmig.  Mit  ihr  lassen  sich  die  Arbeitsverrichtungen  der 
Arbeiter  in  der  industriellen  Fertigimg  besser  erfassen  als 
mit  der  alten  Vorstellung  vom  ,,Gelemten,  Angelemten 
mid  Ungelemten".  Somit  erweist  sich  die  Arbeitsbewer.- 
tung  als  .eine  zweckmaBige  V erf  ahrensweise. " 2) 

Grundsatzlich  muB  festgehalten  werden,  daB  sich  die 
Arbeitsbewertung  mit  der  Lohnhohe  nicht  beschaftigt, 
das  ist  nach  wie  vor  eine  Aufgabe  der  Tarif partner!  Es 
sollte  sich  daher  jeder,  der  sich  mit  der  Arbeitsbewertung 
beschaftigt,  daran  gewohnen,  einen  klaren  Trennungs- 
strich  zu  ziehen  und  sich  von  Lohnfragen  abzugrenzen. 

Ebenso  muB  liervorgehoben  werden,  daB  es  wichtig  ist, 
zwischen  Arbeitswert  mid  Eeistungswert  zu  unter- 
scheiden.  Immer  wieder  begegnen  wir  diesen  Begriffs- 
vermengtmgen,  die  eine  Identifizierung  von  Arbeitsbe- 
wertung und  Akkordmethoden  verursachen. 

Der  Arbeitswert  will  die  (unter  alien  Umstanden 
vom  ausfiihrenden  Menschen  unabhangige)  sachliche  Ar- 
beitsschwierigkeit ermitteln,  die  bei  Ausfiihrung  einer 

*)  „Schriftenreihe  der  Industriegewerkschaft  Metall“  Heft  3. 


bestimmten  Tatigkeit  nach 
arbeitswissenschaftHchen  Ge- 
sichtspunkten  anfallt. 

Der  .Eeistungswert  da- 
gegen  ermittelt  die.voneinem 
bestimmten  Menschen  voll- 
brachte,  also  individuelle, 
Leistung  liinsiclitlich  ihrer 
Menge  und  Giite. 

Die  Frage,  ob  es  sich  bei 
der  bewerteten  Tatigkeit  uni 
eine  im  Zeitlohn  oder  im  Ak- 
kord  entlohnte  Arbeit  haii- 
delt,  ist  ebenfalls  nicht  von 
Bedeutung  fur  die  Bemes- 
sung  des  Arbeitswertes. 

Audi  die  Art  der  Tatigkeit 
ist  fur  die  Arbeitsbewertung 
grundsatzlich  ohne  Be- 
lang.  Sie  kann  und  soli  glei- 
chemiaBen  angewandt  wer- 
den fur  jegliche'  Art  von 
manueller  und  intellektueller 
Erwerbsarbeit,  soweit  sie 
nicht  geistig-schopferischer 
Natur  ist.  Damit  umfaBt 
sie  praktisch  unter  Beach- 
tung  dieser  Einschrankung 
die  Arbeit  jedes  Arbeiters, 
Angestellten  und  Beamten. 
Die  Tatsache,  daB  bisher  fast 
nur  Handarbeit  bewertet 
wurde,  ist  eine  Anfangs- 
erscheinung,  die  allniahlich 
ausgeglichen  wird.  Ansatze 
fiir  die  Bewertung  der  Ange- 
stelltentatigkeit  finden  wir 
bereits  an  mehreren  Stellen. 

Desgleichen  bleiben,  da 
ohne  Ansehuflg  der  ausfiih- 
renden  Person  nur  die  Ta  t i g- 
keit  bewertet  wird,  Gesclilecht  und  Alter  aufler  Betracht, 
so  daB  die  Arbeitsbewertung  die  Voraussetzung  fiir  die 
Durchfiihrung  der  Forderung  ,,gleicher  Eohn  fiir  gleiche 
Leistung"  schafft. 

Zusammenfassend  kann  also  als  Prinzip  der  Arbeits- 
bewertung herausgestellt  werden: 

Die  Arbeitsbewertung  soil  die  Grofie  der  Schwierigkeiten 
ermitteln,  die  sich  bei  befriedigender  Ausiibung  jeder  aufSer- 
halb  des  Geislig-schopferischen  liegenden  Berufslatigkeit 
ergeben,  und  nach  einem  einheillichen  Mapstab  messen. 

Die  Abstimmung 

Uber  Prinzip  und  Ziel  einer  Arbeitsbewertung  diirfte 
es  hn  wesentlichen.kemeMeinungsverschiedenheiten  unter 
den  Interessierten  und  Beteiligten  .geben;  uni  so  mehr 
aber  — bedauerhcherweise  — - divergieren  die  Methoden 
und  Verfahrensweisen.  Hiervon  diirfte  es  hi  den  Industrie- 
landem  der  Erde  einige  Dutzend  geben.  GewiB:  die  Arbeit 
um  ein  Bestverfahren,  das  Wagen  und  Suchen  nach 
einer  zweckmaBigen  und  gerechten  Gestaltung  ist  bei 
der  Empfiiidlichkeit  des  Problems  natiirlich  und  not- 
wendig.  Aber  uns  scheint  es,  daB  auch  auf  diesem  Gebiete 
die  deutsclie  Griindlichkeit  ins  Kraut  zu  schieBen  beginnt. 
Es  ist  durchaus  verstandlich,  wenn  z.  B.  die  chemische 
Industrie  neben  der  Eisen-  und  Stahlindustrie,  und  diese 
wiederum  neben  der  siiddeutschen  Feinmechanik,  ihre 
gesonderten  Wege  geht.  Aber  unnotig  scheint  es  beispiels- 
weise  zu  sein,  wenn  im  gleichen  Wirtschaftszweig  drei 
bis  vier  Stellen  sich  womoglich  mit  der  Entwicklung  von- 
einander  abweichender  Verfahrensweisen  beschaftigen. 
Toricht  ist  es  aber  geradezu,  wenn  z.  B.  Organisations- 
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biiros  ill  I,ili  put  format  „eigene  Verfahren  der  Arbeits- 
bewertuiig''  anpreisen. 

Past  scheint  es,  als  wolle  auch  eine  Gefahr  daraus  er- 
waclisen,  daB  diese  aus  der  Praxis  lieraus  entstandene 
Methodik  zu  sehr  in  die  Hande  der  Tkeoretiker  gerat  und 
dort  so  zerpfliickt  und  zerredet  wird,  daB  es  beim  Prak- 
tiker  zur  Abneigung  fiihrt.  GewiB,  auch  dieser  Stoff  niuB 
mit  alter  Griindliclikeit  verarbeitet  werden,  urn  ihn  der 
* Praxis  — auf  eine  scMichte  Foma  zuriickgefiilirt  — mit 
gutern  Gehalt  zur  Verftigung  stellen  zu  konnen.  Aber 
Theoretiker  verirren  sich  zu  leiclit  in  solchen  Ideen,  so 
daJ3  sie  iiberseben,  wie  ihre  Miriuziosarbeit  in  der  Praxis 
mit  dem  Zollstock  gemessen  wird. 

Es  ist  an  der  Zeit,  Temiinologie  wie  Verfahrensweise 
auf  eine  sdilichte  Ebene  zuriickzubringen  und  sie  mog- 
licbst  fiir  alle  Wirtschaftszweige  aufeinander  abzu- 
stimmen. 

Das  RKW  hat  diese  Aufgabe  aufgegriffen  und  versucht 
— chne  Einengung  bereclitigter  Individualitat  — die 
Experten  aller  interessierten  Wirtschaftszweige  minde- 
stens  zu  Gesprachen  zu  fiihren,  die  vielleicht  zu  mancher- 
lei  Klarung,  zu  einer  einheitlichen  Temiinologie  und  zur 
Vermeidung  von  vielerlei  Doppelarbeit  beitragen  konn- 
ten.  Damit  kommt  das  RKW  manchem  oft  geauBerten 
Wunsck  nach  Abstimmung  entgegen  und  schafft  erne 
wertvolle  Erganzung  zur  • internationalen  Grundsatz- 
absthnmung.  Piir  das  Anselien  der  deutschen  Arbeits- 
bewerter  hn  Ausland  diirfte  diese  Einkeitlichkeit  von 
groBter  Bedeutrmg  sein. 

Verfahren  und  Methoderi 

Der  Startplatz  der  Arbeitsbewertung  war,  wie  bereits 
dargestellt,  in  Deutschland  die  Industrie  der  Erzeugung 
und  Verarbeitmig  von  Eisen  und  Metah.  Der  hier  ent- 
standene Vorsprung  den  andem  Wirtschaftszweigen 
gegeniiber  diirfte  • — ausgenommen  die  chemische  Indu- 
strie — bestehen  gebheben  sein.  Darum  kommt  dem  in 
jungerer  Zeit  erschienenen  Bucli  ,,Die  analytische  Arbeits- 
bewertung" 3),  das  aus  dem  Bereiche  von  Eisen  und  Stahl 
konnnt,  eine  besondere  Beaclitung  zu.  Die  Verfasser,  die 
federfiihrend  das  zusammengetragen  liaben,  was  in 
jahrelanger  emsiger  Arbeit  in  einem  Gremimn  von  Theo- 
retikern  mid  Praktikem,  Untemehmerh  mid  Gewerk- 
schaftlem  ■ durchdacht,  erforscht  und  erprobt  wurde, 
diirfen  fiir  sich  in  Anspruch  nehinen,  eine  gute  tjbersicht 
des  status  quo  gegeben  zu  haben. 

Oline  hierbei  die  wertvollen  anderweitigen  Arbeiten4)  — 
insbesondere  diejenige  von  Dr.  Lorenz,  Badische  Anilin- 
und  Sodafabrik  (BASF)  — iibersehen  zu  wollen,  sei 
dieser  Darstellung  die  vorerwahnte  Arbeit  von  Euler j 
Stevens  zugrunde  gelegt  (die  in  Anfiihrungsstriche  gesetz- 
ten  Abschnitte  entstammen  dieser  Arbeit). 

Kennzeichnend  fiir  das  dort  bescliriebene  Verfahren  ist 
das  heute  gegeniiber  dem  Katalog- System  durchgednm- 
gene  S}7stem  der  Analyse.  ,,Bei  der  Ausfiihrmig  jeder 
Arbeit  treten  Anforderungen  verscliiedenster  Art  mid 
verschiedener  Hohe  auf.  Zur  Feststellung  des  Arbeits- 
wertes  wird  zunachst  untersucht,  welche  Arten  von  An- 
forderungen  bei  der  Ausfiihrung  dieser  Arbeit  vorkonmien. 
Dies  ist  die  .Analyse  der  Arbeit'.  AnschlieBend  miissen 
wir  die  Hohe  der  auftretenden  Anfordenmgen  festlegen. 
Dies  geschieht  dadurch,  daB  jede  Anfordemngsart  nach 
der  Hohe  der  Beanspruchung  bewertet  wird,  indem 
vdr  ihr  z.  B.  bestimmte  WertungsgroBen  zuordnen.  Die 
Suinme  dieser  WertungsgroBen  stellt  daim  das  *MaB  fiir 
den  Arbeitswert  dar. 


‘)  Euler-Stevens,  Die  analytische  Arbeitsbewertung.  Verlag  Stahleiscu 
mbH.,  Diisseldorf. 

4)  Siehe  z.  B.:  Peter  Keller,  Arbeits-  und  Ueistungsbewertung^  Bund-Ver- 
lag,  Kbln  — H.  Walter.  KOlu,  Der  Stand  der  deutschen  Arbeitsbewertung. 
,,Bundesarbeitsblatt“  3/1951  — Dr.F.  R.  Lorenz,  Hinheitliche  Arbeitsbewcr- 
tuug?  ,,Bundesarbeitsblatt“  3/1951  — Schriftenreihe  ,,GrundIagen  und  Praxis 
des  Arbeits*  und  Zeitstudiums".  Carl  Hanser  Verlag,  Miinchen. 


Der  Arbeitswert  ist  also  das  Symbol  fiir  die  Summe  der 
Anforderungen,  die  die  Ausfiihrung  einer  bestimmlen  Arbeit 
an  einem  bestimmlen  Arbeitsplatz  an  einen  Arbeiter  bei 
normaler  Leistung  stellt. 

fiber  die  Lohnhohe  sagt  der  Arbeitswert  nichts  aus." 
Den  Eohnwert  je  Wertzakl  und  damit  die  absolute 
Eohnkohe  im  Ralunen  der  durch  die  Arbeitsbewertung 
gegebenen  Relationen  zu  bestimmen,  bleibt  ausschlieB- 
liche  Angelegenheit  der  Tarifpartner. 

Die  Anforderungsarten 

Eine  Absthumung  auf  der  internationalen  Konferenz 
fiir  Arbeitsbewertmig  im  Mai  1950  in  GenP)  fiilirte  zur 
Pestlegung  von  sechs  Hauptmerkmalen  der  Anforderungs- 
arten : 

Fachkonnen  Beiastung 

1.  Geistige  Anforderungen  (mental)  (1)  (3) 

2.  Korperl.  Anforderungen  (physical)  (2)  (4) 

3.  Verantwortung  (moral)  , — (5) 

4.  Arbeitsbedingungen  (conditions)  — (6) 

Diese  Hauptmerkmale  wiederuni  bedhigen  eine  Unter- 

gliederung  nach  ,, Anforderungsarten"  oder  „Einstufungs- 
nierkmalen  , die  liach  Ansicht  des  ohen  angefiihrten 
Pachgremiums  der  Eisen-  mid  Stahlindustrie  folgendes 
Bild  zeigt: 

I.  Wissen  und  Konnen  1.  Fachkenntnisse 

2.  Berufliclie  Gescliickliclikeit 
IX.  Verantwortung  fur:  3.  Betriebsmittel  und  Erzeughis 
4.  Sicherheit  .anderer 
.5.  Arbeitsablauf 

III.  ICorper  und  Geist  6.  Muskelarbeit 

7.  .Aufmerksamkeit  (Sinne  u.  Nerv.) 

. S.  Nachdenken  (Geistige  Beanspr.) 

IV.  Umgebungseinfliisse  9.  Temperatur 

(Erschwernisse  der  10.  Wasser,  Feuchtigkeit,  Saure 
Arbeit)  11.  Verschmutzung  (01,  Fett, 

Schmutz,  Staub) 

12.  Gase,  Dampfe 

13.  barm,  Erschiitterung 

14.  Blendung,  bichtmangel 

15.  Erkiiltungsgefahr,  Arbeiten  im 
Freien 

16.  Unfallgefahrdung 

Dieser  Pestlegung  niuB  zwangslaufig  eine  Definition 
der  Begriffe  und  ihre  Abgrenzung  gegeneinander  folgen, 
wie  dieses  in  der  besprochenen  Schrift  eingebend  erfolgt. 

Die  Bewertung 

Nackdem  die  16  Anfordenmgsarten  festliegen,  gilt  es, 
den  naclisten  Schritt  zu  tun  und 

a)  eine  graduelle  Abstufung  nach  Anforderungshohe 
(Wertzakl), 

b)  eine  Wertrelation  der  Anforderungsarten  zueinander 
.(Gewicktung) 

vorzunehmen. 

Zu  a) 

Dem  bisher  meist  angewandten  Verfahren  der  Abstu- 
fung  der  Anfordemngsarten  nach  ,,gering,  mittel,  lioch, 
sehr  hoch"  oder  almlich  mit  der  Beifiigmig  von  ganzen 
Zahlen  — wie  0,  1,  2,  3 — als  Wertzaklen  hafteii  bedenk- 
liclie  Nachteile  an.  Die  Verfasser  behandeln  das  ausfiihr- 
licli  mid  stellen  diesern  „Stufen-Wertzahl- Verfahren" 
(Punktverfahren)  das  „Rangreihen-Prozent- Verfahren" 
(Rangreihe)  gegeniiber.  Sie  kommen  zwar  noch  zu  einer 
Bevorzugung  des  ersten,  wahrend  hier  aber  gesagt  werden 
kann,  daB  die  Ergebnisse  der  praktischen  Erprobung  seit 
der  Drucklegung  des  Buches  mehr  und  mehr  sich  der 
Rangreihe  zuneigen,  zum  mindesten  aber  eine  Verbindung 
beider  Verfahren  empfehlen. 

Wenn  wir  von  der  Grunderkenntnis  ausgehen,  daB  der 
Bewertung  der  Arbeit  nur  eine  relativierende,  nie 
aber  eine  absolut  wertende  Funktion  zukommt,  dann 
scheint  die  Rangreihe  geradezu  folgerichtig  zu  sein. 

‘)  Teilnehmerstaateu:  Bdgien,  Danemark,  Deutschlancl,  England,  Finn- 
land,  Frankreich,  Holland,  Italien,  Osterreich/Norwegen,  Schwcdcn,  Schweiz 
und  USA. 
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Bild  2.  Anforderungsarten  der.Richtrangreihe 

Die  lieben  der  Berufsbezeiclinung  aiigegetjeucn  Zahlen  sind  Numinern  der  Richtbeispiele  gemaB  Anlage  3 in  der  Ausgabe  „Die  analytische  Arbcitsbewer- 
lung  als  Hilfsmittel  zur  Bestimmung  der  Arbeitsschwierigkeit"  von  Dr.-Ins-  habil.  Hans  Euler,  und  Obering.  Dr.  Hans  Stevens  (1950) 


' Sie  ist  so  gedacht,  daB  die  16  Anforderungsarten  in 
einer  Skala  nebeneinander  in  einenr  Prozentnetz  steheii 
(s.  Bild  2).  Nunmehr  lafit  sich  allgemeingiiltig  fiir  die 
ganze  Wirtsehaftsgruppe  (also  beispielsweise  Eisen-  und 
Stahlindustrie)  nach  Abstimmung  in  einem  groBeren 
Kreise  von  Praktikern  fiir  jede  Anforderungsart  die  hochst 
zu  bewertende  Tatigkeit  einpirisch  ennitteln  und  als 
100%-Arbeitsplatz  eintragen.  So  z.  B.  als  Ergebnis  des 
bereits  melirfach  erwahnten  Gremiums: 


fiir  Pachkenntnisse : 
fiir  Gesehicklichkeit : 

fiir  Muskelarb4it : 
fiir  Temperatur ; 


GroBstiickformer 

Drahtwalzer  an  einer  mehradrigen 
StraBe 

Schlackenlader 

1.  Konvertennann  im  Thomas-Stahl- 
werk 


usw. 

Ebenso  wird  fiir  jede  Anforderungsart  der  geringst  zu 
bewertende  Arbeitsplatz  (also  0%)  gesucht;  das  zeigen 
fiir  den  gleichen  Rahmen  folgende  Beispiele : 

fiir  Fachkenntnisse : Fahrradwachter 

fiir  Gesehicklichkeit:  Werkbote 

fiir  Muskelarbeit:  Fahrradwachter 

fur  Temperatur : GroBstiickfertigdreher 

Es  bleibt  zu  iiberlegen,  ob  es  zweckmaBig  ist,  auch  nocli 
zu  versuchen,  eine  Abstimmung  fiir  den  50%-Maun  in 
alien  Anforderungskategorien  zu  finden. 

Ein  so  erstellter  Rahmen,  dem  natiirlich  eine  genaue 
Beschreibung  der  eingestuften  Arbeitsplatze  zugrunde 
liegen  muB,  konnte  fiir  eine  Wirtsehaftsgruppe  zur  ,,Richt- 
Rangreilie"  werden.  Auf  betriebliclier  Ebene  lassen  sich 
mm  sinngemaB  je  Anforderungsart  in  ilirer  Wertigkeit  zu- 
einander  die  dazwisclien  liegen  den  Arbeitsplatze  ein- 
ordnen  und  ihnen  damit  die  entsprechenden  Prozentsatze 
zuteilen  (Rangordnung). 

Damit  wird  eine  der  schwierigsten  Aufgaben,  uamlich 
die  Festlegung  der  Wertrelation,  einer  befriedigenden 
Losung  nahergebracht. 

,,Zwar  stehen  fiir  manche  Anforderungsarten  meBbare 


GroBen  zur  Verfiigung,  z.  B.  das  Gewicht  (fiir  Muskel- 
arbeit), der  Staubgehalt,  die  Temperatur;  fiir  andere 
Anforderungsarten  dagegen  — z.  B.  fiir  die  Fachkennt- 
nisse, die  geistige  Beanspruchung,  die  Verantwortung  — 
felilen  noch  einfache,  anwendbare  MaBgroBen."  Diese 
fehlenden  MaBgroBen  versuclit  die  Rangreihe  durch  das 
aus  der  Betriebserfabrung  kommende  naturliche  Wert- 
gefiihl  zu  ersetzen.  Damit  wird  die  Rangreihe  ein  zur 
Objektivitat  weisendes  Gerippe. 

,,Um  nun  mit  diesen  Prozent-Rangreihen  einen  Gesarnt- 
wert  fur  den  Arbeitsplatz  zu  ermitteki,  darf  man  nicht 
einfach  je  Arbeitsplatz  die  Prozentsatze  in  den  einzelnen 
Anforderungsarten  zusammenzalilen,  weil  ja  die  An- 
forderungsarten unterscliiedliches  ,, Gewicht"  haben.  Wir 
konnen  diese  Gewichtung  jeder  Anforderungsart  z.  B. 
durcli  einen  Faktor  ausdriicken,  mit  diesem  den  Prozent- 
satz  aus  der  Rangreihe  malnehmen  und  dann  diese  be- 
werteten  Prozentsatze  zusammenzalilen.  Diese  Prozent- 
summe  stellt  dann  das  MaB  fur  die  Arbeitsschwierigkeit 
dar.  Voraussetzung  ware  aber,  daB  die  Arbeitsplatze  in 
dieser  Rangreihe  riclitig  geordnet  sind." 

Diese  richtige  Einordnung  scheint  uns  aber  fiir  den 
gut  unterrichteten  Praktiker  leicliter  und  treffsicherer 
moglich  zu  sein  als  die  richtige  Bewertung  nach  dem 
Punktverf  ahren . 

Dariiber  hinaus  ware  gerade  diese  Richt-Rangreihe 
bestens  geeignet,  zu  schliissigen  Wertvergleichen  der 
Tatigkeiten  in  den  verscliiedenen  Wirtschaftszweigen  zu 
gelangen  und  damit  dem  Fernziel  einer  einheitlichen 
Arbeitsbewertung  naherzukommen. 

zu  b)  : • 

Das  scliwierigste  Problem  der  Arbeitsbewertung  aber 
ist  die' Gewichtung  der  Anforderungsarten.  Wer  sagt  mis 
beispielsweise  objektiv,  ob  die  Muskel-  oder  die  Geistes- 
arbeit  ,,mehr  wert"  sei?  Wer  sagt  zum  mindesten,  hi 
welchem  Verhaltnis  zueinander  sie  zu  werten  sind?  Und 
diese  gleichen  Fragen  treffen  fiir  samtliche  Anforderungs- 
merkmale  zu. 
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Audi  hier  wurde  eiu  Versuch  auf  empirischer  Basis 
durch  eiiie  GroBzalil-Befragung  unterrichteter  Praktiker 
aller  Bemfsgrade  untemommen.  Das  bislierige  Ergebnis 
sdieint  eine  befriedigende  Losung  zu  verspredien.  Es  ist 
aber  lieute  zu  friih,  bereits  mehr  dariiber  zu  sagen,  und 
muB  einer  spateren  Abhandlung  iiberlassen  bleiben. 

Die  Vorteile  der  Arbeitsbewertung 

Der  SonderausschuB  fur  Arbeitsbewertung  im  Gesamt- 
verband  der  metallindustriellen  Arbeitgeberverband.ee.  V., 
Wiesbaden,  bradite  fast  um  die  gleiche  Zeit,  als  die 
Sdirift  ,,Die  analytische  Arbeitsbewertung"  erschien,  die 
Broschiire  „Vorteile  der  Arbeitsbewertung  fiir  die  Be- 
triebe  der  Metallindustrie"  heraus. 

Die  Sdirift  liat  die  Aufgabe,  die  Mitgliedsfirmen  „in 
die  Probleme  einzufukren  und  lfiit  den  Fragen  vertraut 
. zu  madien".  Dariiber  hinaus  aber  soil  ,,eine  Darstellung 
der  Grunde  vorgenoinmen  werden,  die  fiir  eine  Arbeits- 
bewertung sprechen;  gleichzeitig  sollen  aber  auch  die 
Einwande  erortert  werden,  die  gegen  das  System  er- 
hoben  werden". 

Die  Sdirift  kommt,  um  es  gleich  vorweg  zu  nelnnen, 
zu  dem  Ergebnis,  dai3  die  fiirsprechenden  Momente  ent- 
schieden  iiberwiegen:  ,,Wenn  man  abschlieBend  das  Fiir 
und  Wider  betraditet,  kann  die  Entscheidung  nur  zu- 
gunsten  der  Arbeitsbewertung  ausfallen.  Es  ist  zuzugeben, 
daB  das  Interesse  des  kleinen  Betriebes  geringer  sein  wird, 
da  er  den  Wert  der  einzelnen  Arbeiten  eher  beurteilen 
kann,  ohne  sick  ernes  besonderen  Systems  zu  bedienen. 
Der  mittlere  und  groBe  Betrieb,  der  nach  gerechter  Be- 
handlung  seiner  Arbeiter  und  modemer  Arbeitsweise 
strebt,  wird  jedoch  an  dieser  Frage  nicht  voriibergelien 
konnen.  Hat  er  das  System  einmal  iibemommen,  so  wird 
es  ilnn  nach  kurzer  Zeit  genau  so  wenig  entbekrlicb  er- 
sckeinen,  wie  jeder  andere  soziale  oder  technische  Fort- 
schritt." 

Beacktlick  sind  die  psyckologischen  und  organisatori- 
schen  Momente,  die  neben  der  „gerechten  Lohnabstu- 
fung"  mid  der  Venneidung  von  ,,Nivellierungstendenzen" 
als  Vorteile  herausgestellt  werden.  Als  solche  werden 
aufgezahlt : 

a)  Natiirlicher  Anreiz  zum  optimalen  Einsatz  vorhan- 
dener  Fahigkeiten  dadurch,  daB  der  Arbeiter  hoher 
be wertete  Arbeit  anstrebt.  Er  wird  neben  dem  besse- 
ren  Verdienst  in  der  hoher wertigen  Arbeit  selbst 
eine  groBere  Befriedigung  finden. 

In  Anbetracht  der  arbeitspolitischen  Situation  in 

. der  Bundesrepublik  und  der  zwingenden  Notwendig- 
keit,  das  Deistmigsniveau  zu  steigem,  kommt  diesem 
Moment  eine  beachtliche  volkswirtschaftliche  Be- 
deutung  zu. 

b)  Der  Mitarbeiter  arbeitet  selbst  an  der  . Losung  der 
Aufgabe., .richtiger  Mann  am  richtige'n  Platz"  mit. 
tjber  die  Arbeitsvorbereitmig  kann  der  richtige 
Einsatz  der  vorhandenen  Krafte  besser  disponiert 
mid  ration  ell  gelenkt  werden. 

c)  Die  Fehlerquellen  werden  im  Betrieb  besser  auf- 
gedeckt  und  Wege  zur  Verbesserung  der  Arbeits- 
methoden  aufgezeigt. 

d)  Die  Arbeitsbewertung  liefert  eine  bessere  Grundlage 
fiir  die  saubere  Kalkulation  der  Lohnkosten.  „Es 
hat  wenig  Sinn,  mit  viel  Millie  genaue  Fertigungszei- 
ten  zu  bestimmen  und  dann  mit  Durchschnittslohn- 
satzen  zu  rechnen,  die  zu  unrichtigen  Lohnkosten 
fiihren.  Hier  hilft  die  Arbeitsbewertung  in  besonders 
iiberzeugender  Weise.  In  Zukunft  kann  also  jede 
Arbeit  nicht  nur  ,,bezeitet",  sondem  auch  ,,bewer- 
tet"  werden. 

tibersehen  wir  auch  in  diesem  Zusammenliang  nicht 
die  Bedeutung  der  gesellschaftlichen  Stniktur  in  uhsern 
Betrieben,  ein  wichtiges  sozialpsychologisch.es  Moment! 


„Die  Lohnhohe  beschaftigt  die  Arbeiter  stark,  aber 
nicht  nur  wegen  ihrer  materiellen  Bedeutung.  Die  Lolin- 
hohe  ist  einer  der  wichtigsten  sozialen  Wertmesser.  Des- 
halb  wird  vor  allem  der  Lohn  unter  etwa  Gleichgestellten 
verglichen.  Wie  oft  hort  man  in  Lohnverhandlmigen : 
,,Ich  bin  doch  gleich  viel  wert  wie  jener!"6) 

So  scheint  es  uns,  daB  die  Arbeitsbewertung  als  Moment 
logischer  Fortentwicklung  im  organisatorischen  und 
menschlichen  Bereich  unserer  Betriebe  und  Verwaltungen 
dazu  berufen  sein  konnte,  zu  sinnvoller  Regelung  der 
Arbeitsbedingungen  beizutragen  mid  damit  auf  psycko- 
logischem  mid  sozialpadagogischem  Wege  emer  gesundeu 
Steigerung  unserer  Produktivitat  zu  nutzen. 
SchluBbemerkung 

Es  soli  iiber  allem  Preisen  nicht  verkannt  werden, 
daB  die  Arbeitsbewertung  in  der  Praxis  nocli  manches 
Problem  aufwirft.  So  ist  ihre  normative  tarifrecktliche 
Fmidiermig  noch  niclit  gefmiden  mid  damit  die  Sichermig 
fiir  ihren  Einbau  in  das  kollektive  Arbeitsrecht  noch  nicht 
gegeben.  Mehr  oder  weniger  (Ausnahmen  bilden  Berlin 
und  Wiirttemberg-Baden)  basiert  die  Arbeitsbewertmig 
in  den  Betrieben  auf  betrieblichen  Vereinbarungen.  Das 
veranlaBt  die  Gewerkschaften  bei  aller  positiven  Eiu- 
stellung  noch  zu  wagender  Zuriickhaltung.  Dieses  erlegt 
natiirlich  hi  vielen  Betrieben  auch  den  Betriebsraten  be- 
reclitigte  Hemmmigen  auf.  Viele  Einzelheiten  der  Ver- 
einbarungen, heute  noch  alle  gutglaubig  von  den  anony- 
men  ,,Erfindem"  iibernommen,  drangen  nach  rahmen- 
tarifhcher  Regelung,  nachdem  sie  seitens  der  Vertrags- 
parteien  eine  bestmogliche  Fundierung  gefmiden  haben. 

Der  durch  dieBewertung  ausgeloste  ,, Drang  nach  oben" 
lost  in  manchen  Betrieben  Probleme  dahingekend  aus, 
was  mit  jenen  qualifizierten  Kraften  zu  geschehen  habe, 
fiir  die  keine  voll  ausfiillende  Tatigkeit  in  der  ,,richtigen" 
Gruppe  vorhanden  ist,  oder  wie  haufig  wechselnde  Arbeit 
zu  bewerten  mid  zu  eutgelten  sei,  und  vieles  mehr. 

Das  bisherige  Fehlen  einer  guten  Verfahrens weise  fiir 
die  Durchfuhrung  der  Arbeitsbewertung  bei  Angestellten- 
tatigkeiten  vertieft  die  hi  den  letztenjahren  aufkommende 
Diskrepanz  zwischen  der  Entlohnung  von  Arbeitern  und 
Angestellten  in  beiden  Richtungen  sehr  bedenklich  Es  ist 
an  der  Zeit,  daB  die  mancherorts  begonnenen  diesbeziig- 
Uchen  Arbeiten  zmn  Tragen  kommen,  weshalb  auch 
dieserlialb  die  Koordiniermigs-Absicht  des  RKW  zu 
begriiBen-  ist. 

Zu  begriiBen  ware  gerade  im  Bereich  der  „Stellen- 
bewertung"  die  iiber  die  Wirtschaftszweige  und  Verwal- 
tmigszweige  sick  erstreckende  Abstimmung,  um  auch 
hier  zu  gerechteren  Bewertungen  und  Eutloknungsrela- 
tionen  zu  kommen. 

Der  Arbeitsbewertung  kommt  dadurch  eine  hoke 
ethisch- volkswirtschaftliche  Funktion  zu,  daB  sie  durcli 
echte  Bewertung  der  Arbeit  dazu  beitragt,  langst 
volkstiimlich  gewordene  Begriffsverbiegungen  wieder  aus- 
zugleichen.  Denken  wir  an  die  in  den  letzten  Jakrzehnten 
sehr  zum  Nacliteil  unserer  Volkswirtscliaft  in  den  Hand- 
arbeiter-Sckicliten  aufgekommene  Tendenz,  den  Sohn 
oder  die  Tochter  ,,etwas  Besseres"  werden  zu  lassen, 
wobei  in  voUiger  Verkenmmg  echter  Werte  das  „Bessere" 
schon  gegeben  war,  wenn  die  berufliche  Tatigkeit  ein 
Beschmutzen  der  Hande  ausschloB  und  das  Tragen  eines 
weiBen  Kragens  zulieB,  migeachtet  der  qualitativen  Anfor- 
derungen,  und  daneben  der  fahige  Handarbeiter  abfiel. 
Zmn  anderen  aber  erlitt  die  geistige  imd  verwaltende 
Tatigkeit  (insbesondere  fast  jede  Behordenfunktion)  zu- 
folge  einer  Abwehrstellimg  der  Arbeiterschaft  ein  unan- 
gebrachte  MiBkreditierung.  Hier  setzt  ein  hohes  Ziel  — 
wenn  es  auch  noch  ein  Femziel  ist  — der  Arbeitsbewer- 
tung  ein,  um  jeder  Berufstatigkeit,  welcher  Art  sie  auch 
sei,  ihren  Wert  zuzuerkennen.  [Ra  668] 

#)  Christian  Gasser,  Der  Mensch  im  modern en  Industriebetrieb.  West- 
deutscher  Verlag,  Koln  und  Opladen. 
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Rationalisierung 


Rationalisierung  der  Messen 

Von  Dr.  Hans  Waller  Flemming  VBI,  Miinclien 


Nachstehend  verdffentlichen  wir  einen  Beitrag  zur 
Frage  der  Rationalisierung  der  Messen,  den  wir  als 
Anregung  beirachlet  wissen  mochlen.  Uni  diese 
Frage  weiter  zu  klaren,  bitten  wir  um  Zuschriften 
aus  unserm  Leserkreis,  die  wir  entweder  veroffent- 
lichen  Oder  an  die  mafigeblichen  Organisationen 
weilerleiten  werden. 

Die  Schriftleitung. 

Wo  Licht  ist,  da  ist  auch  Schatten,  und  so  ist  es  wohl 
verstandlich,  daB  die  Technische  Messe  Hannover,  die 
im  Urteil  der  Besuclier  als  ,,groBartig",  „vollkommen" 
und  „einzigartig"  bezeichnet  wurde,  aucli  manche  be- 
denklichen  Stimmen  hat  laut  werden  lassen.  Man  konnte 
vielfach  horen,  daB  der  Umfang  der  Messe  jetzt  die  obere 
Grenze  erreicht  babe,  da  es  einfach  nicht  inehr  moglich 
sei,  alles  anzusehen  und  man  durch  die  Fiille  des  Gebote- 
nen  vorzeitig  emiiide,  so  daB  man  am  Schlusse  manche 
wichtigen  Dinge  iibersehe  oder  in  der  Fiille  des  Gebotenen 
gar  nicht  mehr  finde.  Man  kann  dem  auch  wohl  nicht  mit 
dem  Hinweis  auf  den  vorziiglicli  durcligearbeiteten  Messe- 
Katalog  begegnen.  Eshat  sich  ebennoch  nicht  jederMesse- 
besucher  daran  gewohnt,  an  Hand  des  Kataloges  sein 
Tagesprogramm  systematisch  vorzubereiten ; das  aber 
wird  tatsachlich  unerlaBlich.  Ob  sich  allerchngs  selbst  das 
bestvorbereitete  Tagesprogramm  durchfuhren  laBt,  ob 
man  nicht  durch  anregende  Begegnungen  davon  mit 
durchaus  positivem  Ergebnis  abgebracht  wird,  das  ist 
eine  ganz  andere  Frage.  Jedenfalls  ist  anzuerkennen,  daB 
von  der  Direktion  der  Technischen  Messe  Hannover  alle 
nur  moglichen  Hilfen  bereitgestellt  worden  sind,  u.  a.  auch 
Verkehrs-Elektrokarren  mit  Anhangem,  um  die  Besucher 
ohne  Ermiidung  zu  den  entfemteren  Hallen  zu  bringen. 
Von  der  Industrie  selbst  ist  allerdings  auch  darauf  hin- 
gewiesen  worden,  daB  die  Messe  in  Mailand  50  Hallen 
aufweise,  Hannover  ,,nur  20";  sie  scheint  also  weiter 
wachsen  zu  sollenj 

Trotzdem  muB  man  die  Einwande  sehr  emst  nehmen,' 
weil  sie  auch  in  dem  Wettbewerb  der  Stadte  um  die 
Aufrechterhaltung  und  den  weiteren  Ausbau  ihrer  Messen 
und  Ausstellungen  ins  Feld  gefiihrt  werden  konnten.  Man 
muB  sich  jedenfalls  dariiber  im  klaren  sein,  daB  die  un- 
ausbleibliche  Folge  der  Arbeitsteilung  mid  'Spezialisie- 
rung  diese  kaum  noch  umfaBbare  Auseinanderfacherung 
der  industrielleii  Fertigung  ist.  Die  Teclmische  Messe  gibt 
aber  erne  der  ganz  wenigen  Gelegenheiten,  die  sonst  un- 
mdglich  gewordene  Zusammenschau  zu  pflegen.  Deshalb 
sollten  sich  die  Besucher  dieser  zweifellos  starken  Zu- 
lu utung  an  die  korperliche  und  geistige  Leistungsfahigkeit 
docli  nicht  entziehen.  Wie  bei  einer  Badekur  stellt  sich 
der  Nutzen  oft  erst  nach  einer  Zwischenzeit  der  Erschop- 
fung  mid  Ubenniidung  heraus. 

Wenn  die  Technische  Messe  Hannover  in  den  kommen- 
den  Jahren  noch  weiter  anwachsen  sollte,  wird  man  sich 
vielleicht  starker  auf  die  Neuerungen  einstellen  miissen, 
um  mit  dem  vorhandenen  Rahmen  auszukommen.  Wiin- 
schenswert  ware  femer,  daB  man  auf  Verbilligungen,  die 
nicht  durch  Qualitatsverschlechterungen,  sondem  durcli 
RationalisierungsmaBnahmen  erzielt  worden  sind,  ganz 
besonders  liinweist.  Im  Augenblick  reichen  die  Rationali- 
sierungsaBnahmen  noch  nicht  iiberall  aus,  um  wenig- 
stens  die  Preise  bei  der  Verknappung  und  Verteuermig 
der  Rohstoffe  und  den  steigenden  Lohnen  konstant  zu 
halten. 


Wemi  es  nicht  gelingt,  die  Teclmische  Messe  in  dem  fur 
den  Besucher  ertraglichen  Rahman  zu  halten,  konnte  das 
zu  einer  Starkung  der  Fachmessen  mid  -Ausstellungen 
fiihren,  die  sich  ebenfalls  — eine  Folge  der  Arbeitsteilung 
und  Spezialisierung  — nach  dem  Kriege  so  rasch  wieder 
durchgesetzt  haben.  Das  sollte  bei  alien  messepolitischen 
Betrachtungen  sorgfaltig  in  Erwagung  gezogen  werden. 
Zweifellos  ware  es  bedauerlich,  wenn  die  einzigartige 
Moglichkeit  einer  Gesamtiibersicht  iiber  den  Stand  der 
Industrie  durch  die  Technische  Messe  schlieBlich  nicht 
aufrecht  zu  erhalten  ware.  Auch  die  zeitliche  Trennung 
von  allgemeiner  und  technischer  Messe,  die  in  Leipzig 
noch  nicht  erforderlich  war,  ist  ein  wamender  Hinweis 
dafiir,  daB  die  Aufsplitterung  der  allgemeinen,  alles  um- 
fassenden  Messe  schwer  aufzuhalten  ist.  In  Amerika 
herrschen  kennzeichnenderweise  die  Fachausstellungen 
gegeniiber  der  Form  unserer  Messen  schon  absolut  vor! 

Einer  der  wertvollsten  Beitrage  zur  Rationalisierung 
des  Messewesens  waren  zweifellos  Vorschlage  zu  einer 
anderweitigen  wirtschafthchen,  simivollen  Ausnutzung 
der  in  den  Stadten  vorhandenen  Ausstellungsraume ; 
deim  sonst  bleibt  hier  ein  Unruheherd  im  Messewesen. 

Auch  von  seiten  der  Aussteher  selbst  wird  immer  wie- 
der die  Anregung  gegeben,  die  Frage  der  Rationalisierung 
der  Messen  zu  erortern.  Von  Firrnen,  die  an  vielen  Messe- 
und  Fachausstellungen  beteiligt  sind,  wird  die  jetzige 
Zalil  der  Messen  einfach  als  untragbar  bezeichnet.  Die 
Kosten  der  Messebeteiligung  konnen  dadurch  insgesamt 
so  hoch  werden,  daB  sie  u.  TJ.  selbst  die  Beschaffmig  von 
Maschinen  und  die  Modemisierimg  der  Betriebe  beein- 
trachtigen,  Auch  in  der  Entwicklungsarbeit  komnien 
solche  Betriebe  nicht  zur  Ruhe,  weil  fast  ein  Jahr  vergeht, 
ehe  eine  auf  der  Messe  gezeigte  Neuerung  in  der  Fertigung 
so  durchgearbeitet  ist,  daB  sie  geliefert  werden  karin. 
Auf  der  neuen  Messe  werden  dann  aber  aus  Konkurrenz- 
griinden  u.  U.  schon  wieder  neue  Muster  oder  Modelle 
gezdgt.  Bei  Prazisionsapparaten  rechnen  aber  manche 
Firrnen  mit  einer  Frist  von  zwei  Jahren  fiir  die  Uber- 
windung  der  Kmderkrankheiten  und  bringen  deshalb 
ihre  Neuerungen  erst  zwei  Jahre  spater  nach  Fertig- 
stellung  zur  Messe,  um  Ruckschlage  zu  vermeiden. 

Auch'die  Regierung  ist  sich  offenbar  dariiber  im  klaren, 
daB  eine  Verminderung  der  Messeveranstaltungen  ange- 
strebt  werden  muB.  Zwisclien  Hannover  und  Koln  ist 
im  Vorjahre  bereits  eine  Vereinbarung  zustande  gekom- 
men,  dagegen  ist  dies  mit  Frankfurt  bisher  nicht  gelungen, 
was  bei  der  Hannoverschen  Messe  dazu  gefiihrt  hat,  er- 
hebliche  Investitionen  vorzunelimen,  um  ihre  Stellung 
im  Kampfe  gegen  Frankfurt  zu  starken. 

Inzwischen  ist  nun  die  Diskussion  iiber  die  zweck- 
maBige  Form  und  Abgrenzung  der  Mustermesse  zwisclien 
den  groBen  Messe-Stadten  und  den.  Organisationen  der 
Wirtschaft  in  Gang  gekommen,  und  es  ist  zu  hoffen,  daB 
sie  zu  einem  Ergebnis  fiihren  wird,  das  insbesondere 
unsem  Exportinteressen  Rechnung  tragt. 

Das  letzte  Wort  hi  diesen  Fragen  kann  aber  — und  das 
ist  ein  gewisser  Trost  — nur  die  Wirtschaft  selbst  spre- 
chen.  Bemerkenswert  ist  beispielsweise,  daB  der  Vor- 
schlag  einer  Fachzeitschrift,  daB  sich  die  chemische  Indu- 
strie stark  auf  die  Hannoversche  Messe  konzentrieren 
m6ge,  bisher  keinerlei  Anklang  gefunden  hat.  Der  Anteil 
der  Chemie,  der  im  Vorjahre  noch  mit  2%  angegeben 
wurde,  ist  inzwischen  auf  1,28%,  auf  33  allerdings  sehr 
representative,  leistungsstarke  Aussteller  zuriickgegangen. 
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Abieilung  Staatswissenschaft 

SoeBen  e rsc Bieti : 

Crundlagen 

der  Betriebswirtschaftslehre 

Von  Dr.  Erich  Gutenberg 

o.  Professor  der  Befriebswirfschaffslehre  an  der  UniversitSt  zu  Koln 


Erster  Band:  Die  Produktion 

X,  404  Seiten.  1951.  Ganzleinen  DM  29.70 

Der  erste  Band  dieser  Grundlagen  enthalt  eine  Darstellung  betrieblicher  Tat- 
bestande und  Probleme,  die  mit  dem  ProzeB  betrieblicher  Leistungserstellung, 
der  „Produktion“,  zusammenhangen.  Im  zweiten  Bande  werden  Fragen  erortert, 
die  die  Verwertung  der  betrieblichen  Leistungen,  der  „Absatz“,  aufwirft. 

Die  Betriebswirtschaftslehre  hat  sich  des  Phanomens  der  Produktion  vornehmlich 
iiber  die  wissenschaftliche  Behandlung  kostenrechnerischer  und  betriebsorgani- 
satorischer  Fragen  bemachtigt.  Nach  wie  vor  wird  die  Erorterung  dieser  Probleme 
ein  Hauptanliegen  der  Betriebswirtschaftslehre  sein. 

Nun  lafit  sich  aber  auf  der  anderen  Seite  nicht  iibersehen,  daB  in  dem  kosten- 
rechnerischen,  erfolgsrechnerischen  und  organisatorischen  Gefiige  Tatbestande, 
z.  B.  Arbeitsleistungen,  Betriebsmittelnutzungen,  Werkstoff.e,  planungstechnisches 
und  organisatorisches  Detail  enthalten  sind,  die  auch  unabhangig  von  diesem 
rechnerisch-organisatorischen  Aspekt  betriebswirtschaftlich  interessieren.  In  jeder 
kosten-  Oder  erfolgsrechnerischen  Aufgabe,  in  jeder  organisatorischen  Losung  sind 
diese  Tatbestande  als  Elemente  vorhanden.  Sie  bilden  geradezu  das  Material 
kostenrechnerischen  oder  organisatorischen  Bemiihens  und  in  diesem  Sinne  die 
Grundlagen  betriebswirtschaftlicher  Praxis  und  Forschung.  Es  ist  die  Aufgabe 
wissenschaftlicher  Beschaftigung  mit  diesen  Phanomenen,  ihr  inneres  Lineament 
sichtbar  zu  machen  und  ihre  Struktur  und  Ordnung  in  der  Uniibersehbarkeit  des 
empirisch  Gegebenen  transparent  werden  zu  lassen. 

Die  moderne  Wirtschaftstheorie  hat  nun  einen  analytischen  Apparat  entwickelt, 
der  unsere  Kenntnis  von  den  wirtschaftlichen  Vorgangen,  ihrer  Vielgestaltigkeit 
und  ihrer  Verschlungenheit  sehr  erheblich  erweitert  hat.  Die  Satze  dieser  Theiorie 
enthalten  ebenfalls  betriebliche  Tatbestande,  die  aber  notwendigerweise  an  An- 
schaulichkeit  verlieren  miissen,  wenn  sie  auf  einen  hohen  Grad  von'  Abstraktion 
gebracht  werden  sollen., 

Der  Verfasser  hat  versucht,  die  Probleme,  die  in  diesem  Buch  behandelt  werden, 
aus  der  Fiille  und  Mannigfaltigkeit  des  anschaulich  Gegebenen  heraus  zu  ent- 
wickeln.  Gleichzeitig  hat  er  sich  bemiiht,  den  analytischen  Apparat  der  modernen 
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Theorie  in  dem  Umtange  lur  die  Probleme  dieses  Buches  zu  nutzen,  in  dem  es 
ihm  nach  der  Natur  des  zu  untersuchenden  Gegenstandes  vertretbar  und  zweck- 
maBig  erschien. 

Im  zweiten  Bande  werden  die  Fragen  behandelt,  die  mit  dem  „Absatz“  der  Er- 
zeugnisse  betrieblicher  Leistungserstellung  im  Zusammenhang  stehen.  Dabei  wird 
versucht,  jenes  „absatzwirtschaftliche  Instrumentarium“  systematisch  zur  Dar- 
stellung  zu  bringen,  dessen  sich  die  Betriebe  bedienen,  urn  ihre  Erzeugnisse  am 
Markt  abzusetzen.  Insbesondere  handelt  es  sich  hierbei  um  die  „Absatztechnik“ 
(Absatzorganisation),  um  „Produktvariation“  (Qualitatskonkurrenz),  um  „Wer- 
- bung“.und  um  „Preispolitik“.  Da  der  Absatzeffekt  dieses  Instrumentariums  ver- 
triebspolitischer  Moglichkeiten  wesentlich  von  der  Giite  der  Markterkundung  ab- 
hangig  ist,  werden  auch  die  Grundprobleme  moderner  Marktanalyse  und  Markt- 
forschung  in  die  Darstellung  einbezogen.  Das  Schwergewicht  der  Untersuchung 
aber  liegt  bei  der  Behandlung  preispolitischer  Fragen.  Hierbei  wird  versucht, 
die  Fiille  der  Moglichkeiten  preispolitischen  Verhaltens  aufzuzeigen  und  die  Er- 
gebnisse  der  modernen  Preistheorie  fur  die  Erorterung  einzelwirtschaftlicher 
Probleme  der  Preisstellung  nutzbar  zu  machen. 

! Inhaltsverzeichnis. 

Vorwort. — Einleitung:  1.  Begriffliche  Klarstellungen.  2.  Die  produktiven 
Faktoren.  a)  Die  elementaren  Faktoren,  b)  die  dispositiven  Faktoren.  3.  Plan 
der  Untersuchung. 

Erster  Teil. 

Das  System  der  produktiven  Faktoren. 

Erstes  Kapitel:  Die  Elementar faktoren. 

I.  Die  Bedingungen  optimaler  Ergiebigkeit  menschlicher  Ar- 
beitsleistung im  Betrieb.  A.  Die  subjektiven  Bedingungen  optimaler 
Ergiebigkeit  menschlicher  Arbeitsleistung  im  Betrieb:  1.  Die  drei  Eignungs- 
begriffe.  2.  Das  individuelle  Eignungspotential.  — B.  Die  objektiven  Bedingun- 
gen optimaler  Ergiebigkeit  menschlicher  Arbeitsleistung  im  Betrieb:  1.  Die 
Wurzeln  moderner  Fertigungstechnik.  2.  Der  EinfluB  objektiver  betrieblicher 
Gegebenheiten  auf  den  Arbeitseffekt.  — C.  Das  Arbeitsentgelt  als  Bedingung 
optimaler  Arbeitsleistung  im  Betrieb:  1.  Das  Problem  der  „Lohngerechtig- 
keit“.  2.  Probleme  der  „Arbeitsbewertung“.  3.  Der  Einbau  leistungsfordernder 
Faktoren  in  das  System  der  Entgeltsfestsetzung.  4.  Hemmende  und  stimulie- 
rende  Einfliisse  in  den  Entlohnungsverfahren. 

II.  Die  Bedingungen  optimaler  Ergiebigkeit  der  Betriebs- 
mittel.  A.  Bestimmungsgriinde  des  qualitativen  Niveaus  von  Betriebsmitteln: 

1.  Modernitat,  Abnutzung  und  Betriebsfahigkeit  als  Bestimmungsgriinde  des 
produktiven  Effektes  von  Betriebsmitteln.  2.  Das  Problem  der  „quantitativen 
KapazitaF‘.  3.  Das  Problem  der  , , qualitativen  Kapazitat".  4.  Das  Problem  der 
,,betriebstechnischen  Elastizitat“.  — B.  Technische  Verfahren  und  produktiver 
Effekt  des  Betriebsmitteleinsatzes:  1.  Die  Verfahrensbegriffe.  2.  Techno- 
logische  Verfahren.  3.  Manuelle  und  maschinelle  Verfahren.  4.  Betriebsmittel- 
anordnung  und  Produktionsverfahren.  5.  Die  Unzulanglichkeit  der  ausgebrach- 
ten  Produktmenge  als  Kriterium  fiir  die  Unterscheidung  von  Produktions- 
verfahren. 6.  Die  Problematik  des  Gesetzes  der  Massenfabrikation.  7.  Ver- 
fahrenstechnische  Adaquanz  und  das  Problem  der  Verfahrensauswahl. 

III.  Die  Bedingungen  optimaler  Ergiebigkeit  des  Werkstoff- 
einsatzes:  1.  Grundsatzliches.  2.  Werkstoffeigenschaften  und  Materialver- 
lust.  3.  Der  EinfluB  genormten  Materials  auf  den  produktiven  Effekt  betrieb- 
licher Betatigung.  4.  Konstruktive  Gestaltung  und  Werkstoffeinsatz. 

Zweites  Kapitel:  Die  dispositiven  Faktoren. 

I.  Die  Geschafts  - und  Betriebsleitung  und  ihr  EinfluB  auf  die 
produktive  Ergiebigkeit  der  betrieblichen  Leistungs- 
erstellung: 1.  Zum  Problem  der  ,,wissenschaftlichen  Betriebsfiihrungu. 

2.  Kombinative  und  Koordinierungsfunktionen. 

II.  Planung  als  Bedingung  optimaler  Ergiebigkeit  des  Be- 
triebsproz esses.  A.  Grundsatzliches  zum  Problem  der  Planung:  1.  Die 
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urienuerungspunKte  aer  Planting.  2.  Begriff  und  Kriterien  des  qualitativen 
Niveaus  der  Planung.  — B.  Die  Planting  des  Fertigungsprogrammes:  1.  Das 

. Ausgleichsgesetz  der  Planting  und  die  Abstimmung  der  Interessen  bei  der  Pla- 

nung des  Fertigungsprogrammes.  2.  Die  zeitliche  Verteilung  der  Produktion 
im  System  der  Programmplanung.  — C.  Die  Vollzugsplanung  als  Bereit- 
stellungsplanung:  1.  Grundsatzliches  zum  Problem  der  Vollzugsplanung. 
2.  Vollzugsplanung  als  Bereitstellungs-  und  als  Arbeitsablaufplanung.  3.  Die 
Planung  der  Bereitstellung  von  Betriebsmitteln.  4.  Die  Planung  der  Bereit- 
stellung  von  Arbeitsplatzen.  5.  Die  Planung  der  Bereitstellung  von  Werk- 
stoffen.  — D.  Die  Vollzugsplanung  als  Arbeitsablaufplanung:  1.  Das  Dilemma 
der  Ablaufplanung:  Beschleunigung  der  Durchlaufzeit  und  optimale  Betriebs- 
mittelauslastung.  2.  Terminplanung.  3.  Das  Problem  der  „Zwischenlagerun- 
gen“.  4.  Zum  Problem  der  Kostenplanung. 

III. Die  B et  r i e b s o r gan  i s a ti  on  und  die  Bedingungen  ihres  pro- 
duktiven  Effektes.  A.  Zum  Begriff  und  Wesen  der  Organisation:  l.Der 
instrumentale  Charakter  der  Organisation.  2.  Generelle  und  fallweise  Rege- 
lungen.  3.  Das  Substitutionsprinzip  der  Organisation.  4.  Zum  Problem  der 
„Organisationsprinzipien“.  — B.  Spezielle  Probleme  der  Betriebsorganisation: 

1.  Allgemeine  Charakterisierung  einiger  Grundprobleme  der  betrieblichen 
Abteilungsbildung.  2.  Der  AusgleichsprozeB  zwischen  sachlichen  und  per- 
sonalen  Faktoren  im  System  der  betrieblichen  Abteilungsbildung.  3.  Der 
„Dienstweg“.  4.  Die  Identitat  von  Betriebsaufbau-  und  Arbeitsablauforgani- 
sation.  5.  Zur  Frage  der  Dimensionierung  organisatorischen  Faktoreinsatzes. 

Zweiter  Teil. 

Der  KombinationsprozcR. 

Drittes  Kapitel:  Ertragstheoretische  Perspektiven. 

1.  Abgrenzungen  : 1.  Rationales  und  Irrationales  im  Verhalten  des  dis- 

positiven  Faktors.  2.  Die  Produktionsfunktion  und  ihre  Daten.  3.  Alternative 
und  periphere  Substitution. 

r-  II.  Das  Ertragsgesetz  und  seine  Problematik:  1.  Methodische  Vor- 

bemerkung.  2.  Ableitung  des  Ertragsgesetzes.  3.  Die  drei  Produktionsfunk- 
tionen.  4.  Die  Komponente  „g“. 

f III.  Ableitung  der  M i n i m a I k oste  n k om  b i n a ti  o n. 

Viertes  Kapitel:  Kostentheoretische  Perspektiven. 

I.  Faktorproportionen  und  Kostenverlauf:  1.  Ertragsgesetz  und 
Kostenverlauf.  2.  Die  Kostenfunktion  auf  der  Grundlage  einer  Ertragsfunk- 

; tion  mit  veranderlichen  Produktionskoeffizienten,  aber  nicht  frei  variierbaren 

Faktoreinsatzmengen.  3.  Theorie  der  Leerkosten.  4.  Die  Kosten  der  ,,0ber- 
beanspruchung“.  5.  Die  „kompensatorischen  Effekte“. 

II.  Faktorpreise  und  Produktionskosten:  1.  Die  direkte  Beein- 
flussung  der  Produktionskosten  durch  Faktorpreisanderungen.  2.  Die  indirekte 
Beeinflussung  der  Produktionskosten  durch  Faktorpreisanderungen. 

III.  Der  Einflub  qualitativer  Anderungen  in  den  Produktions- 
grundlagen  auf  die  Produktionskosten:  1.  Oszillative  Anderungen 
in  den  Produktionsgrundlagen.  2.  Stetige  und  mutative  Anderungen  in  den 
Produktionsgrundlagen.  3.  Die  Prinzipien  der  alternativen  Substitution.  4.  Das 
Problem  der  „qualitativen  Kapazitat“. 

IV.  Veranderungen  im  Fertiguingsprogramm  als  Kostenbeein- 
flussungsgrofie:  1.  Das  „kritische  Standardisierungsma6“  und  sein  Ein- 
flub  auf  die  Produktionskosten.  2.  Der  EinfluB  der  „betrieblichen  ElastizitaF‘ 
auf  das  Kostenniveau.  3.  Die  GroBe  des  Fertigungsauftrages  und  sein  EinfluB 
auf  die  Produktionskosten. 

V.  B etr i e bsgr 6 B e und  Produktionskosten:  1.  Die  Expansionskurve. 

2.  Quantitative  Faktoreinsatzanderungen  und  qualitative  Variationen  der  Pro- 
duktionsbedingungen.  3.  Der  dispositive  Faktor  als  die  Kostenkurve  bei 
langfristiger  Anpassung  beeinflussender  Faktor.  4.  Der  EinfluB  marktlicher 
und  finanzieller  Vorgange  auf  den  ExpansionsprozeB.  5.  Unsicherheit  und> 
Planung. 
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VI.  Das  Problem  der  dispositiven  Anpassung:  1 Quantitative  An- 
passung.  2.  IntensitatsmaBige  Anpassung,  insbesondere  das  alternative  Leer- 
kostenminimum.  3.  Qualitative  Kapazitatsanpassung.  4.  Die  selektive  Ten- 
denz  der  Anpassungsprozesse.  5.  Umstellungsprozesse  als  Anpassungsprozesse. 
6.  RationalisierungsprozeB  und  dispositive  Anpassung. 

Vil.Ober  empirische  Kostenf  unktion  en  : 1.  Neuere  Untersuchungen 

uber  die  Kostenverlaufe.  2.  Nochmals  die  Problematik  des  „konstanten  Fak- 
tors“.  3.  Einfliisse  der  betriebstechnischen  Elastizitat  auf  die  Kostenfunk- 
tionen.  4.  Linearitat  und  Ertragsgesetz. 

Dritter  Teil. 

De  term  in  ante  n des  Betriebstyps.  . 

Funftes  Kapitei:  Systembezogene  Tatbestande. 

I.  Automomieprinzip  und  Organprinzip  als  Determinanten 
des  Betriebstyps:  1.  Weitere  systemindifferente  Tatbestande.  2.  Auto- 
nomieprinzip  und  Organprinzip  als  systembezogene  Tatbestande. 

II.  Er werbs wirtschaftliches  Prinzip,  Prinzip  plandetermi- 
nierter  Leistungserstellung  und  Angemessenheitsprinzip 
als  Determinanten  des  Betriebstyps:  1.  Grundsatzliches  zum  er- 
werbswirtschaftlichen  Prinzip.  2.  Gewinnmaximierung  und  wirtschaftliches 
Prinzip.  3.  Das  Prinzip  plandeterminierter  Leistungserstellung.  4.  Das  An- 
gemessenheitsprinzip. 

Sechstes  Kapitei:  Das  Problem  der  betrieblichen  Willensbildung. 

I.  Die  moglichen  Zentren  b e t r i e b 1 i c h e r Willensbildung: 

1.  Das  auf  Eigentumsrechten  beruhende  Zentrum  betrieblicher  Willensbildung. 

2.  Die  Geschaftsfuhrung  als  Zentrum  betrieblicher  Willensbildung,  insbeson- 
dere die  beiden  Unternehmerbegriffe.  3.  Die  Belegschaft  als  Faktor  im  System 
der  betrieblichen  Willensbildung,  insbesondere  die  beiden  Determinanten: 
Alleinbestimmung  und  Mitbestimmung.  4.  Das  Verhiiltnis  zwischen  dem 
„offentlichen  Interesse“  und  der  betrieblichen  Willensbildung.  5.  Die  Beteili- 
gung  von  Planungsinstanzen  an  der  betrieblichen  Willensbildung.  6.  Nochmals 
der  komplexe  Charakter  des  vierten  Faktors. 

II.  Daskategoriale  (determinierende)System:  1.  Uber  einige  Be- 
ziehungen  innerhalb  des  Systems.  2.  Die  kategoriale  Struktur  der  Begriffe 
„Unternehmung“  und  „Betrieb“.  — Namen-  und  Sachverzeichnis. 

Zweiter  Band:  ,,Der  Absatza  wird  voraussichtlich  1952  erscheinen. 


Friiher  erschien  : 

Die  Grundlagen  der  Nationalokonomie.  Von  Walter  Eucken  f.  Sechste, 
durchgesehene  Auflage.  XVII,  279  Seiten.  1950.  Ganzleinen  DM  18.60 

Unter  anderem  sind  folgende  Bande  vorgesehen: 

Die  Politik  des  modernen  Staates  und  seine  Verfassung. 

Von  C.  J.  Friedrich,  Harvard-Universitat. 

Die  Technik  der  Gegenwart.  Von  W.  G.  Waffenschmidt,  Heidelberg. 
Geschichte  der  neueren  Wirtschaftstheorie.  Von  E.  von  Beckerath,  Bonn. 
Strukturlehre  der  Volkswirtschaft.  Von  H.  Peter,  Tubingen. 

Entstehung  und  Entwicklung  der  modernen  Volkswirtschaft. 

Von  W.  Hoffmann,  Miinster/Westf. 

Allgemeine  Wirtschaftspolitik.  Von  F.  W.  Meyer,  Bonn. 

Grundlagen,  Ziele  und  Mittel  der  Staatswirtschaft.  Von  F.  Neumark,  Frankfurt. 
Angewandte  Theorie  der  Finanzpolitik.  Von  G.  Schm alders,  Koln. 
Agrarpolitik.  Von  H.  N i e h a u s , Bonn-Poppelsdorf. 

Sozialpolitik.  Von  E.  Liefmann-Keil,  Freiburg/Br. 
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Mantelbeton 

Von  Dipl.-Ing.  Ernst  Irsigler,  Wien 


Ini  Mauerwcrksbau  ist  durdi  die  Verbindung  von  Beton  mit  I.eichtbauplatten  zusammen  mit  dem  ,,MONO“-Sdtalstutzenverfalircn  in 
den  letzten  Jahreu  eine  neue  MOglichkeit  envachsen,  scluieller  und  billiger  zu  bauen.  Bei  guten  Eigeiiscliaflen  hinsichtlicli  W’arine, 
Schallschutz  und  Formbestaudigkeit  ergeben  sich  durdi  ljinsparungen  an  Material,  Herstellungszeit,  Transportkosten,  Roll-  und 
Ausbauarbeiten  usiv.  bei  dem  neuen  Verfaliren  Kostenmindcruiigen  von  12  bis  16%  bei  Wohnhausbauten,  16  bis  20%  bei  Siedlungs- 
bauten  und  bis  zu  24%  bei  Xndustriebauten  — bereclinet  von  dcr  Gesaintbausumme  im  Vergleich  zum  Massi vziegelbau . 


In  den  letzten  Jaliren  ist  im  Mauerwerkbau  wieder  eine 
Baustoffehe  gesclilossen  worden,  deren  Grundidee  auf  der 
Kombination  von  Baustoffeigenscbaften  basiert. 

Baustoffe  mit  hober  Festigkeit,  wie  Stalil  und  Beton, 
sind  schleckte  Warme-Isolatoren.  Gute  Isolatoren  hin- 
gegen,  wie  Kieselgur  und  Glaswolle,  haben  geringe 
Festigkeiten. 

Der  Mantelbeton  ist  eine  Vereinigung  von  Beton  mit 
Leichtbauplatten,  wobei  die  letzten  den  Beton  mantel- 
artig  umschlieBen.  Wahrend  dem  Betonkern  der  Mauer 
die  Funktion  des  Lastentragens  und  der  Krafteaufnahme 
zukommt,  bildet  die  auflere  mid  innere  Leichtbauplatte 
Dammstoff,  Verputztrager  mid  auJ3erdem  im  Herstel- 
lungszustand  die  Schalung  fur  die  Fullmauer.  In  der 
Praxis  haben  sich  ftir  den  Mauerkern  die  Magerbeton- 
sorten  B SO — B 120,  aber  auch  Ziegelsplitt-  mid  Schlak- 
• kenbeton,  und  fur  den  Mauermantel  vor  allem  Heraklith 
bestens  bewahrt;  handelt  es  sich  docii  urn  Baustoffe,  die 
bei  Bauten  alter  Art  seit  Jahrzehnten  erfolgreich  ver- 
wendet  werden. 

Das  ,,MONO“-Schalstutzenverfahren 

Die  Beru-Baugesellschaft  m.  b.  H.,  Wien,  besitzt  die 
Patentverwertmigsrechte  des  fiir  die  Herstellmig  von 
Mantelbeton  erforderlichen  Schalmigstragers,  des 
,,MONO''-Schalstiitzenverfahrens.  Den  wesenthchsten 
Bestandteil  bilden  die  ,,MONO-Schalstiitzen‘‘,  welche  fur 
den  Zeitraum  der  Schalung  mid  Betonierung  des  Beton- 
kernes  den  Mantel  versteifen  mid  richtunggebend  ab- 
stiitzen.  Sie  bestehen  aus  rauhen,  mit  einigen  Montage- 
lochern  versehenen  Brettern,  deren  Lange  die  Leicht- 
bauplattenhohe  geringfiigig  iiberragt.  Die  Verbindung 
zwischen  innerer  und  auBerer  Leichtbauplatte  wird  durch 
den  von  der  Beru-Baugesellschaft  m.  b.  H.  gelieferten 
Spezialbiigel  und  durch  Rundeisendorne  hergestellt.  Fs 
entstelien  dadurch  Hohlkorper  hi  LeichtbauplattengroBe 
und  Mauerstarke,  die  der  Mauerform  entsprechend  an- 
einandergereiht  und  mit  Beton  gefiillt  werden.  In  ahn- 
licher  Art  wie  beim  Ziegelmauerwerk  erfolgt  die  Iierstel- 
lung  der  Mantelbetonmauer  scharenweise  auf  Leichtbau- 
plattenhohe.  In  Abstanden  von  S bis  10  m bzw.  an  den 
Ecken  und  Enden  der  Mauer  dienen  aus  gewohnlichen 
Brettern  bestehende  Richtstiitzen  (Faulenzer)  als  Aus- 
richthilfe.  Eine  zwisclien  diese  gespamite  Schnur  oder  ehi 
Draht  fixiert  die  Mauerflucht,  in  welche  die  mit  Beton' 
gefiillten  Schalkbrjier  geklopft  werden.  Nach  Ausrichten 
der  fertiggestellten . Mauerschar  wiederholt  sich  der  vor- 
beschriebene  Schalungs-  mid  Betonierungsvorgang.  Die 
Tagesleistung  betragt  im  Normalfalle  3 bis  4 Scharen, 
also  1,50  bis  2 hi  Mauerhohe.  Bei  langer  andauemden 
Arbeitspausen  werden  die  Tragquerschnitte  bei  Arbeits- 
fugen  mit  Steckeisen  verbunden.  Offnungen,  wie  Fenster, 
Tiiren  und  dergleichen,  werden  mittels  an  der  Baustelle 
angefertigter  Schal-  oder  Futterstocke  ausgespart.  Nach 
Erharten  der  Fullmasse,  in  der  Regel  nach  zwei  Tagen, 
werden  Schalstiitzen  und  Dome  entfernt,  und  die  aus  der 
Mauer  ragenden  Biigelenden  in  die  Mauerflucht  abgebo- 
gen. 

Umfassender  Anwendungsbereich 

Aus  dem  bescliriebenen  Arbeitsvorgang  ist  ersichtlich, 
dab  der  Formgebung  und  Dimensionierung  der  Mauern 


zur  Erfiillung  der  statischen  Erfordernisse  sowie  der 
architektonischen  Anspriiche  kerne  Schranken  gesetzt 
sind.  Das  Verfahren  ist  daher  fiir  den  vielgeschossigen 
Wohnbau,  den  Industrie-  und  Nutzbau  ebenso  geeignet 
wie  fiir  das  kleine  Siedlerhaus.  Der  universelle  Anwen- 
dungsbereich ist  aber  auch  in  Bezug  auf  die  verwendeten 
Materialien  gesichert.  Die  Grundbaustoffe,  Sand,  Kies 
oder  dergleichen,  Zement  und  Leichtbauplatten  sind 
handelsiibliche  Artikel,  die  iiberall  erhaltlich.  und  nur  fiir 
Bauzwecke  geeignet  sind.  In  vielen  Fallen  der  Praxis  hat 
sich  das  aus  dem  Aushub  gewonnene  Sand-Kies- Gemenge 
als  hervorragend  geeignet  erwiesem  Der  auber  dem  Bau- 
materialbedarf  erforderliche  Aufwand  fiir  den  ,,MONO''- 
Schalungstrager  sowie  die  Baustelleneinrichtmig  iiber- 
steigen  nicht  den  fiir  eine  Kleinbaustelle  sonst  notweudi- 
gen  Umfang.  Er  betragt  beispielsweise  fiir  die  ,,MONO“- 
Schalstiitzen  samt  allem  Klemmaterial  je  nach  GroBe 
des  zu  errichtenden  Objektes  1,5  bis  3 m3  Transpo'rtraum. 
Dazu  koinnit  bei  groBeren  Baustellen  ein  Beton-Mortel- 
Kleinmischer.  Durch  den  Fortfall  des  sonst  erforderlichen 
auBeren  Hauptgeriistes  — die  Herstellung  von  Mantel- 
beton erfolgt  auch  beim  VielgesclioBbau  vom  Imiern  des 
Objektes  aus  — ist  die  Summe  der  Baugerate  und  der 
Bauhilfsmittel  auf  ein  auch  fiir  den  kleinsten  Baugewerbe- 
treibenden  erschwingliches  MaB  reduziert.  Damit  aber 
wird  der  Grundidee  des  MONO-Systems  entsprochen, 
seme  Verwendung  jedem  Bauuntemehnier  praktisch 
ohne  gesonderten  Kostenaufwand  zu  ermoglichen.  Die 
Einfachheit  der  Einrichtungen  sowie  die  Einfachheit  des 
Herstellungsverfalirens  ergeben  nicht  nur  eine  groBe 
Emspariing  von  Baufach-  und  Spezialarbeiten,  sondern 
sichem  die  Moghchkeit  der  vollwertigen  Mitarbeit  von 
Siedlern.  Erne  weitere  Auswirkung  ist  die  verkiirzte  Her- 
stellungszeit, die  fiir  das  gesanite  Tragmauerwerk  fiir  ein 
GeschoB  ernes  Objektes  bis  auf  zwei  'Page  reduziert  wer- 
den kann.  Dieser  Aufwand  konnte  bislier  vomMontagebau 
mit  vorfabrizierten  Hauselementen  nicht  unterboten 
werden ; beim  Schiittbau  ist  er  oft  allein  fiir  das  Aufstellen 
der  Schalung  erforderlich. 


Bild  l.  Arbeitsphoto  einer  Wohnhausanlage  der  Gemeinde 
Wien,  Beispiel  fiir  die  MONO-Schalung. 
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Rationalisierung 


ttberlegene  Eigenschaften 

Die  entscheidende  Uberlegenheit  gegeniiber  den  teck- 
msch  hochgezuckteten  und  komplizierten  Scknellbau- 
verfahren  bat  jedocb  das  Mantelbetonbauverfabren  mit 
„MONO‘'-Schalstutzen  in  Bezug  auf  seine  Qualitats- 
eigenschaften  erringen  konnen.  In  erster  Lime  sind  hier 
die  kohen  Warmedamm-  mid  Warmespeicherwerte  her- 
vorzubeben.  Die  Resultate  von  Berechnungen,  amtbch 
durchgefuhrten  Versucben  und  Erfahrungen  baben  in 
genauester  Ubereinstimmung  ergeben,  daB  beispielsweise 
die  17  cm  starke  Mantelbetonmauer  mit  12  cm  Kern  und 
beidseitiger  je  2,5  cm  starker  Herakhthplattenverklei- 
dung  den  Dammwert  einer  55  cm  starken  Ziegelmauer 
und  den  Speicberwert  einer  38  cm  starken  Ziegelmauer 
besitzt,  also  im  ersten  Palle  das  behordlich  vorgeschrie- 
bene  MindestmaB  um  36%  und  im  zweiten  Falle  um  85% 
iiberschreitet.  Was  diese  Tatsacbe  an  laufender  Kosten- 
erspamis  bedeutet,  kann  an  den  Ermittlungen  von  ber- 
vorragenden  Wissenscbaftlern  der  Warmetechnik  er- 
messen  werden,  nacb  denen  die  laufenden  Heizkosten 
eines  Hauses  wabrend  dessen  Bestand  ungefahr  den 
gleicben  Betrag  ausmachen  wie  die  gesamten  Herstel- 
lungskosten.  Hier  zeigt  sicb  aber  aucb  die  Uberlegenheit 
der  Herakbtbplatte  in  ibrer  Kombination  mit  dem  Beton. 
Zur  Erzielung  des  gleicben  Warmedammwertes  mit  dem 
Betonkorper  allein  ware  eine  103,5  cm  Kiesbeton-  oder 
47,5  cm  starke  Ziegelsplittbetonmauer  erforderlich. 

Die  Tatsacbe,  daB  die  Baustoffe  Beton 
und  Leichtbauplatte  zu  einer  Baustoff- 
kombination  verbunden  werden,  zeigt,  daB 
mit  einem  Minimum  an  Aufwand  ein  Maxi- 
mum an  Wirktmg  erzielt  wird.  Diese 
praktiscbe  Erkenntnis  erstreckt  sicb  jedoch 
nicbt  nur  auf  das  warmetechnische  Gebiet, 
obwohl  dieses  fiir  die  Gesundbeit  der  Be- 
wohner  und  die  Wirtscbaftbchke.it  der 
Benutzung  eines  Hauses  von  ausschlag- 
gebender  Bedeutung  ist,  sondem  aucb  auf 
den  Bereich  des  Scballscbutzes.  Aucb  bier 
vereinigen  sicb  der  gewicbtige  Beton  als 
Element  der  Schalldammung  mit  den  be- 
kannt  guten  Scballscbluckeigenscbaften 
der  HerakUtbplatte. 

Wer  beute  seit  Jabren  benutzte,  mit 
Mantelbeton-Mauerwerk  gebaute  Objekte 
untersucbt,  dem  wird  die  Sauberkeit  und 
absolute  RiBfreibeit  des  Verputzes  auf- 
f alien,  tun  so  mehr,  da  dock  der  Leicht- 
bauplatten-Mantel  obne  die  sonst  ubbcben 


Bandagen  bei  Fugen  und  StoBen  herge- 
stellt  wbd.  Diese  Tatsacbe  ist  auf  die 
flackenhafte  Befestigung  der  Leichtbau- 
platte am  Betonkem  zuriickzufiihren. 
Druckversucbe,  die  unter  amtlicher  Auf- 
sicbt  bis  zur  Zerstorung  des.  Mauerkernes 
durcbgefiibrt  wurden,  haben  gezeigt,  daB 
zwiscben  beiden  Baustoffen  ein  untrenn- 
barer  Verband  entsteht.  Da  nun  die  ver- 
wendeten  Magerbetonsorten  B 80  — B 120 
erfahrungsgemaB  als  absolut  fonnbestan- 
dig  anzusehen  sind  und  sich  keine  prak- 
tisch  auswirkenden  vSchwind-,  Scliwell- 
oder  Kriecherschemungen  zeigen,  gilt 
dasselbe  fiir  den  Leichtbauplattenruantel. 
Anderseits  ist  jedoch  das  elastische  Ge- 
. fiige,  beispielsweise  der  Herakbtbplatte 
selbst  imstande,  die  durch  die  Klimaein- 
fliisse  entstebenden  Forniveranderungen 
des. Verputzes  aufzunehmen  bzw.  mitzu- 
machen.  Hier  miissen  besonders  die  Unter- 
suchxmgen  des  Botanischen  Institutes  in 
Wien  betreffend  die  Wetter  und  Ver- 
witterimgsbestandigkeit  der  Heraklithplatte  sowie 
deren  Unempfmdlichkeit  gegen  Pilz-  und  Bakterieneui- 
fliisse  hervorgehoben  werden  (siebe  ,,Heraklith-Rund- 
scbau”  Nr.  7/1950). 

Bebn  Mantelbeton-Mauerwerk  selbst  ergeben  sich  in- 
folge  der  Schlankbeit  und  des  geringen  Gewichtes  nicbt 
nur  Einsparungen  an  Material,  Transportkosten 
und  so  weiter,  die  zusammen  mit  der  wesentlich  geringe- 
ren  HersteUungszeit  tmd  den  wenigen  erforderlicben 
Arbeitskraften  Erspamisse  am  Mauerwerk  verglicben 
mit  38-cm-Ziegeknauerwerk  ausmachen,  sondern  aucb 
eine  wesentiiche  Kostenminderung  bei  andern 
Rpb-  und  Ausbauarbeiten.  Durch  das  gernige  Er- 
fordemis  bzw.  kleinere  AusmaB  an  Fundamenten,  Keller- 
mauem,  Rosten  und  Uberlagen,  AuBen-  und  Innenputz, 
Dachstuhl,  Dacbdeckung,  Spenglerarbeit  usw.,  weiter 
durch  Vereinfachung  der  Versetzarbeiten  von  Fenstem 
und  Tiiren,  der  leichteren  Verlegearbeit  bei  alien  Installa- 
tionen  rmd  durcli  die  Erspamisse.  an  Baustelleneinrich- 
tmig,  betragt  die  Kostenminderung  bei  Wolinkausbauten 
12  bis  16%,  bei  Siedlungsbauten  16  bis  20%  und  bei 
Industriebauten  bis  zu  24%,  berecknet  von  der  Gesamt- 
bausumme  im  Vergleich  zmn  Massivziegelbau.  Die 
Kosten  von  Mantelbeton-Mauerwerk  selbst  sind  gegen- 
iiber  gleicbwertigem  Ziegelmauerwerk  38  cm  je  m8  Mauer- 
werk um  45%  bilbger. 

[Ra  643] 


Bild  3.  Schalungsphoto  einer  Garage,  bestehend  aus  Einzelboxen  (Stockerau). 
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Rationalisierung  als  Hausgehilfin 

Von  Dipl.- Volks wirt  Joachim  Boehmer,  Arbeitsgemeinschaft  Hauswirtschaft,  Berlin 

Di£  „Hausflucht“  der  weibliclien  Erwerbst&tigen  ist  kciue  voriibergehende  Erscheinung.  Die  Entwicklung  auf  dem  Arbeitsmarkt  seit 
dera  Mittelalter  zeigt  es  deutlich.  Da  der  Hausfrau  also  einerseits  in  absehbarer  Zeit  weibliche  Hilfskrafte  nicht  ausreichend  zur  Ver- 
fiigung  stehen  werden,  anderseits  zahlreiche  Haushaltungen  auch  wirtschaftlicli  nicht  in  der  Eage  sein  werden,  Hausgehilfinnen  zu 
beschaftigen,  m'ufi  die  uberlastete  Hausfrau  Mittel  und  Wege  suchen,  ihre  Hausarbeit  bei  aller  Sorgfalt  unter  Schonung  ihrer  Kraft 
in  kiirzester  Zeit  auszufiihren.  Diese  Rationalisierung  der  Hauswirtschaft  durch  Planung  und  vermehrte  Verwendung  arbeitsparender 
Hilfsmittel  erfordert  neben  einer  gewissen  finanziellen  Beweglicbkeit  die  geistige  Bereitschaft  der  Hausfrau.  Durch  die  UnmOglichkeit, 
Hausgehilfinnen  cinzustellen,  werden  gewisse  Geldmittel  freigesetzt,  die  fiir  die  allmahliche  Ausstattung  der  Haushaltungen  mit  ge- 
eigneten  Hilfsgeraten  verwendet  werden  kOnnten.  Dagcgen  ward  noch  ein  miihevoller  Weg  zu  gehen  sein,  ehe  durch  Schulung,  Auf- 
kiarung  und  Betatung  die  Hemmungen  beseitigt  sein  werden,  die  im  BewuBtsein  der  Hausfrau  heute  noch  der  Hausgehilfin  der  Zukunft, 
d.  i.  der  durch greifenden  Rationalisierung  der  Hauswirtschaft,  entgegenstehen. 


Die  im  Dezember  1950  volizogene  Griindtmg  der  ,,  Ar- 
beitsgemeinschaft Rationalisierung  in  der  Hauswirt- 
schaft" hat  zu  erkennen  gegeben,  dafi  die  Belastung  der 
Frau  durch  die  Hausarbeit  in  ihrer  sozialen  und  wirt- 
schaftlichen  Bedeutung  den  verantwortlichen  Stellen  des 
Staates,  der  Wirtschaft,  der  Gewerkschaften,  der  Frauen- 
organisationen  und  Kulturtrager  Aufgaben  gestellt  hat, 
die  dringend  einer  Losung  entgegengefuhrt  werden 
miissen.  Niemand  kann  sich  der  Einsicht  verschlieBen, 
daB  der  in  der  Nachkriegszeit  allenthalben  sichtbar  ge- 
wordene  Raubbau  an  den  physischen  und  psychischen 
Kraften  der  Hausfrauen  nicht  ohne  bedenkliche  Folgen 
fiir  den  Bestand  unseres  Volkes,  die  Erziehung  der  Kinder 
wie  fiir  die  Erhaltung  des  Volksvermogens  bleiben  kann. 

Die  Griinde  fiir  die  gegenwartige  Not  der  Arbeitslage 
in  den  Haushaltungen  liegen  in  der  ganzen  Not  eines  vom 
Krieg  geschlagenen  Volkes.  Sie  sind  im  einzelnen  schwer 
zu  prazisieren,  weil  sie  teils  unsichtbar  und  ziun  andem 
rait  iiberdimensionalen  politischen,  wirtschaftlichen  und 
sozialen  Weltfragen  verkniipft  sind,  deren  endgiiltige 
Losung  kommenden  Generationen  vorbehalten  bleibt. 
Das  enthebt  jedocli  die  Gegenwart  nicht  der  Pfiicht, 
Untersuchungen  fiber  besonders  sichtbare  Einzelerschei- 
nungen  in  der  Hauswirtschaft  anzustellen  und  standig 
darum  bemiiht  zu  sein,  wenigstens  auf  Teilgebieten  alles 
Erreichbare  zur  Linderung  und  Abwehr  der  Uber- 
beanspruchung  der  Hausfrauen  zu  tun. 

Die  Tatsache,  daB  zahlreiche  Frauen  neben  der  Sorge 
urn  den  Haushalt  die  Sorge  run  das  tagliche  Brot  zu 
tragen  haben,  weil  sie  zur  Sicherung  ihrer  und  ihrer  Kin- 
der Existenz  einem  Erwerb  in  Fabriken,  Landwirtschaft 
oder  Verwaltung  und  Gewerbe  nachzugehen  gezwungen 
sind,  hat  ihnen  die  Hauswirtschaft  zum  ,,Nebenberuf" 
gemacht.  Das  widerspricht  dem  Wesen  der  ordnenden 
und  betreuenden  Hausmutter  von  Grund  auf.  Daher 
leidet  die  Hausfrau,  die  nach  lOstiindiger  Berufsabwesen- 
heit  erst  gegen  Abend  an  ihre  eigentliche  Hausarbeit 
herangehen  kann,  unter  der  erzwungenen  Vemaclilassi- 
gung  des  Haushalts  und  halt  nach  einer  Abhilfe  Umschau. 
Sie  trachtet  nach  Mitteln  und  Wegen,  urn  die  im  Haus- 
halt anfallenden  Arbeiten  bei  aller  Sorgfalt  unter  Scho- 
nung ihrer  Kraft  in  kiirzester  Zeit  auszufiihren.  Das 
gleiche  Ziel  verfolgen  auch  diejenigen  Hausfrauen,  die 
durch  die  GroBe  ihres  Hausstandes  voll  in  Anspruch  ge- 
nommen  sind  mid  die  ganze  Last  der  Emahrung,  der 
Kindererziehung,  der  Waschepflege  und  der  Aufrecht- 
erhaltung  des  Lebensstandards  ihrer  Familie  zu  tragen 
haben.. 

„Hausflucht“ 

Die  bis  in  die  ersten  Jahrzehnte  dieses  Jahrhimderts 
iibliche  Art,  der  Hausfrau  Erleichterungen  zu  schaffen, 
war  die  Haltung  von  fremden  Hilfskraften,  die  Beschaf- 
tigung  von  Dienstmadchen,  Magden  oder  Stundenfrauen, 
deren  Bezeichnung  sich  im  Sprachgebrauch  in  Haus- 
gehilfinnen und  Aufwartungen  anderte,  ohne  daB  ihre 
Tatigkeit  jedoch  eine  andere  wurde. 


DaB  heute  die  Anwerbung  von  hauswirtschaftlichen 
Hilfskraften  selbst  fiir  wirtschaftlich  gesicherte  Familien 
aufierordentlich  schwer  geworden  ist  und  sich  damit  die 
Mdglichkeit  einer  Entlastung  der  Hausfrau  durch  die 
Mitarbeit  fremder  Krafte  standig  verringert,  hat  in  der 
,,Hausflucht"  der  erwerbsfahigen  Weiblichkeit  seinen 
hauptsachlichen  Grund.1)  Um  zu  erkennen,  daB  es  sich 
hierbei  keineswegs  urn  eine  voriibergehende  Erscheinung 
handelt  und  nicht  damit  gerechnet  werden  kann,  daB 
sich  der.  Mangel  an  Hausgehilfinnen  hi  Stadt  und  Land  — 
wenn  iiberhaupt  — in  absehbarer  Zeit  iiberwinden  laBt, 
muB  man  sich  mit  der  zeitlichen  Entwicklung  der 
,,Dienstmadchenfrage"  beschaftigen.  An  dem  sich  hier- 
aus  ergebenden  Bild  gilt  es  zu  erkennen,  ob  und  welche 
Wege  beschritten  werden  konnen,  um  den  Auswirkungen 
der  ,,Hausflucht"  wirksam  zu  begegnen. 

Haushalt  als  Produktionsbetrieb  im  Mittelalter 
Die  im  Haushalt,  in  der  Landwirtschaft  und  im  Ge- 
werbe beschaftigten  erwerbstatigen  Hilfskrafte  wurden 
im  Mittelalter  mit  dem  Namen  „Gesinde"  bezeichnet  und 
umfaBten  gleichzeitig  mannliche  wie  weibliche  ,,Knechte" 
und  ,, Magde".  Obwohl  zu  den  Knechten  auch  die  Lehr- 
linge  und  Gesellen  gerechnet  wurden,  iiberwog  die  Zahl 
der  Magde.  Der  groBe  Bedarf  an  Hilfskraften  in  der  Haus- 
wirtschaft war  durch  die  Eigenart  der  Haushaltungen 
als  Produktionsbetriebe  bedingt.  Im  Haushalt  wurde 
geschlachtet,  gebacken,  Seife  gekocht,  Lichte  gezogen, 
Leinen  gespomien  und  verarbeitet ; fiir  das  Wasserholen, 
das  Zerkleinem  von  Holz  fiir  Ofen  und  Herde  sowie  fiir 
die  Beseitigung  der  Abwasser  und  die  Leerung  der  Aborte 
waren  Magde,  die  „um  Lohn  geringe  Arbeit  leisteten", 
erforderlich.  Rechnet  man  hinzu,  daB  Kinderreichtum 
und  Gastfreundschaft  zusatzliche  Hilfskrafte  erforderten, 
so  wird  es  verstandlich,  daB  z.  B.  in  Niimberg  gegen 
Ende  des  15.  Jahrhunderts  je  fiinf  Burger  der  Stadt  vier 
,,Dienstboten"  (beiderlei  Geschlechts)  beschaftigten.  Das 
Gesindeverhaltnis  war  von  der  Gewalt  des  Hausherm 
iiber  alle  zur  Hausgemeinschaft  gehorenden  Personen 
bestimmt.  Dadurch  wurde  die  Leistung  des  Gesindes  zu 
einer  ,,unfreiwilligen"  Arbeit  gestempelt  und  ein  Auf- 
kommen  eines  sozialen  SelbstbewuBtseins  unterdriickt. 
Die  jahrliche  Entlohnung  betrug  damals  laut  Gesinde- 
taxe  fiir  Hausmagde  kaum  mehr  als  zehn  Thaler. 

Industrialisierung  revolutioniert  den  Arbeitsmarkt 
An  diesem  Zustand  anderte  sich  bis  zu  Beginn  des 
.19.  Jahrhunderts  kaum  etwas.  Erst  1810  wurde  unter 
den  Nachwirkungen  der  franzosischen  Revolution  eine 
preuBische  Gesindeordnung  geschaffen,  deren  Geltung 
sich  auf  die  meisten  hauslichen  und  landwirtschaftlichen 
Dienstbotinnen  erstreckte.^Sie  gab  zwar  dem  Gesinde 
manche  * Rechte  und  bessere  Entlohnung,  vermochte 
jedoch  seine  soziale  Lage  und  berufliche  Stellung  kaum 
zu  andem.  Hierzu  kam  es  erst  im  Laufe  der  Industriali- 
sierung der  Wirtschaft,  durch  die  ein  starker  Menschen- 
bedarf  ausgelost  wurde  und  eine  Abwanderung  der  Er- 

. ‘)  Vgl.  hierzu:  Dr.  Gretel  Keller,  Hausgehilfin  und  Hausflucht,  Verlag 

Soziale  Welt  GmbH,  Dortmund  1950. 
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Rationalisierung 


werbstatigen  aus  der  H aus  wirtschaft  in  die  Fabriken 
einsetzte. 

Wenn  der  daraufhin  erwartete  Mangel  an  hauswirt- 
scliaftlichen  Hilfskraften  liicht  ubermaBig  fiihlbar  wurde, 
so  lag  der  Grund  dafiir  in  der  gleichzeitigen  wirtschaft- 
liclien  und  gesellschaftlichen  Umgestaltung  der  Familien- 
haushaltungen.  Dadurch,  daB  die  auBerhauslicheErwerbs- 
wirtschaft  den  groflten  Teil  der  Eigenproduktion  des 
mittelalterlichen  Haushalts  ubemahni,  entwickelte  sich 
die  Hauswirtschaft  mehr  und  melir  zu  einer  reinen  Ver- 
brauchswirtschaft  und  stellte  an  den  Gesindemarkt  ent- 
sprechend  geringere  Anforderungen.  Hinzu  kam,  daB 
mit  der  Industrialisierung  der  Wirtschaft  auch  fur  den 
Haushalt  technische  Erzeugnisse  entwickelt  wurden,  die 
eine  Verminderung  menschlicher  Arbeit  und  damit  einen 
sinkenden  Bedarf  an  Dienstboten  mit  sich  brachten. 
Wasserleitungen  und  Entwasserungen  entstanden  hi  den 
Stadten  und  machten  das  Wassertragen  sowie  die  Ent- 
leerung  der  Aborte  uberfliissig.  Fiir  die  Kiiche  entstanden 
Herde  mit  Kohlenfeuenmg.  Die  Petroleum-  und  Ollampen 
wurden  durch  das  Gas  und  spater  durch  das  elektrische 
Licht  abgelost.  Nahmaschinen  und  Waschgerate,  auf  der 
Platte  des  Herdes  stehende  Kochtopfe,  die  nicht  mehr 
vom  Rauch  geschwarzt  wurden,  Kuchenmaschinen  aller 
Art  und  manche  technischen  Hilfsmittel  vervielfaltigten 
die  bisherige  Leistungsfahigkeit  der  Hausfrauen:  diese 
konnten  sich  nunmehr  mit  einer  geringeren  Zahl  von 
Hilfspersonen  belfelfen  und  in  stadtischen  Gemeinwesen 
mitunter  schon  ganz  auf  fremde  Bedienstete  verzichten. 
Trotz  allem  entstand  in  schnellerem  Tempo  ein  Mangel 
an  hauswirtscliaftlichen  Hilfskraften,  weil  die  Hausflucht 
durch  das  Aufbluhen  von  Industrie,  Handel  und  Gewerbe 
starksten  Impuls  erhielt. 

Die  erste  ,,Berufszahlung  fiir  Dienstbotenlialtung" 
wurde  im  Jahre  1882  durchgefiihrt  imd  ergab  fiir  Deutsch- 
land erstmalig  einen  Uberblick  iiber  diesen  Erwerbszweig. 
Damals  wurden  ini  Reichsgebiet  1,35  Mill.  Hausgehilfin- 
nen (8%  der  Erwerbstatigen)  gezahlt.  78%  davon  stan- 
den  im  Alter  von  15  bis  30  Jahren  (4,8%  unter  15  Jahre). 
fiber  die  weitere  Entwicklung  dieses  Berufsstandes  unter- 
riclitet  die  folgende  Zusammenstellung : 


Zahlentafel  1. 

Beschaftigte  Hausgehilfinnen  von  1882  bis  19401) 


Jahr 

Zahl  der  Hausgehilfinnen 

Anteil  an  den 

(in  1000) 

Erwerbstatigen 

1882 

1351 

' 8,0% 

1895 

1428 

7,2% 

1907 

1449 

5,8% 

1925 

1326 

4,1% 

1928 

1300 

4,0% 

1933 

121S 

3,8% 

1940 

1000 

1,8% 

»)  Vgl.  Stat.  Jahrbuch  u.  Reichsarbeilsblatt  1936,  1941. 

Die  Zahl  der  in  den  Haushaltungen  beschaftigten 
Hilfskrafte  ist  in  diesen  sechs  Jahrzehnten  standig  ge- 
f alien  (absolut  und  relativ),  wahrend  sich  die  Zahl  der 
Haushaltungen  in  dieser  Zeit  vervielfacht  hat.  In  Zeiten 
wirtschaftlichen  Wolilstandes  herrschte  demzufolge  ein 
standiger  Mangel  an  Hausgehilfinnen.  Erhebungen  des 
Reichsarbeitsministeriums  (vgl.  Reichsarbeitsblatt  1909 
u.  ff.)  zeigen  die  Bewegung  auf  dem  Arbeitsmarkt  der 
Plausgehilfinnen  in  den  Jahren  1909 — 1929. 


Zahlentafel  2. 

Anteil  der  Arbeitssuchenden  an  ie  100  offenen 
Stellen  (jeweils  im  Oktober) 


Jahr  % 

Jahr  % 

Jahr  % 

1909 

89 

1916 

87 

1924 

163 

1911 

100 

1918 

31 

1926 

269 

1914 

173 

1920 

43 

1929 

1S8 

Die  Bewegungen  lassen  erkennen,  wie  wirtschaftliclie 
Notzeiten  sofort  ein  Uberangebot  an  hauswirtscliaftlichen 
Kraften  auslosten:  einmal,  weil  die  sinkende  Beschafti- 
gung  in  der  Industrie  viele  Frauen  in  die  Haushalte 
drangte,  und  dann,  weil  viele  Haushaltungen  infolge  der 
versclilechterten  Wirtschaftslage  gezwungen  waren,  ilire 
Hilfskrafte  zu  entlassen. 

Neuzeitliche  MaBnahmen  zur  Eindammung  der 
,,Hausflucht“  schlagen  fehl 

Angesichts  dieser  Arbeitslage  wurde  1933  zwecks 
Entlastung  des  Arbeitsmarktes  und  zur  TJnterstiitzung 
der  Haushaltungen  erneut  versucht,  durch  steuerliche 
Vergiinstigungen  bei  Beschaftigung  von  Hausangestellteu 
und  durch  die  Einfiihrung  eines  hauswirtschafthcheu 
Pflichtjahres  fiir  schulentlassene  Madchen  die  Haus- 
gehilfinnen dort  unterzubringen,  wo  sie  fiir  unentbehrlich 
gehalten  wurden  (in  kinderreichen  Familien).  Der  Erfolg 
blieb  aus ; einmal,  weil  die  Nachfrage  gerade  der  kinder- 
armen  Familien  stieg,  und  zmn  andern,  weil  die  steigende 
Industriebeschaftigung  groBe  Mengen  erwerbstatiger 
Frauen  verlangte  und  damit  der  Hausflucht  Tor  und 
Tiir  offnete.  Die  Hausfrau  sah  sicli  daher  nach  kurzer 
Zeit  der  Entlastung  wieder  vor  die  Notwendigkeit  ge- 
stellt,  ihre  Hausarbeit  allein  zu  bewaltigen.  DaB  die 
Hausgeliilfinnen-Frage  nicht  gelost  war,  zeigt  das  Mifi- 
verhaltnis  von  Angebot  mid  Nachfrage : 1940  hatten  von 
20,9  Mill.  Familienhaushaltungen  9,5  Mill.  Kinder,  davon 
1,7  Mill,  drei  und  mehr  Kinder.  Die  Zahl  der  im  Erwerb 
stehenden  Hausgehilfinnen  betrug  jedoch  einschlieBlich 
der  kaum  als  „Hilfe"  anzusprechenden  Pflichtjahrmad- 
chen  knapp  1 Mill.  (1939  waren  55%  der  Hausgehilfinnen 
in  Kleinhaushaltungen  mit  2 bis  4 Personen  beschaftigt) . 

In  den  Nachkriegsjahren  blieb  das  Angebot  an  Haus- 
gehilfinnen trotz  der  steigenden  weiblichen  Erwerbslosig- 
keit  weit  hinter  der  Nachfrage  zuriick.  Zwar  koimten  die 
landlichen  Bezirke  (und  die  Besatzungsmachte)  in  der 
Zeit  der  knappen  Emahrungslage  leichter  als  die  Stadt- 
haushaltungen  Hilfskrafte  bekommen;  jedoch  mit  der 
steigenden  Beschaftigung  in  Industrie,  Gewerbe  und 
Handel  tuid  unter  der  Wirkung  der  Wahrungsrefonn  ver- 
ringerte  sich  die  Zahl  der  stellungsuchenden  Hausgehil- 
finnen merkhch.  DaB  selbst  die  Not  der  Heimatvertrie- 
benen  dem  Haushalt  keine  Krafte  zufiihrte,  lag  haupt- 
sachlich  an  der  unsicheren  sozialen  Betreuung  der  Haus- 
gehilfinnen, dem  Fehlen  gesetzlich  verankerter  Arbeits- 
vereinbarungen  und  an  hier  nicht  naher  zu  behandelndeu 
politischen  und  wirtschafthchen  Gegebenheiten. 

Tatsache  bleibt  demnach,  daB  der  Hausfrau  weder 
heute  nocli  in  naher  Zukunft  Hilfskrafte  ausreichend  zur 
Verfiigung  stehen  werden.  Anderseits  sind  zahlreiche 
Haushaltungen,  die  eine  Hausgeliilfin  beschaftigen  mocli- 
ten,  wirtschaftlich  nicht  mehr  in  der  Lage,  sie  zu  be- 
zahlen,  zu  verpflegen  und  unterzubringen.  Die  deutlich 
erkennbare  Zunahme  der  halbtags  und  stundenweise 
arbeitenden  ,,Tagesmadchen''  und  ,,Aufwartungen"  ist 
ein  Beweis  dafiir. 


Was  kostet  eine  Hausgehilfin? 

Bevor  untersucht  wird,  ob  der  Hausfrau  durch  eine 
innerbetriebliche  Reform  des  Haushalts,  sei  es  durch 
straffe  Planung  oder  den  Einsatz  _ arbeitssparender  Ge- 
rate,  Maschinen  u.  dgl.,  geliolfen  werden  kann,  muB  die 
finanzielle  Belastung  eines  Haushalts  durch  die  voile 
Beschaftigung  einer  Hilfskraft  klargestellt  werden.  Eine 
mit  alien  Hausarbeiten  vertraute  Hausgeliilfin  im  Alter 
von  25  bis  35  Jahren  erfordert  in  der  GroBstadt  seitens 
des  Haushaltungsvorstandes  heute  folgende  Aufwen- 
dungen : 
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Zahlentafel  3. 

Monatliche  Aufwendungen  fur  eine  Hausgehilfin 


Barlohn  60  DM 

Versicherungen,  soziale  Abgaben  12  DM 

Ernahrung  (Mehrkosten)  45  DM 

Wohnung,  Heizung 

Beleuchtung  (Mehrkosten)  15  DM 

Wasche,  Putzmittel  u.  a.  3 DM 

Gesclienke  (einschlieBlich 
Weihnachten  = % Monatsgehalt)  5 DM 


Kosten  der  Mehrarbeit  infolge  Ver- 
groBerung  des  Hauslialts  um  1 Pers.  15  DM 
Summe:  155  DM 

Dieser  Betrag,  der  sich  auf  jahrlich  1860  DM  je  Haus- 
halt  belauft,  kann  nur  von  wirtschaftlich  gut  gestellten 
Fabrikanten,  Angestellten,  Handwerkem  und  Kauf- 
leuten  aufgebracht  werden.  Seine  Hoke  findet  jedoch 
seitens  der  Hausgehilfinnen  nur  selten  voile  Anerkennung, 
weil  von  ilinen  nur  die  Barbeziige,  nicht  aber  die  Sach- 
leistungen  bewertet  werden.  So  hort  man  des  ofteren 
die  vorwurfsvolle  Feststellung,  daB  eine  Hausgehilfin 
fiir  einen  Stundenlohn  von  22  bis  25  Pfennigen  arbeiten 
mtisse  (monatlich  260  Arbeitsstunden  fiir  60  DM  Bar- 
lohn),  wahrend  eine  in  Fabrik  oder  Verwaltung  Beschaf- 
tigte  ein  Mehrfaches  davon  verdiene.  Setzt  man  die  Sach- 
werte  jedoch  ebenfalls  in  Rechnung,  so  erhoht  sich  der 
tatsachliche  Stundenlohn  auf  55  bis  60  Pfennige;  ein 
Betrag,  der  durcliaus  einen  Vergleich  mit  dem  Verdienst 
in  andem  Erwerbszweigen  vertragt. 

Welche  volkswirtschaftliche  Bedeutung  die  Beschaf- 
tigung  von  Hausgehilfinnen  hat,  vermag  die  folgende 
Zusammenstellung  iiber  die  monatlich  im  Jahre  1928  an 
Barlohnen  aufgewendeten  Betrage  zu  veranschauhchen : 

Zahlentafel  4. 


Monatliche  Barlohne  fiir  Hausgehilfinnen  im 
Jahre  1928 


Hausgeliilfinnen 

(Anzalil) 

Barlohn 
je  Hausgehilfin 
DM 

Barlohn 
insgesamt 
(in  1000  DM) 

7 800 

— 

— 

170000 

20 

3400 

179000 

25 

4475 

739000 

40 

19560 

183000 

60 

10980 

19000 

70  u.  m. 

1365 

1 297  800 

39780 

Der  sich  hieraus  fiir  ein  Jahr  ergebende  Betrag  von 
etwa  500  Mill.  DM  erhoht  sich  unter  Hinzunahme  des 
Wertes  der  Sachbeziige  auf  mehr  als  1 Mrd.  DM. 

Rationalisierung  kann  Mangel  an  Hausgehilfinnen 
mildern 

Diese  Feststellung  ist  von  Bedeutung,  wenn  man  nun- 
mehr  die  Frage  stellt,  ob  und  in  welchem  Umfange  der 
Mangel  an  Hausgeliilfinnen  durch  eine  Rationalisierung 
der  Haushaltungen  gemildert  oder  ausgeglichen  werden 
kann,  wobei  die  heute  gegeniiber  dem  Jahre  1928  erfolg- 
ten  wirtschaftliehen  und  sozialen  Anderungen  beriick- 
siclitigt  werden  miissen.  Als  Mittel  fiir  die  Rationalisie- 
rung  ini  Haushalt  stehen  Planung  mid  Anwendung 
arbeitsparender  Methoden,  Gerate,  Maschinen,  Vorrich- 
tungen  u.  a.  zur  Verfiigung.  Wie  die  Haushalttechnik  in 
ihren  Anfangen  schon  einmal  vor  etwa  100  Jahren  ein 
Absinken  des  Bedarfs  an  hauswirtschaftlichen  Hilfs- 
kraften  zur  Folge  hatte,  ist  aus  den  bereits  erwahnten 
Auswirkungen  der  Anlagen  fiir  Frisch-  und  Abwasser, 
fiir  bessere  Warmewirtschaft,  der  Umstellung  der  Be- 
leuchtung usw.  ersichtlich.  Die  Umstellung  der  hauswirt- 
schaftlichen Eigenerzeugung  auf  den  Verbrauch  gewerb- 
licher  Giiter  gab  dieser  Entwicklung  den  AnstoJ3.  Gegen- 
iiber  jener  Zeit  besteht  heute  insofem  ein  Unterschied, 
als  damals  das  Angebot  der  erzeugten  Einriclitungen, 


Giiter  usw.  eine  Verminderung  der  Hilfskrafte  herbei- 
fiihrte,  wahrend  heute  der  Mangel  an  Hausgehilfinnen 
die  vermehrte  Verwendung  industrieller  Giiter  im  Haus- 
halt erforderlich  macht. 

Diesen  ProzeB  zu  beschleunigen,  um  die  Not  der  Haus- 
haltungen zu  lindem,  ist  erne  der  Aufgaben  unserer  Zeit, 
deren  Erfiillung  erne  geistige  Bereitschaft  der  Hausfrauen 
voraussetzt.  Planung  und  Einsatz  arbeitsparender  Hilfs- 
mittel  lassen  sich  nicht  schematisch  herbeifiihren,  son- 
dem  erfordem  neben  der  Bereitwilligkeit  der  Hausfrau 
ihr  Verstandnis  fiir  die  Notwendigkeit  der  Rationalisie- 
rung, ein  Durchdenken  ihres  eigenen  Haushalts  nacli  der 
arbeitstechnischen  und  wirtschaftliehen  Seite  hin  und 
nicht  zuletzt  eine  gewisse  finanzielle  Beweglickkeit. 
Letztere  diirfte  in  vielen  Haushaltungen,  die  mangels 
Angebotes  auf  eine  Hausgehilfin  verzichten  miissen,  vor- 
handen  sein,  worauf  man  aus  den  nicht  einsatzfahigen 
Betragen  fiir  Lohne  und  Sachbeziige  schlieBen  darf. 
Diese  erhohen  sich  noch,  wenn  man  annimmt,  daB  dar- 
iiber  hinaus  in  zahlreichen  Haushaltungen  Mittel  zur 
Verfiigung  stehen,  die  zwar  die  Haltung  einer  Haus- 
gehilfin nicht  gestatten,  wohl  aber  die  allmakliche  Aus- 
stattung  des  Haushalts  mit  geeigneten  Hilfsgeraten 
moglich  machen. 

Anders  steht  es  mit  der  Bereitschaft  der  Hausfrau,  den 
Weg  der  Rationalisierung  zu  beschreiten.  Dem  stehen 
zunachst  Vorarteile  und  Gewohnheiten  im  Wege.  Ferner 
beeintrachtigt  der  Mangel  an  Wissen  um  eine  durchdachte 
Haushaltfiihrung,  um  angewandte  Warenkunde,  arbeits- 
physiologische  Vorgange  und  marktwirtschaftliche  Zu- 
sammenhange  die  Einsatzfreudigkeit  der  nach  Arbeits- 
erleichterung  suchenden  Hausfrau.  Diese  Hemmungen 
vor  einer  durchgreifenden  Rationalisierung  zu  beseitigen, 
ist  das  Ziel  aller  hauswirtschafthchen  Rationalisierungs- 
arbeiten.  Als  Mittel  hierfiir  stehen  Schulung,  Aufklarung 
und  Beratung  an  erster  Stelle.  Diese  Arbeit  hat  sich  aucli 
rechtzeitig  auf  den  weibhehen  Nachwuchs  in  den  Berufs- 
und  Fachschulen  zu  erstrecken,  damit  die  ,, Hausfrau  von 
morgen"  vorbereiteter  als  die  ,,fertige"  Hausfrau  an  die 
Rationahsierung  herangehen  kann.  Wahrend  fiir  eine 
derartige  Heranbildung  des  Nachwuchses  alle  Voraus- 
setzungen  gegeben  sind  und  ihre  Verwirklichung  nur 
von  der  Lehrplangestaltmig  abhangt,  ist  die  Gewinnung 
der  Hausfrau  selbst  weitaus  schwieriger;  schon  deshalb, 
weil  sie  durch  die  Tagesarbeit  stark  an  den  Haushalt 
gebunden  ist. 

.Der  geeignetste  Weg,  die  Hausfrau  mit  einem  durch  - 
dachten  Haushalt  bekannt  zu  machen,  ist  die  Schaffung 
von  Ausstellungen,  Kursen  und  Beratungsstellen,  auf 
denen  die  Frau  mit  Planung  und  Gerateeinsatz  vertraut 
gemacht  mid  iiber  die  spezielle  Eignung  gerade  des  einen 
oder  andem  arbeitsparenden  Gerates  fiir  iliren  eignen 
Haushalt  beraten  wird.  Nur  auf  diese  Weise  ist 
einem  > uniiberlegten  Kauf  von  Haushaltgeraten  ent- 
gegenzuwirken,  der  Enttauschungen  beim  Kaufer  aus- 
zulosen  pflegt  und  dem  Rationalisieru'ngsgedanken  ab- 
traghch  ist.  Seitens  der  Hausfrauen  wird  geme  darauf 
hingewiesen,  daB  ihnen  fiir  Neuanschaffungen  keine  Geld- 
mittel  zur  Verfiigung  stiinden  und  sie  deshalb,  auf  ihre 
veraltete  Haushaltausriistung  angewiesen,  auf  jede  Ratio- 
nalisiemng  verzichten  miiBten.  Dem  ist  entgegenzuhalten, 
daB  sich  manche  Arbeit  im  Haushalt  aufch  mit  alten 
Geraten  rationalisieren  lafit,  wofem  man  sich  der  Miihe 
eines  planmaBigen  Durchdenkens  des  Haushaltsbetriebes 
unterzieht.  Schon  die  zweckmaBige  Anordnung  vorhan- 
dener  Mobel  in  der  Kiiche  kann  Arbeitserleickterungen 
bringen.  Ahnliches  ist  durch  die  Aufstellung  eines  auf  das 
Marktangebot  abgestellten  Speisezettels  und  das  buch- 
maBige  Festhalten  von  Einnahmen  mid  Ausgaben  zu  er- 
reichen.  Auch  werden  aus  der  falschen  Vorstellung  heraus, 
daB  Rationalisierung  gleichbedeutend  mit  der  Anschaffung 
moglichst  vieler  Arbeitsgerate  und  -maschinen  sei,  be- 
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Rationalisierung  bei  danischen  Genossenschaftswaschereien 


Rationalisierung 


trachtliche  Fehlaufwendungen  gemacht,  die  zu  verhiiten 
eben  Aufgabe  der  Beratung  und  Schulung  ist. 

Wenn  an  anderer  Stelle  darauf  hingewiesen  wurde, 
dab  ein  Teil  des  fur  eine  Hausgehilfin  erforderlichen  Bar- 
lohns  und  Sachwertes  infolge  des  Mangels  an  Arbeits- 
kraften  eingespart  wird,  so  ergibt  sich  daraus  die  Frei- 
setzung  von  Geldmitteln,  die  fiir  die  Anschaffung  arbeit- 
sparender  Hilfsmittel  verwendet  werden  konnte.  Wenn 
in  einem  Drittel  der  12  Mill.  Haushaltungen  des  Bundes- 
gebiets  monatlich  je  10  DM  fiir  die  Rationalisierung  des 
Haushalts  ausgegeben  wurden,  stiinden  hieraus  jahrlich 
etwa  eine  balbe  Milliarde  DM  zur  Verfiigung.  Dieser 
Betrag  stellt  den  Gegenwert  fiir  eine  Unsumme  ersparter 


Arbeitsstunden  dar,  sofem  die  „ratio"  Pate  gestanden  hat. 

Wie  weit  wir  von  diesem  Ziele  noch  entfernt  sind,  zeigt 
die  allgemeine  Not  der  Haushaltungen  in  arbeitsmaBiger 
Hinsicht.  Erst  wenn  sich  alle  Hausfrauen  dariiber  klar 
geworden  sind,  daB  diese  Not  nicht  durch  Klagen  iiber 
den  Mangel  an  Hausgehilfinnen  behoben  wird,  sondem 
daB  Rationalisierung  Selbsthilfe  bedeutet,  konnen  die 
Voraussetzungen  fiir  eine  ,,Rationalisierang  in  der  Haus- 
wirtschaft"  als  geschaffen  gelten.  Damit  wiirde  die 
Rationahsierung  die  kiinftige  Hausgehilfin  werden  und 
in  der  Hauswirtschaft  ebenso  Wurzel  schlagen  wie  schon 
vor  Jahrzehnten  in  industriellen,  landwirtschaftlichen, 
gewerblichen  und  kaufmannischen  Betrieben.  [Ra  601] 


Rationalisierung  bei  danischen  Genossenschaftswaschereien 


In  den  letzten  sechs  Jahren  wurden  in  Danemark  drei- 
zehn  Genossenschaftswaschereien  errichtet,  von  ' denen 
die  erste  1946  ihre  Tatigkeit  aufnahm.  Schon  viereinhalb 
Jahre  spater  gab  es  insgesamt  neunzelin.  Weitere  vier 
sind  gegenwartig  im  Bau.  Fiir  ganz  Danemark  waren 
30  Genossenschaftswaschereien  notwendig,  doch  sind 
dazu  gegenwartig  die  erforderlichen  Baugenehmigungen 
nicht  zu  bekommen.  Obwohl  die  Wasche  zum  Teil  auf 
verhaltnismaBig  groBe  Entfemungen  — bis  210  km  — 
befordert  wird,  leidet  die  Wirtschaftlichkeit  der  Betriebe 
darunter  nicht.  Das  Interesse  der  Bevolkerung  an  dieser 
Einrichtung  wachst.  Im  vergangenen  Jalir  konnte  z.  B. 
die  Genossenschaftswascherei  Limfjorden  in  Demvig 
ihren  Kundenkreis  von  650  auf  1650  Familien  erhohen. 

Eigene  Rationalisierungsabteilung 

Eine  eigene  Rationalisierungsabteilung  unter  Leitung 
von  Zivilingenieur  S.  N.  Pedersen  befaBt  sich  mit  der 
Planung  und  mit  der  Umstellung  der  Betriebe.  Die  bei 
den  bereits  bestehenden  Waschereien  gewonnenen  Erfah- 
rungen  werden  gesammelt  und  ausgewertet,  so  daB  bei 
neu  zu  errichtenden  Betrieben  die  bauliche  Gestaltung 
und  die  Aufstellung  der  Maschinen  in  moglichst  zweck- 
maBiger  Weise  entsprechend  geplant  werden  kann.  Es 
wird  durch  genaue  Berechnung  der  zu  erwartenden 
Waschemengen  dafiir  gesorgt,  daB  diese  ohne  Stockungen 
bearbeitet  werden  konnen,  damit  Engpasse  und  Storun- 
gen  ausgeschaltet  bleiben.  Hierzu  tragen  auch  ausreichend 
bemessene  Transportwege  imd  Lagerplatze  bei.  Weiter- 
liin  werden  die  Beleuchtungsverhaltnisse,  die  Entliiftung 
und  die  sanitaren  Anlagen  beriicksichtigt,  Dinge,  die  auf 
die  Arbeitsleistung  von  groflem  EinfluB  sind.  Die  damit 
verbundenen  Aufwendungen  lohnen  sich. 

Produktionskontrolle 

Eeitgedanke  bei  den  RationalisierungsmaBnahmen  ist 
deren  logischer  Aufbau.  Dazu  gehort  eine  genaue  Produk- 
tionskontrolle. Durch  Zeitstudien  samtlicher  Arbeits- 
vorgange  wird  festgestellt,  welche  Waschemengen  bei  den 
verschiedenen  Abteilungen  in  einer  bestimmten  Zeit  ver- 
arbeitet  werden  konnen.  Durch  dieses  Verfahren  ist  bei 
bereits  bestehenden  Waschereibetrieben,  die  im  lier- 
gebrachten  Sinne  gut  arbeiten,  oft  eine  iiberraschend 
geringe  Eeistung  festgestellt  worden,  Nach  einiger  Zeit 
der  Produktionskontrolle  kann  der  Betriebsleiter  sehen, 
welche  MaBnahmen  notwendig  sind,  urn  ein  besseresEr- 
gebnis  zu  erzielen.  Damit  gelangt  man  zum  nachsten 
Schritt  in  der  Entwicklung,  namlich  zur  Verbesserung 
der  maschinellen  Einrichtung  mid  der  Arbeitsverfahren. 
Selbst  bei  modemer  Maschinenausrustung  kann  es  vor1 
koinmen,  daB  neuere  Konstruktionen'in  der  Praxis  billiger 


sind;  doch  ist  ein  Betriebsleiter  nur  darrn  in  der  Lage, 
dariiber  eine  Entscheidung  zu  treffen,  wenn  Zeitstudien 
durchgefiihrt  wurden.  U.  U.  ist  eine  Umstellung  der 
vorhandenen  Maschinen  oder  eine  Anderung  der  Arbeits- 
weise,  verbmiden  mit  einem  Auswechseln  des  Personals, 
vorteilhafter. 

Der  Mensch  im  Betrieb 

Damit  in  Verbindung  steht  em  sehr  wichtiger  Teil  der 
Rationalisierung.  Er  beruht  darauf,  das  Personal  so  pro- 
duktiv  wie  moglich  zu  beschaftigen.  Hierunter  ist  jedoch 
keineswegs  zu  verstehen,  daB  aus  den  Arbeitnehmem 
moglichst  groBe  Anstrengungen  herausgeholt  werden 
sollen;  vielmehr  soli  den  Arbeitnehmem  gezeigt  werden, 
wie  sie  mit  ihren  Kraf  ten  wirtschaftlich  umgehen,  unnotige 
oder  unzweckmaBige  Bewegungen  vermeiden  und  eine 
zweckmaBige  Arbeitshaltung  einnehmen  konnen.  Die 
Grundlage  hierzu  bildet  die  amerikanische  Methode  des 
, .Training  Within  Industry",  die  auf  einer  Analyse  der 
Arbeitsverfahren  beruht.  Alle  unmittelbar  die  Eeistung 
fdrdemden  Verbesserungen  werden  im  engen  Einvemeh- 
men  mit  den  Betriebsleitem  ausgearbeitet.  Auch  Musik 
wahrend  der  Arbeit,  Turtien  und  angenelime  Aufenthalts- 
raume  fiir  die  Zeit  der  Arbeitspausen  gehoren  dazu.  Alle 
diese  MaBnahmen  sollen  nach  und  nach  eingefiihrt  wer- 
den. Die  hierdurch  erzielten  besseren  Betriebsergebnisse 
und  die  Qualitatsverbesserung  der  Arbeit  fiihren  dann 
dazu,  daB  fiir  geeignete  Tatigkeiten  Stiicklohne  festgelegt 
oder  Leistungsvergiitungen  vereinbart  werden  konnen. 

Von  nicht  zu  unterschatzender  Bedeutung  ist  es,  daB 
die  Betriebsfiihrer  nicht  nur  die  erforderlichen  technischen 
imd  praktischen  Kenntnisse  und  Fahigkeiten  haben, 
sondem  daB  sie  auch  die  unerlaBlichen  menschlichen 
Eigenschaften  besitzen.  Dazu  gehort,  daB  sie  in  einem 
guten  Verhaltnis  zu  den  ihnen  unterstellten  Arbeitem 
stehen,  ihre  Familienverhaltnisse  kennen  und  notigenfalls 
helfend  oder  vermittelnd  eingreifen.  Daher  wird  neuer- 
dings  darauf  geachtet,  daB  Betriebsleiter  iiber  grund- 
satzliche  Angelegenheiten  dieser  Art  regelrecht  geschult 
werden.  In  diesen  Zusammenhang  gehort  die  Forderung, 
daB  in  einem  Betrieb  mit  Lust  und  Liebe  gearbeitet 
werden  soli.  Die  Arbeitnehmer  miissen  ausreichend  ent- 
lohnt  sein  und  die  Moglichkeit  haben,  ihr  Einkommen 
durch  Leistungslohne  zu  verbessem.  Wichtig  ist,  daB  sie 
die  GewiBheit  besitzen,  standig  beschaftigt  zu  werden. 
Interessant  ist  die  Feststellung,  daB  der  Charakter  der 
Arbeit  selbst  eine  haufig  iiberraschend  geringfiigige  Rolle 
im  Hinblick  auf  die  Freude  an  der  Arbeit  spielt.  („  Andels- 
bladet",  Kopenhagen,  22.  2.  und  12.  4.  1951.)  E.  B. 

[Ra  624] 
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Rationalisierungs-Beispiele  (RKW-Musterkartei) 


Rationalisierung 

Juliheft  1951 


Innerbetriebliches  Forderwesen 


RKW-Musterkartei 

Reihe:  Verkehr 


Nr.S/8 


Mitgeteilt  von:  Dipl.-Ing.  H.-D.  Zeumer,  Diisseldorf,  HarleBstraBe  18 


Anregung  durch  Gabelstapler 

Der  Gabelstapler  ist  als  Flurfordermittel  vielseitig  und  vorteilhaft  anzuwenden.  Er  regte  in 
USA  zu  folgender  interessanten  Krankonstjuktion  an  (American  Machinist  vom  8.  Januar 
1951,  S.  106):  ' . ' 


Bild  1.  Der  Stapelkran. 


Die  Katze  (a)  eines  Eaufkranes  (b)  wird  mit 
einem  biegungssteifen  Fiihrungsausleger  (c)  ver- 
sehen.  Ein  Hubschlitten  (d)  mit  den  vom  Gabel- 
stapler her  bekannten  Gabeln  (e)  ist  vertikal  am 
Ausleger  zu  verfahren. 

Eaufkran  rmd  Katze  erlauben  beliebige  Forder- 
bewegungen  innerhalb  der  durch  die  Kranfahr- 
bahnen  festgelegten  Arbeitsflache.  Ausleger  mid 
die  Notwendigkeit,  dafi  der  bedienende  Arbeiter 
dem  Kran  folgen  kann,  beschranken  die  mog- 
lichen  Bewegungen  auf  die  vorhandenen  Gauge. 


Werden  auf  eiher  Rranfahrbahn  mekrere  solcher  „Stapelkrane"  benutzt,  dann  werden  gegen- 
seitige  Behinderungen  nicht  ausbleiben.  Der  Stapelkran  wird  den  Gabelstapler  nicht  ersetzen. 
Es  ist  jedoch  zu  beachten,  daB  bei  Benutzung  eines  Stapelkrans  die  notwendigen  Gange  auBer- 
ordentlich  schmal  sein  konnen  und  auch  bei  groBeren  Raumhohen  der  Stapelraum  fast  bis  zur 
Decke  nutzbar  gemacht  werden  kann.  Der  Stapelkran  ist  also  fur  Eager,  in  denen  zahlreiche 
Giiter  in  getrennten,  hohen  Stapeln  untergebracht  werden  miissen,  vorteilhaft.  Die  Energie- 
zufiihrung  erfolgt  iiber  Schleifleitungen  direkt  vom  Netz,  also  keine  Batterie,  kein  Eadegerat. 

[Ra  654] 
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RATIONALISIERUNGSPRAXIS 


Die  Betriebsatmosphare 

Im  Januarheft  1951  der  Zeitschrift  ,,Mensch  und 
Arbeit1)"  beliandelt  Dr.  Kurt  Kitzke,  Friedberg,  „Das 
System  der  Human  Relations-Praxis  in  USA".' Dr.  Kitzke 
gibt  dabei  eine  beachtenswerte  Zusammenstellrmg  der 
fur  die  ,, Betriebsatmosphare"  wichtigen  Stichworte: 

1 . Schaffung  gleicher  Bedingungen,  also  gleicher  Rechte, 
Voraussetzungen,  Moglichkeiten  und  Vorteile  fiir  alle 
Betriebsangehorigen,  damit  sie  die  Uberzeugung  bekom- 
men,  allgemein  menschlich  gleich  gewertet,  nicht  bevor- 
zugt  und  nicht  benachteiligt  zu  sein,  gleichgiiltig  um 
welche  Angelegenheiten  es  sich  handelt. 

2.  Forderung  des  innenbetrieblichen  Aufstiegs  mit  der 
Absicht,  dem  Betriebsangehorigen  Entfaltungsmoglich- 
keiten  zu  bieten  und  dadurch  die  Verbundenheit  mit  dem 
Betriebe  zu  vertiefen. 

3.  Verwirklichung  der  betriebssatzungsgemap  gebotenen 
Chancen  zur  Herstellung  einer  anstandigen,  aufrichtigen 
und  vertrauensvollen  Atmosphare,  in  der  jeder  iiberzeugt 
ist,  daB  Wollen  und  Konnen  gewiirdigt  werden,  und  dai3 
Chancen  nicht  nur  auf  dem  Papier  stehen,  sondern  auch 
Wirklichkeit  werden. 

4.  U nterrichtung  und  Aufklarung  der  Belegschaft  uber 
alle  sie  erkennbar  interessierenden  Vorgdnge  des  Unter- 
nehmens,  wodurch  einem  naturlichen  Bediirfnis  nach 
innerer  Anteilnalnne  der  im  Werk  Tatigen  am  Schicksal 
ihres  Unternehmens  (im  psychologisch  richtigen  Augeh- 
blick)  Rechnung  getragen  werden  soil. 

5.  U nterrichtung  uber  die  Bedeutung  der  betrieblichen 
Arbeitsvorgange  zur  F'orderung  von  Verstandnis  und 
Sinnerfiillung  bei  der  von  einzelnen  geleisteten  Teilarbeit 
im  betrieblichen  Ganzen. 

6.  -Rechtzeitige  Gewinnung  der  Einsicht  der  Belegschaft 
vor  allem  in  betriebs-  und  produktionstechnischen  MaB- 
nahmen  der  Betriebsleitung  durch  Heranziehen  des 
Wissens  und  der  Erfahrung  jedes  einzelnen  Mannes,  um 
die  Schockwirkung  und  den  damit  oft  verbundenen 
Widerstand  gegen  manche  iiberraschende  Betriebsanord- 
nuug  zu  vermeiden  und  die  Atmosphare  stets  erwiinschter 
Mitarbeit  zu  fordem. 

7.  Forderung  der  Tuchfuhlung  beider  Sozialpartner  im 
Sinne  einer  gegenseitigen  Unterrichtrmg  iiber  das  Denken 
und  Tun  des  andern  und  das  Denken  des  einen  iiber  den 
andern,  mit  welchem  man  ja  nicht  nur  in  einer  technisch- 
wirtschaftlichen  Produktionsstatte,  sondern  auch  in 
einem  sozialen  .Lebensraum  zusammentrifft. 

8.  Behandlung  der  Betriebsangehorigen  als  menschliche 
Wesen,  die  nicht  nur  Produktionsfaktoren  sind,  sondern 
ein  individuelles  Eigenleben  fiihren  sowie  ein  Eeben  der 
unloslichen  Verkniipfung  mit  andern  Wesen  in  den  ver- 
schiedensten  sozialen  Gruppen  (Familie,  Staat,  Kirche 
und  so  weiter). 

9.  B eruf skundliche  Forderung  des  Fiihrungspersonals 
durch  unablassige  Unterweisung  und  Schulung  fiir  die 
Aufgaben  der  mittleren  und  hoheren  Betriebsfuhrung, . 
und  zwar  nicht  nur  der  fachlichen,  sondern  vor  allem 
auch  der  fiir  die  richtige  Menschenfiihrung  und  -behand- 
lung notigen  Fahigkeiten  und  Kenntiiisse. 

Dr.  Kitzke  meint  weiter,  daB  in  das  System  der  ,, human 
relations"  noch  zwei  Grundgedanken  gehoren:  Die  Ein- 
setzung  von  gewahlten  Belegschaftsvertretungen  und  die 
Beteiligung  der  Belegschaft  am  Erfolg  des  Unternehmens. 
In  USA  leite  man  aus  der  Mitbeteiligung  einer  standigen 
Belegschaftsvertretung  an  der  Beratung  von  Betriebs- 
angelegenheiten  eine  erfolgreichere  Betriebsfuhrung  ab, 


x)  Munchen-Dtisseldorf,  Verlag  Wilhelm  Steinebach. 


hervorgerufen  durch  wachsendes  Interesse  der  Belegschaft 
am  Unternehmen  und  durch  grofieres  Verantwortungs- 
bewuBtsein.  [Ra  635] 

Rationalisierung  des  Guterumschlages  bei  den  Eisen- 
bahnen  und  imHaus-Haus-Verkehr  durch  standardisierte 
Ladebretter  (Pallets) 

Die  Bestrebungen  zur  Verbesserung  des  Giiterumschla- 
ges  bei  der  Bahn  fiihrten  in  einigen  Eandern  dazu,  im 
Stiickgutverkehr  Eadeplatten,  sogenannte  , .Pallets",  ein- 
zusetzen.  Neben  Holland,  Belgien,  England  und  Amerika 
macht  vor  allem  Schweden  hiervon  ausgiebig  Gebrauch. 
Dort  sind  heute  schon  rd.  18000  Pallets  im  Umlauf,  auf 
denen  die  Bahn  im  Tagesdurchschnitt  etwa  1200  t Stiick- 
giiter  befordert1).  Pallets  sind  Eadeplatten  oder 
Transportbretter,  auf  die  mehrere  Gutstiicke  gelegt  und 
so  zu  groBeren  Eadeeinheiten  vereint  werden.  Bei  der 
Eisenbahn  legen  die  Giiterarbeiter  die  einzelnen  bei  der 
Giiterannahme  aufgelieferten  Stiickgiiter  nach  Empfangs- 
stationen  geordnet  auf  bereitgestellte  Pallets.  Die  groBeren 
Eadeeinheiten  werden  sodann  mit  handbetatigten  oder 
motorisch  bzw.  elektrisch  angetriebenen  Gabelhubwagen 
(Gabelstaplern)  in  die  Waggons  gefiihrt  und  mit  den 
Pallets  abgestellt. 

,,Transportkette“ 

Da  die  Eadeplatten  nicht  nur  fiir  den  Giiterumsclilag 
bei  der  Eisenbahn,  sondern  auch  innerhalb  der  einzelnen 
Industrie-  und  Handelsunternehmen  sehr  gute  Dienste 
leisten  konnen,  entsteht  die  wirksamste  Vereinfachung 
des  Giiterumschlags  sowohl  fiir  die  Bahn  wie  fiir  die  Be- 
triebe erst  bei  gemeinsamer  Verwendung.  Der  Weg  des 
Gutes  von  der  Fabrikationsstelle  und  dem  Verpackungs- 
ort  iiber  das  Lager,  den  StraBentransport  zum  Giiter- 
schuppen  und  nach  dem  Bahntransport  bis  zum  Ver- 
kaufsraum  der  Kunden  eroffnet  zahlreiche  Moglichkeiten 
und  einen  durchlaufenden  Einsatz  von  Pallets  in  einer 
, ,Transportkette‘  ‘ . 

Die  eigentlichen  Ursachen  fiir  die  groBe  Wirtschaftlich- 
keit  des  Pallet-Einsatzes  sind  aus  den  Ergebnissen  von 
Arbeitsstudien  zu  erkennen,  die  die  Schwedischen  Staats- 
bahnen  anstellten.  Sie  verglichen  vier  Methoden  des 
Guterumschlages  in  ihren  Giiterhallen  beim  Umschlag 
von  1000  gleichen  Paketen  iiber  eine  Entfemung  von  50  m 
(z.  B.  zwischen  Giiterannahme  und  Waggon),  und  zwar: 

1.  den  Umschlag  mit  Sackkarren, 

2.  den  Umschlag  mit  Tiefgang-Rollwagen, 

3.  den  Umschlag  mit  motorisierten  Gabelhubwagen 
und  einfacher  Pallet-Verwendung,  wobei  die  Giiter 
am  Aufnahmeort  noch  nicht  auf  die  Eadeplatten 
gelegt  waren,  und 

4.  den  Umschlag  mit  motorisiertem  Gabelstapler  und 
doppelter  Pallet-Verwendung,  bei  der  die  Pakete  an 
der  Aufnahmestelle  bereits  auf  Ladeplatten  gelagert 
waren  und  am  Bestimmungsort  darauf  gelagsen 
wurden. 

Der  Vergleich  der  Arbeitszeiten  und  ICosten  der  vier 
Umschlagsmethoden  zeigt,  daB  drei  Paktoren  die  Ratio- 
nalisierung des  Giiterumschlags  beeinflussen,  namlich 

a)  die  VergroBerung  der  Eadeeinheiten  je  Transport- 

, gfng. 

b)  die  Erhohung  der  Fahrgeschwindigkeit  je  Trans- 
portgang,  die  jedoch  erst  bei  groBeren  Entfernungen 
wirksam  wird,  und 

c)  die  Verminderang  der  Stiick-Manipulationen,  die  die 
Haupteinsparung  (rd.  50%)  bringt. 

Vgl.  SBB-Nachrichtenblatt,  Bern,  28  (1951),  Nr.  2. 
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Bei  der  vierten  Methode  sind  gegeniiber  der  ersten  aUe 
drei  Faktoren  wirksam  und  fiihren  zu  einer  Zeitverminde- 
rung  von  13,4  Std.  und  einer  Kostensenkung  von  77,3%. 
Der  Unterscliied  der  Umscklagskosten  zwischen  den 
Methoden  4 und  3 zeigt  die  bedeutende  Erhohung  der 
Wirtscbaftlichkeit  bei  gemeinsamer  Pallet -Verwendung 
zwischen  Versendem  und  der  Bahn  — gegeniiber  einem 
einseitigen  Gebrauch  der  Ladeplatten  nur  durch  die 
Eisenbahn. 

Internationale  Standardisierung 

Die  Ladeplatten  konnen  aber  nur  gemeinsam  verwendet 
werden,  wenn  alle  Versender  und  die  Eisenbahnen  die- 
selben  Modelle  und  GroBen  benutzen.  Es  ist  also  eine 
Standardisierung  der  Pallets  erforderlich,  wie  sie  in 
Schweden  durch  die  Initiative  der  Staatsbahnen  bereits 
erreicht  worden  ist.  Dort  hat  die  staatliche  Standardisie- 
rungs-Kommission  unter  dem  Zeichen  SIS  710001  einen 
Normtyp  geschaffen,  der  alien  Benutzerkategorien  ent- 
spricht.  Die  UIC  (Union  internationale  des  chemins  de 
fer)  hat  sich  ebenfalls  mit  der  Standardisierung  der 
Pallets  befaBt.  Sie  hat  im  Herbst  1950  die  entsprechenden 
Normen  bekanntgegeben,  die  nnr  ganz  unwesentlich  von 
den  schwedischen  abweichen.  Damit  ist  ein  UlC-Standard 
gegeben,  der  die  Hauptabmessungen  des  Transport- 
brettes  festlegt,  und  der  die  Grundlage  fiir  die  Standardi- 
sierung in  den  europaischen  Landem  bilden  muB  (AuBen- 
maBe:  1215  x 810  x 26  nun). 

Initiative  der  Eisenbahnen 

Man  ist  der  Ansicht,  dafi  die  Eisenbahnen  als  Mittel- 
punkt  in  der  volkswirtschaftlichen  Guterverteilung  die 
Initiative  ergreifen  rniissen,  urn  die  gemeinsame  V erwen- 
dung  der  Ladebretter  in  die  Wege  zu  leiten.  Bei  diesen 
Bestrebungen  sind  drei  Verwendungsarten  zu  unter- 
scheiden : 

1 . Pallets  im  Stiickgutverkehr  fiir  Einzel-  und  Gelegen- 
heitsversender, 

2.  Pallets  im  Stiickgutverkehr.  regelmafiiger  Bahn- 
kunden,  die  jeweils  eine  grohere  Anzahl  Pakete  nach 
einer  Station  aufgeben, 

3.  Pallets  im  Wagenladungsverkehr. 

Die  erstgenannte  Verwendungsart  befindet  sich  bei  den 
Schweizerischen  Bxmdesbahnen  im  Versuclisstadium.  Sie 
entspricht  dem  Beispiel  3 der  Methodenanalyse  und  zeigt, 
daB  damit  die  Umschlagskosten  der  Bahn,  nicht  aber 
auch  diejenigen  der  Versender  und  Empfanger  herab- 
gesetzt  werden. 

Bei  der  zweiten  Verwendungsart,  die  dem  Beispiel  4 
entspricht,  entsteht  die  Ladeeinheit  schon  beim  Ver- 
sender und  wird  unverandert  iiber  die  Bahn  bis  zum 
Empfanger  befordert.  Da  durch  diese  Verwendungsart 
nicht  nur  die  Behandlungskosten  der  Bahn,  sondem  auch 
die  der  Versender  und  Empfanger  wesentlich  herab- 
gesetzt  werden,  liegt  in  ihrer  Anwendung  eine  groBe 
Chance  fiir  die  notleidende  Bahn.  Sie  darf  daher  keine 
Anstrengungen  scheuen,  um  neben  der  ersten  auch  die 
zweite  Verwendungsart  mit  dem  gemeinsamen  Einsatz 
von  UlC-Standard-Pallets  zwischen  Versender,  Bahn  und 
Empfanger  so  schnell  wie  moglich  auf  alle  Kreise  von 
Industrie  imd  Handel  auszudehnen. 

Der  Einsatz  der  Pallets  im  Wagenladmigsverkehr  be- 
riihrt  die  Giiterhallenarbeit  zwar  nicht,  kaim  aber  auch 
zum  Wiedererstarken  der  Bahn  im  Konkurrenzkampf 
'beitragen.  DerVerband  Schweizerischer  Konsumvereine, 
der  beispielsweise  schon  heute  zwischen  seinen  Produk- 
tionsstatten  imd  Lagerhausem  Ladebretter  verwendet, 
berichtet,  daB  eine  ,,palletisierte"  Ladung  von  10  t mit 
einem  Handhubwagen  in  16  Minuten  aus  dem  Giiter- 
wagen  ausgeladen  wird.  ' 

Als  erster  Schritt  der  Eisenbahnen  ware  notwendig, 
daB  sie  das  Interesse  von  Industrie  und  Handel  fiir  die 
Chance  der  Pallet-Transportkette  wecken  und  dabei  die 


Propaganda  in  erster  Lime  auf  das  standardisierte  UIC- 
Modell  richten.  Die  Umstellungskosten  von  Ladebrettern 
und  Hubwagen  anderer  Art  auf  die  UIC-Norm  sind  nicht 
bedeutend.  Eine  Art  Inventuraufnahme  iiber  das  ent- 
standene  Interesse  bei  der  Wirtschaft  miiBte  folgen. 
Femer  miiBte  geklart  werden,  wie  die  Pallets  tarifarisch 
behandelt  werden  sollen.  In  Schweden  werden  z.  B.  die 
Gewichte  der  Standard-Ladebretter  bei  der  Fracht- 
berechnung  nicht  einbezogen,  wenn  die  Pallet-Ladung  ein 
Mindestgewicht  von  300  kg  oder  eine  Mindesthohe  von 
75  cm  hat.  Leere  Standard-Ladeplatten  befordert  die 
Bahn  gratis  an  die  Versender  zuriick,  hat  aber  das  Recht,  ■ 
die  Pallets  hierbei  fiir  ihre  Zwecke  zu  beladen.  Nach 
Auswertung  der  ,,  Inventin'1  miiBten  die  Giiterhallen  mit 
Gabelstaplem  ausgeriistet  und  das  Personal  auf  die  neue 
Arbeitsart  umgeschult  werden. 

Es  ist  interessant,  daB  in  Schweden  schon  abnehmbare 
Zusatzgerate  zum  Bilden  von  Behaltem  oder  Korben 
auf  Pallets  entwickelt  wurden.  Man  nimmt  an,  daB  der 
Einsatz  der  UIC-Standard-Ladebretter  auch  fiir  die 
Schweizerischen  Bahnen  groBe  Vorteile  bringen  wird. 
Die  demnachst  beginnenden  Versuche  verdienen  deshalb 
die  Aufmerksamkeit  und  Unterstiitzung  aller  in  Frage 
kommenden  Kreise.  v.  Kirchbach  [Ra  591] 


Entwicklung  deutscher  Ackerschlepper 

In  Westdeutschland  nahm  der  Bau  von  Ackerschlep- 
pem  in  den  letzten  Jahren  stark  zu.  Bei  den  neuen 
Schleppem  werden  die  Antriebsleistungen  merklich  herab- 
gesetzt.  Wahrend  die  Schlepperleistung  friiher  20bis30  PS 
betrug,  betragt  sie  jetzt  nur  noch  12  bis  20  PS,  wodurch 
auch  kleinbauerliche  Betriebe  zunehmend  Ackerschlepper 
verwenden  konnen.  Die  klehien  Schlepper  werden  ver- 
haltnismaBig  leicht  gebaut,  da  die  Leistung  und  die  Zug- 
kraft  in  einem  richtigen  Verhaltnis  zueinander  stehen 
rniissen.  Jedoch  wird  die  Bauart  grundlegend  beeinfluBt 
durch  die  Art  des  Antriebsmotors,  dessen  Bauweise  und 
die  Art  des  Achsantriebes. 

Noch  immer  bewahrt  ist  der  schon  seit  etwa  30  Jahren 
gebaute  Bulldog  mit  Gliihkopfmotor,  dessen  Grundbauart 
noch  bis  heute  erhalten  geblieben  ist.  Der  Antrieb  des 
Motors  wird  von  der  Kurbelwelle  iiber  Zahnradpaare 
durch  das  querliegende  Schaltgetriebe  auf  das  Ausgleichs- 
getriebe  iibertragen.  Ohne  Schwierigkeit  lassen  sich  sechs 
Gange  einbauen.  Bei  Dieselmotorschleppem  gibt  es  Ein- 
und  Mehrzylinderausfiihrungen.  Die  Luftkiihlung  hat 
sich  bereits  bewahrt;  iiberwiegend  werden  jedoch  noch 
wassergekuhlte  Diesehnotoren  eingebaut.  Neuzeitliche 
Schlepper  haben  hinten  eine  Zapfwelle,  die  den  Antrieb 
auf  die  Arbeitsgerate  iibertragt.  Unter  schwierigen  Ver- 
haltnissen  haben  sich  Allradantriebe  bewahrt.  Die  beste 
Ausnutzung  des  Schleppergewiclits  fiir  die  Zugkraft  wird 
durch  Gleisketten  erreicht. 

Die  weitere  Entwicklung  des  Schlepperbaues  erstrebt 
eine  Verringerung  des  Schlepper-  und  Motorengewichts. 

• Die  Mehrzylinderbauart  wird  auch  in  die  kleineren  Lei- 
stungsbereiche  iibertragen  werden.  Die  Luftkiihlung  nurd 
zunehmend  verwendet  werden;  sie  ist  besonders  bei  der 
Einzylinderbauart  aussichtsreich.  Eine  Erhohung  der 
Betriebssicherheit  ist  moglich  durch  elektrische  Anlasser 
und  Einbau  guter  Filter  fiir  Luft  und  Kraftstoff.  Der 
Kraftstoffverbrauch  wird  durch  Verbesserung  des  Ver- 
brennungsvorganges  vermindert  werden.  Durch  neuzeit- 
liche Fertigung  und  erhohte  Stiickzahlen  lassen  sich  die 
Herstellungskosten  senken.  Durch  Normung  und  Ver- 
einheitlicliung  laBt  sich  die  Herstellung  so  verbilhgen, 
daB  immer  weitere  Kreise  der  Landwirtschaft  die  Schlep 
per  benutzen  konnen.  (Nach  R.  Franke,  Z.  VDI  93  (1951), 
H.  8,  S.  193/98),  t [Ra  626] 
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Bearbeitet  von  I.  M.  Witte,  Berlin 


Industrielles  Berufserziehungswerk  fur  Angestellte 

Bei  der  Pinna  Dan  River  Mills,  Danville,  Va.,  mit 
12500  Belegschaftsruitgliedern,  ist  ein  Berufserziehungs- 
werk, das  vor  fiinf  Jaliren  zur  Scliulung  von  Textilarbei- 
tem  auf  den  versckiedensten  Arbeitsgebieten  eingerichtet 
wurde,  jetzt  soweit  ausgebaut  worden,  dafi  die  Betriebs- 
angehorigen  auch  in  Erwachsenenlehrgangen  bis  zur 
niittleren  Reife  oder  Hochschulreife  gefiihrt  werden  und 
im  AnscliluB  daran  zwei  Jahre  Hochschulausbildung 
erhalten  konnen.  Von  besonderer  Bedeutung  ist  femer 
ein  Sckulungsprogramm  fiir  Vorgesetzte. 

Das  gesamte  Berufserziehungswerk  ist  nach  deni  augen- 
blicklichen  Stand  siebenfach  geghedert:  Berufsvorberei- 
tung,  Berufsfortbildung,  Erwachsenenfortbildung,  Han- 
delskunde,  Berufskruide  sowie  Delirgemeinschaften  fur 
Vorgesetzte  und  sclilieBlich  Rehrlingskurse.  Die  Vor- 
gesetztenschulung  bietet  alteren  Vorgesetzten  Fernunter- 
richtskurse  auf  dem  Gebiet  der  Arbeitsiiberwachung,  der 
Produktionsmethoden  und  industrieller  Betriebsfiihrung, 
des  amerikanischen  rmd  allgenieinen  Rechtes  usw.,  wofiir 
die  Pinna  50%  der  Eosten  nach  einer  befriedigenden 
Zuendefiilirung  der  Kurse  vergiitet. 

Jeder  neue  Mann  hat  in  den  ersten  drei  Monaten  21  der 
wichtigsten  Abteilungen  zu  durchlaufen,  wobei  seine 
Arbeit  und  seine  Fortschritte  sorgfaltig  erfaflt  werden. 
AbschlicBend  wird  er  entsprechend  den  Bedtirfnissen 
des  Betriebes,  seiner  in  der  bisherigen  Ausbildung  zu 
Page  getretenen  Eignung  und  seineni  eigenen  Wunsch 
fiir  einen  langeren  Zeitraurn  einer  bestimmten  Abteiliuig 
iiberwiesen.  Zur  gleichen  Zeit  muB  er  sich  an  verschiede- 
lien  Abendkursen  beteiligen,  wie  z.  B . Arbeiterfragen  und 
Menschenfuhrung,  Zeitstudien,  Eosten-  und  Qualitats- 
kontrolle,  offentliches  Sprechen  usw. 

Fast  alle  Elassen  dieses  weitgefaBten  Berufserziehungs- 
werks  stehen  unter  der  Leitung  der  Bezirksschulverwal- 
tungen  tmd  des  staathchen  Prziehungswesens.  Sie  werden 
zu  gleichen  Teilen  durch  bundesstaatliche,  staatliche 
sowie  Mittel  des  Untemehmens  finanziert.  Der  groBte 
Teil  der  unterrichtstechnischen  Einrichtungen,  wie  Raurn- 
liclikeiten,  Mascliinen,  Werkzeuge,  Liclit,  Heizung,  tiber- 
wachung  und  Verwaltung  sowie  auch  Rehrmaterial,  wird 
von  der  Fimia  gestellt.  Sie  steht  jedoch  auf  dem  Stand- 
punkt,  daB  es  richtig  und  biUig  ist,  von  den  Beschaftigten 
einen  kleinen  Anerkennungsbeitrag  zu  fordem,  und  erhebt 
daher  2 $ fiir  einen  Eursus,  was  ungefahr  5 Cents  je 
Unterrichtsstunde  ausmacht.  AuBer  diesern  Beitrag 
braucht  der  Schiiler  nur  noch  Neigung  und  Begabung 
niitzubringen. 

Einzig  in  ihrer  Art  ist  die  Methode  der  Einstufung  der 
Teilnehmer  in  die  ihren  Vorkenntnissen  entsprechende 
Stufe  des  Portbildungsprogramms.  Viele  der  Beschaftig- 
ten, so  ehrgeizig  sie  auch  sein  rnogen,  verfiigen  nur  iiber 
ein  geringes  formales  Schulwissen.  Die  Portbildungs- 
abteilung  geht  aber  davon  aus,  daB  die  Betreffenden  in 
den  J ahren  des  praktischen  Rebens  betrachtliche  Wissens- 
fortscliritte  erzielt  haben.  Durch  eine  Reihe  von  vier 
halbstiindigen  Priifungen  ist  es  moglich  zu  bestimmen, 
auf  welcher  Bildungsstufe  sie  jetzt  stehen.  Eine  67jahrige 
Angestellte,  die  z.  B.  einst  die  Schule  fruhzeitig  verlassen 
muBte,  konnte,  wie  die  Priifung  ergab,  ihr  Wissen  so 
weiterentwickeln,  daB  es  nunmehr  dem  des  vollen  Schul- 
lehrganges  entsprach.  Auf  dieser  Grundlage  absolvierte 
sie  die  Fortbildungskurse  und  kam  nach  zwei  Jahren 
Abendarbeit  zu  einem  anerkannten  AbschluBzeugnis. 
Femer  wurde  festgestellt,  daB  erwachsene  Teilnehmer 


emeii  Relirgang  in  75  Elassen-Unterriclitsstunden  scliaf- 
feu  konnen,  fiir  den  an  den  Staatlichen  Hochschulen 
188  Stmiden  angesetzt  sind.  Im  Prinzip  entsprechen  das 
Pensum  und  die  Examina  deneu  an  den  offentlichen 
Schulen. 

DieBerufserzieliungsabteilung  der  Pinna  fuhrt  fur  jeden 
Beschaftigten,  der  an  diesern  Erzieliungswerk  teihiimmt, 
eine  vollstandige  ,,Berufslaufbalin-Akte",  die  zusamtnen 
mit  den  Reistungs-  mid  Arbeitsberichten  von  groBter 
Bedeutmig  fiir  die  endgiiltige  Entscheidung  bei  Beforde- 
rmigen  ist.  Die  Berichte  der  Pirma  beweisen,  daB  das 
Berufserziehungsprogramm  sich  bezahlt  gemacht  hat. 
Eine  Ubersicht  iiber  das  Jalir  1948  zeigt,  daB  40,2%  der 
Angestellten  befordert  wurden,  die  sich  an  zwei  oder  mehr 
Zehnstunden-Rehrgangen  beteihgt  hatten  [Francis  West- 
brook jr.  in  Mill  & Factory,  November  1949).  [Ra  420J 

Die  Universifdf  in  Texas  verleiht  einen  neuen  Titel 

VeranlaBt  durch  die  schneU  fortschreitende  teclinische 
Entwicklung  in  Texas  mid  den  iibrigen  siidwesthchen 
Staaten,  verleiht  die  Universitat  in  Texas  seit  dem 
letzten  Herbst  einen  neuen  akademischen  Grad  fur  auf 
dem  Verwaltungsgebiet  tatige  Ingenieure  mit  dem  Titel 
„Master  of  Science  in  Industrial  Engineering". 

Dieser  neue  akademische  Grad  ist  der  erste  seiner  Art 
im  Siiden  der  Vereinigten  Staaten.  Nur  fiinf  amerikanische 
Universitaten  in  dem  schon  lange  industriahsierten  Nor- 
den  haben  diesen  Titel  zu  vergeben. 

Das  Studium  umfaBt  Rehrfacher  fiir  die  spatere  tech- 
uische  Berufsarbeit  in  Verbindmig  mit  dem  Studium 
verwaltungstechnischer  Geschaftspraktikeu.  Die  Studen- 
ten  sollen  fiir  den  hoheren  Verwaltungsdienst  hi  solchen 
Betrieben  ausgebildet  werden,  in  denen  neben  Eemit- 
nissen  der  praktischen  Betriebsarbeit,  der  Vorgesetzten- 
also  Personalfragen  und  Planungsarbeiten  auch  rein 
technische  Fachkemitnisse  erforderlich  sind.  (New  York 
Times,  3.  September  1950.)  [Ra  5S0J 

Der  Blick  auf  die  Uhr  kann  die  Arbeitsleistung  steigern 

,, Angestellte,  die  oft  auf  die  Uhr  schauen,  sind  wiin- 
schenswert."  Diesen  Standpunkt  vertritt  der  Reiter  der 
Betriebsabrechnungsabteilung  ernes  groBen  amerikani- 
schen Warenhauses.  Er  glaubt,  daB  diese  Angestellten 
mehr  leisten  als  andere. 

Nach  seiner  Theorie  will  der  Angestellte  mit  dem  Blick 
auf  die  Uhr  hauptsachlicli  sein  Arbeitstempo  mit  der 
Uhrzeit  in  Einklang  bringen.  Durch  solches  ZeitbewuBt- 
seui  laBt  sich  die  Arbeitsleistung  steigern. 

Urn  einen  Beweis  fiir  die  Richtigkeit  seiner  Theorie  zu 
erbringen,  versah  er  jedes  der  ihm  unterstellten  Biiros 
mit  Uhren.  Dann  steigerte  er  allmahlich  die  emzelnen 
Aufgaben  in  jeder  Abteilung,  die  ihm  in  ihren  Reistungeu 
nicht  geniigte.  Die  zusatzliche  Arbeit  wurde  bereitwilhg 
erledigt,  weil  die  Angestellten  ihr  Arbeitspensum  auf  die 
ihnen  zur  Verfiigung  stehende  Zeit  verteilten. 

Andere  Abteilungsleiter  sind  seitdem  diesern  Vorbild 
gefolgt  rmd  haben  gleich  gute  Ergebnisse  erzielt  (Super- 
visor’s News  Service  1950).  [Ra  633] 

Der  monatsbeste  Mitarbeiter 

Um  den  Betriebsangehorigen  ein  zusatzliches  Interesse 
an  den  Erfolgen  des  Untemehmens  zu  vermitteln,  hat  die 
C.  A.  Norgen  Company  in  Denver  einen  Weg  emgeschla- 
gen,  der  sich  „Der  Mitarbeiter  des  Monats"  nemit,  mid 
der  sich  ernes  besonderen  Erfolges  riihmen  kann. 
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RKW-A  uslandsdienst 


Rationalisierung 


Fine  Kommission  wahlt  jeden  Monat  einen  Angestell- 
ten,  der  einen  liervorragenden  Beitrag  zu  den  Arbeiten 
des  Unternehinens  geleistet  hat.  Er  erhalt  eine  schrift- 
liche  Anerkennung  und  eine  Geldbelohnung.  Ferner  wird 
einmal  ini  Jahre  ein  „Mitarbeiter  des  Jahres"  gewahlt. 
Auch  er  erhalt  ein  Anerkennungsschreiben  und  eine  Be- 
lohnung  von  250  $.  Die  Bekanntgabe  erfolgt  auf  der 
Weihn achtsf eier  des  Unternelimens  (American  Society 
for  Personnel  Administration  Bulletin  7/50).  [Ra  632] 

Neue  Wege,  um  Verlustquellen  bei  der  Giite- 
priifung  zu  beseitigen 

Jede  Kontrolle  ist  im  Grmide  eine  unproduktive  Auf- 
gabe  und  stellt  eine  Verlustquelle  an  Zeit  und  Geld  dar  — 
in  den  meisten  Fabriken  sogar  eine  sehr  groBe.  Die  Giite- 
prtifung  beansprucht  10,  oft  sogar  20%  der  Produktions- 
kosten.  Alle  Moglichkeiten,  um  Zeit  und  Energie  bei 
diesen  Kontrollen  einzusparen,  sind  daher  beachtlich. 
Nachstehend  fiinf  Wege,  die  sofort  eingeschlagen  werden 
konnen : 

1.  Unwesentliche  Giitepriifungen  vermeiden. 
Das  „Material  Control  Division  of  the  Navy  Department 
Bureau  of  Ordnance"  empfiehlt,  alle  vorkommenden 
Feliler  im  Produktionsablauf  in  vier  Klassen  einzuteilen : 
,,kritisch",  „bedeutend",  , .unbedeutend  A"  und  ,,un- 
bedeutend  B".  Das  Ziel:  kleineren  Fehlern  keine  allzu 
groBe  Aufmerksamkeit  zu  schenken. 

2.  Arbeitsbedingungen  des  Kontrolleurs  ver- 
bessern.  Fachleute  weisen  darauf  hin,  daB  gutes  Licht. 
genau  so  wichtig  fiir  den  Kontrolleur  wie  fiir  den  Arbeiter 
ist.  Zeitstudien  und  Verfahrensverbesserungen  konnen 
viele  Einsparungsmoglichkeiten  aufdecken.  Kurz,  fast 
jedes  Verfaliren,  das  dem  Arbeiter  hilft,  ist  auch  fiir  den 
Kontrolleur  • wichtig. 

3.  Schulung  der  Arbeiter.  Viele  Unternehmen  sind 
dazu  iibergegangen,  ausgezeichnete  Schulungsprogranune 
fiir  ihre  Priifer  durchzufiihren.  Aber  nicht  nur  die  Priifer, 
sondern  hi  gleicher  Weise  auch  die  Vorgesetzten  und  die 
Arbeiter  miissen  iiber  Giitenormen  und  Priifverfahren 
unterriclitet  sein.  Zunachst  miissen  die  Priifer  und  dann 
das  iibrige  Personal  geschult  werden. 

4.  Schriftliche  Priifberichte.  Wenn  die  Priif- 
berichte  restlos  alles  erfassen,  was  wichtig  ist,  dann  be- 
deutet  das  schriftliche  Festhalten  keine  Vergeudung.  Das 
Schliisselpersonal  soli  iiber  die  Griinde  der  Beanstandun- 
gen  unterrichtet  werden  und  die  vorgeschlagenen  V er- 
besserungen  zur  kiinftigen  Venneidung  der  gleichen 
Fehlerarten  durchfiihren. 

5.  Versuche,  alle  Stellen  bei  der  Losung  dieses 
Problemes  heranzuzieheh.  Die  Giitepriifung  hat  ihre 
Bedeutung  fiir  fast  alle  Stellen  im  Untemelnnen.  Bei 
der  Verkaufsabteilung  wirkt'  sicli  beispielsweise  eine 
schlechte  Kontrolle  durch  groBere  Reklamationen  von 
Seiten  der  Kunden  aus.  Und  ebenso  kann  iibervorsichtige 
Priifmig  von  gekauften  Teilen  und  deren  Riickgabe  eine 
Zeit-  und  Energieverscliwendung  fiir  die  Einkaufsabtei- 
lung  bedeuten.  Dig  statistische  Qualitatskontrolle  mit 
Hilfe  von  markanten  Teilprufungen  beantwortet  zwar 
nicht  alle  Fragen,  hilft  aber  viele  Probleme  losen1).  Daher 

* sollte  dieser  Priifungsart  ganz  besondere  Aufmerksamkeit 
geschenkt  werden  (Modem  Industry,  15.  Juli  1948). 
s " [Ra  663] 

Radikale  Kostensenkung  in  der  Materiallagerung 

In  letzter  Zeit  best  man  immer  wieder  von  neuen 
amerikanischen  Verfahren,  die  die  Hohe  des  im  Material 
investierten  Kapitals  senken,  und  von  neuzeitlichen 
Wegen,  die  den  bisherigen  groBen  Arbeitsaufwand  durch 
Lagerbestandskarteien  mindern  und  dadurch  erhebliche 
Kosten  einsparen. 


»)  Rationalisierung  1 (1950),  Heft  7,  S.  170. 


Im  ersten  Augenblick  scheinen  diese  neuen  Verfaliren 
geradezu  umwalzend  zu  sein,  und  dann  verbliiffen  sie 
durch  den  gesunden  Menschenverstand,  von  dem  sie 
ausgehen : 

Alle  zu  fiihrenden  Materialien  werden  in  drei  groBe 
Gruppen  geteilt : in  billiges  Material  bis  zu  einem  festzu- 
setzenden  Wert,  hi  mittelteures  Material  und  schlieBlich 
in  ausgesprochen  teures  Material.  • 

Von  dem  billigen  Material  wird  etwa  ein  Bestand,  der 
fiir  ein  halbes  Jahr  ausreicht,  angelegt,  mid  zu  einem 
festgelegten  Terrain  nachbestellt.  Da  dieses  Material  billig 
ist,  kostet  die  Bestandsfiihrung  heute  meist  mehr,  als 
der  Wert  des  Materials  ausmacht,  so  daB  auf  sie  verzichtet 
wird. 

Von  dem  mittelteuren  Material  wird  em  kleiner  Bestand 
fiir  einen  bestimmten  Zeitraum  von  etwa  4 Wochen 
gefulirt. 

Ledighch  ausgesprochen  teures  Material  muB  aus  den  , 
verschiedensten  Griinden  scharfstens  uberwacht  werden. 
Beispielsweise  beansprachen  einzubauende  Prazisions- 
histnnnente  oft  die  Investierrmg  groBer  Snnimen  und 
kontrollsicliere  Verfahren,  einmal  damit  Diebstahle  ver- 
mieden  werden,  und  zweitens  damit  diese  Teile  nur  kurz- 
fristig  lagem.  Fur  diese  Aufgaben  ist  der  beste  Lager- 
verwalter  richtig.  Ebenso  miissen  alle  Errungenschaften 
einer  planmaBigen  Arbeitsvorbereitung  eingesetzt  werden, 
um  die  Fehlleitung  groBerer  Suinmeu  zu  vermeiden. 
Oder  mit  anderen  Worten : je  kiirzer  der  Terniin  zwischen 
Lieferung  dieser  Materialien  mid  ihrer  Verwendung,  um 
so  groBer  der  Geldumschlag  und  um  so  groBer  der  Erfolg. 
Wo  diese  Verfahren  emgesetzt  wurden,  konnten  die  bis- 
herigen iiberalterten  Lagerverfahren  hi  erheblichem 
MaBe  rationahsiert,  d.  h.  die  Kosten  oft  dezhniert  werden. 

Uber  dieses  und  andere  neuzeitliche  Verfahren  (z.  B. 
das  MTM- Verfahren)  unterrichtet  eine  Zusammenstellung 
,,Wie  rationalisiert  Amerika?",  die  von  I.  M.  Witte, 
Berlin-Licliterfelde-Siid,  Schwatlo-StraBe  7,  zu  be- 
ziehen  ist.  [^a  611} 

Die  Bedeutung  der  Arbeitshohe  beim  Bugeln 

In  der  Industrie  werden  die  P'aktoren,  die  zur  Eriiiii- 
dung  des  Mensclien  beitragen,  seit  Jalirzehnten  sorgfaltig 
mitersucht.  In  der  Haushaltfiilirung  hat  man  zwar 
Regehi  zur  Erleichterung  der  Arbeit  aufgestellt,  mit  einer 
systematischen  Erforschung  des  Energieverbrauchs  wurde 
jedoch  erst  sehr  viel  spater  begoniien. 

Einen  Beitrag  zu  diesen  Forsckungen  liefert  Elaine 
Knowles  mit  einer  eingehenden  Untersuchung  iiber  den 
physiologischen  EinfluB  der  Arbeitshohe  beim  Bugeln. 
(„Some  Effects  of  the  Height  of  Ironing  .Surfaces  on 
the  Worker"  veroffentlicht  von  Cornell  University  Agri- 
cultural Experiment  Station,  Ithaca,  N.  Y.,  Bulletin  S33). 

Die  Biigelarbeit  war  fur  diese  Untersuchmigen  aus- 
gewahlt  worden,  da  sie  vielen  Frauen  als  besonders  er- 
miidend  gilt,  wogegen  Physiologen  sie  nur  als  ,,leicht" 
bis  ,,mittelschwer"  bezeichnen. 

Die  Hohe  des  Biigelbrettes  betrug  bei  23  untersuchten 
Familien  zwischen  77  und  80  cm,  obgleich  die  Hausfraueii 
verschieden  groB  gewachsen  waren.  Von  den  Fachgeschaf- 
ten  und  in  den  Katalogen  der  Versandfirmen  wurden 
ebenfalls  nur  Biigelbretter  von  dieser  Hohe  angeboten. 
Keines  konnte  auf  verschiedene  Hohen  eingestellt  werden. 

Diese  Standardhohe  entspricht  ungefahr  den  Faust- 
regeln,  die  man  fur  Arbeitsflachen  aufgestellt  hat  — 
z.  B.:  „Die  Arbeitshohe  soil  halb  so  hoch  sein  wie  die 
arbeitende  Person".  Die  weiteren  Versuche  bewiesen 
jedoch,  daB  diese  Regeln  nicht  geniigen,  um  die  optimale 
Arbeitshohe  zu  finden. 

Im  Laboratorium  wurden  nun  an  vier  Frauen  ein- 
gehende  Versuche  an  einem  verstellbaren  Biigelbrett 
dur chgef  iihrt . Die  Hohe  war  von  76  bis  S9  cminsechs  Stuf  en 
einstellbar.  Nachdem  jede  der  Versuchspersonen.  an  je- 
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weils  drei  Tagen  mit  6 verschiedencn  Biigelbretthohen 
gearbeitet  batte,  konnte  sich  jede  Frau  die  ihr  am  be- 
quemsten  erscheinende  Biigelbretthohe  aussuchen.  Dabei 
wurden  Hohen  gewahlt,  die  durchweg  um  8 bis  10  cm 
fiber  den  handelsfiblichen  lagen. 

Wahrend  des  Bfigelns  auf  den  verscbiedenen  Bfigel- 
bretthohen  wurden  die  Versuchspersonen  ini  Profil  mit 
einer  Kamera  aufgenommen  (2  Bilder/s),  um  Korperhal- 
tung  und  Neigungswinkel  des  Oberkorpers  festzuhalten. 
Die  einzebien  Neigungswinkel  walirend  des  Bfigelns  wur- 
den dann  ffir  die  verscbiedenen  Hohen  in  einem  Diagramm 
aufgezeichnet.  Beim  Arbeiten  auf  dem  bandelsfiblicben 
Brett  war  dieser  Winkel  um  5 bis  77%  groBer  als  bei  dem 
spater  von  den  Frauen  gewahlten  hoheren  Brett. 

Weiterbin  wurde  der  auf  das  Brett  ausgefibte  Druck 
registriert.  Auch  war  eine  Anordnung  getroffen  worden, 
um  zu  untersuchen,  wie  haufig  Gewichtsverlagerungen 
von  einem  Bein  zum  andern  im  Laufe  einer  dreistfindigen 
Bfigelperiode  gemacbt  werden.  Dabei  zeigte  sich,  daB 
beim  Bfigeln  auf  dem  niedrigen  Brett  der  ausgefibte  Druck 
um  31  bis  62%  (1,4  bis  2,3  kg/s)  groBer  als  auf  dem  von 
bequemererer  Hohe  war.  Das  Gewicht  war  wahrend  aller 
Versucbe  ziemlich  gleicb  auf  beide  Beine  verteilt.  Bei  dem 
niedrigeren  Brett  bestand  jedoch  eine  Neigung,.  das  Ge- 
wicht mebr  auf  den  recbten  FuB  zu  verlagern.  Die  Ge- 
samtzahl  der  Gewichtsverlagerungen  nahm  zu. 

Die  Messungen  mit  dem  Respirationsapparat  ergaben 
einen  Energieverbrauch  von  23  bis  63  Cal/st  bei  dem 
haudelsfiblichen  Brett,  dagegen  nur  19  bis  50  Cal/st  bei 
dem  hoheren. 

Mit  Hilfe  eines  Kardiotachometers  wurde  weiterhin 
die  Zahl  der  Herzschlage  gemessen.  Bei  der  bequemeren 
Biigelbretthohe  zeigte  sie  sich  um  nahezu  ein  Drittel 
geringer  als  bei  der  niedrigeren.. 

Man  hatte  beobachtet,  daB  die  Versuchspersonen  bei 
ihrer  normalen  Bfigelarbeit  zu  Hause  in  den  kurzen 
Pausen,  die  sich  einige  gonnten,  haufig  tief  aufatmeten 
und  seufzten.  Deshalb  wurde  die  Zahl  der  Atemzfige  und 
die  Menge  der  ein-  mid  ausgeatmeten  Buft  in  die  Unter- 
suchung  mit  einbezogen.  Gegenfiber  dem  ruhigen  Stehen 
am  Btigelbrett  nahm  mit  Beginn  der  Arbeit  die  Zahl  der 
Atemzfige  bei  den  Versuchspersonen  am  niedrigen  Stan- 


dardbrett  um  20  bis  60%  zu,  bei  dem  hoheren  Bfigelbrett 
dagegen  nur  um  10  bis  46%. 

Den  groBten  Unterschied  beim  Arbeiten  auf  den  zwei 
Biigelbretthohen  zeigte  die  Menge  der  ein-  und  aus- 
geatmeten tuft.  Sie  war  bei  dem  niedrigen  Brett  um 
10  bis  51%  hoher  als  bei  dem  hoheren. 

Es  ist  bekannt,  daB  der  Blutdruck  durch  die  Korper- 
haltung  und  durch  physische  Betatigung  beeinfluBt  wird. 
Da  eine  exakte  Messung  des  Blutdruckes  wahrend  der 
Arbeit  nicht  moglich  war,  wurde  er  vor  dem  Bfigeln  und 
unmittelbar  danach  gemessen.  Damit  war  wenigstens  ein 
ungefahrer  Anhaltspunkt  ffir  seine  Anderung  durch  das 
Bfigeln  gegeben.  Bei  den  Versuchspersonen  zeigte  sich 
eine  Erhohung  des  Pulsdruckes  beim  Bfigeln  auf  dem 
handelstiblichen  Brett  um  2 bis  20%  gegenfiber  dem 
Arbeiten  auf  dem  hoheren  Bfigelbrett. 

Nachdem  die  Versuchspersonen  langere  Zeit  auf  dem 
hoheren  Bfigelbrett  gearbeitet  batten,  klagten  sie,  wenn 
sie  nun  wieder  auf  der  alten  Hohe  bfigeln  muBten,  fiber 
Mfidigkeit,  Kreuzschmerzen  und  Ziehen  in  den  Beinen. 
Diese  Ermudung  war  ihnen  frfiher  nie  zum  BewuBtsein 
gekommen,  jetzt  merkten  sie  jedoch  den  Unterschied  an 
korperlicher  Mehranstrengung  beim  Arbeiten  in  vorge- 
beugter  Stellung. 

Die  hohere  Belastung  des  Korpers  bei  dem  ungeeigne- 
ten  Bfigelbrett  konnte  als  unwesentlich  betrachtetwerden, 
da  ja  im  Durchschnitt  nur  etwa  drei  Stunden  je  Woche 
im  Haushalt  gebfigelt  wird.  Das  Bfigeln  ist  jedoch  nur 
eine  der  vielen  Arbeiten,  die  die  Hausfrau  zu  erledigen 
hat.  Es  ist  anzunehmen,  daB  sie  bei  einem  groBen  Teil 
dieser  andern  Arbeiten  ebenfalls  unuotig  viel  Energie 
verbraucht  und  schnell  ermfidet,  da  ihre  Arbeitsflachen 
zu  niedrig  sind. 

Man  kann  also  zweierlei  aus  dieser  Untersuchmig  er- 
sehen:  erstens,  die  Gerate  zur  Durchffihrung  der  wichti- 
geren  Hausarbeiten  mtissen  entweder  in  ihrer  Hohe  ein- 
stellbar  sein  oder  es  muB  eine  Auswahl  mit  verschiedenen 
Hohen  geboten  werden.  Zweitens:  wenn  die  Hausfrau 
nicht  die  Bedeutung  der  richtigen  Arbeitshohe  erkennt, 
tragen  die  besten  und  modemsten  Haushaltgerate  wenig 
zur  Erleichterung  ihrer  Arbeit  bei. 

Dipl.-Ing.  Eleonore  Saur-J aumann  [Ra  606] 


VeroffenHichungen  der  Produktivitats-Zentrale  fur  Deutschland 


Amerikanisches  und  deutsches  Arbeitsstudium  - 
ein  Vergleich 

Der  Berichter  hatte  die  Aufgabe,  den  amerikanischen  Arbeitsstudien- 
ingenieur  Holmes  als  Dolmetscher  und  technisclier  Sachverstandiger 
auf  seiner  vier  Monate  langen  Vortragsreise  durch  Deutschland  zu 
begleiten.  Er  benutzte  die  Gelegenheit,  die  zahlreichen  Emdriicke 
festzuhalten  und  Vergleiche  hinsichtlich  der  Art  des  Vorgehens  zu 
ziehen. 

Mittelbetrieb  und  Kleinserie  waren  die  ersten 
deutschen  Worte,  die  F.  M.  Holmes,  ein  amerikanischer 
Sachverstandiger  auf  dem  Gebiet  des  Arbeitsstudiums, 
im  Umgang  mit  seinen  deutschen  Berufskollegen  und  mit 
den  REFA-Mannem  zu  horen  bekam.  Auf  die  Bitte  von 
REFA  und  durch  Vermittlung  des  RKW  war  Ingenieur 
Holmes  nach  Deutschland  gekommen,  um  fiber  das  Zeit- 
und  Bewegungsstudium  in  USA  zu  berichten.  Innerhalb 
eines  guten  Vierteljahres  legte  er  rd.  5000  Reisekilometer 
zurfick,  besichtigte  fiber  50  Betriebe  und  erhielt  damit 
einen  recht  genauen  Eindruck  von  dem  Zeitstudienwesen, 
wie  es  in  Deutschland  betrieben  wird.  Er  nahm  auch 
Ffihlung  mit  dem  Produktivitats-Zentrum  in  Wien  auf 
und  schloB  seine  Reise  mit  einem  Abstecher  in  das  Saar- 
land ab,  das  infolge  seiner  nicht  eindeutig  geklarten  Lage 


erst  etwas  spat  den  AnschluB  an  dasl3-Punkte-Programm 
gewinnen  konnte. 

F.  M.  Holmes  hat  sich  viele  Freunde  in  Deutschland 
erworben.  In  32  Veranstaltungen  sprach  er  zu  fiber 
7000  Horern,  meistens  REFA-Mannem,  und  stand  in 
eingehenden  Besprechungen  geme  zum  Gedankenaus- 
tausch  zur  Verftigung.  Mehr  als  einmal  erhob  sich  dabei 
die  Frage,  ob  die  amerikanischen  Verfahren  des  Zeit 
und  Bewegungsstudiums  auch  in  Deutschland  anwendbar 
seien,  vor  allem  ffir  mittelgroBe  Betriebe  wie  auch  ffir 
Einzel-  und  Kleinserienfertigung.  Die  Antwort  war 
durchaus  bej abend,  lediglich  fiber  das  AusmaB  der  An- 
wendung  bleibt  zu  entscheiden.  Auch  in  USA  gibt  es 
nicht  nur  Mammutbetriebe.  Aus  der  groBen  Zahl  von 
200000  Fertigungsbetrieben  fallen  rd.  25  000  in  die  Gruppe 
der  Betriebe  von  50  bis  500  Lohnempfangern,  und  die 
Mehrzahl  der  Arbeitnehmer  ist  in  diesen  Betrieben  b'e- 
schaftigt.  Die  Mengen  und  LosgroBen  in  USA  smd  aller- 
dings  meist  groBer  als  in  Deutschland  — vielleicht  infolge 
starkerer  Vereinheitlichung.  Der  Anteil  der  Werkstoffe 
an  den  Gesamtkosten  des  Erzeugnisses  ist  in  Deutschland 
hoher  als  in  Ubersee,  so  daB  auch  das  Streben  nach 
Materialeinsparung  gebfihrende  Aufmerksamkeit  ver- 
dient.  Viele  deutsche  Betriebe  konnen  sich  infolge  not. 
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wendiger  Wiederaufbauarbeit  noch  liicht  richtig  entfalten. 
Dies  entbindet  uns  aber  keinesfalls  von  der  Aufgabe, 
nach  hoherer  Leistung  zu  streben  und  unablassig  nacli 
den  wirtschaftlichsten  Fertigungsverfahren  zu  suchen. 

Die  Ahnlichkeit  der  amerikanischen  Grundgedanken 

Die  Grundsatze  des  Zeitstudienwesens  liegen  inter- 
national nahezu  test.  In  Deutschland  wie  in  USA  wird 
der  Arbeitsgang  in  Arbeitsstufen  zerlegt,  die  Zeiten  wer- 
den  ermittelt,  der  Leistungsgrad  wird  mekr  oder  weniger 
vollkommen  geschatzt,  Zeitzuschlage  werden  hinzugefiigt 
und  die  Stiickzeit  errechnet.  Durch  Dohnabmachung  oder 
eine  Arbeitsbewertung  ergibt  sich  der  Ausgangslohn ; 
durch  Zusammenfassung  mit  der  Stiickzeit  erhalt  man 
die  Grundlage  fiir  einen  angemessenen  Lohn. 

Fiir  die  Arbeitsstudie  und  den  Aufbau  des  Arbeits- 
platzes  konnten  Regehi  geschaffen  werden.  Bei  der 
Unterteilung  der  Arbeitsgange  geht  man  in  USA  weiter 
als  in  Deutschland.  33s  wurden  erheblich  mehr  ins  einzelne 
gehende  Verfahren  entwickelt,  die  auch  die  Erfassung 
der  einzelnen  Bewegung  erlauben,  doch  werden  diese 
Verfahren  nur  selten  angewandt.  Es  lafit  sich  wohl  sagen, 
dafi  ein  deutscher  und  ein  amerikanischer  erfahrener 
Zeitstudienmann  unschwer  gegeneinander  ausgetauscht 
werden  konnten. 

Beziiglich  der  Vorkemitnisse  des  Zeitstudiemnannes 
wurde  gefordert,  dab  80%  seiner  Fahigkeiten  darin  be- 
stehen  sollten,  mit  Menschen  gut  auszukommen;  dazu 
werden  noch  20%  technisches  Konnen  verlangt.  Auch 
in  USA  ist  hieriiber  viel  geredet  worden.  Menschliche 
Eigenschaften  lassen  sich  schwerlich  zahlemnafiig  er- 
fassen.  Zu  den  20%  muB  in  jedem  Falle  eine  vorziighche 
Ausbildimg  treten.  Kein  Zweifel  besteht  aber  daruber, 
daB  ein  Zeitstudienmann  mit  ungeradem  Charakter  eine 
Gefahr  fiir  den  Arbeitsfrieden  darstellen  kann. 

Arbeilssludien  und  Ausbildung  auf  breilerer  Grundlage 

Der  Name  REFA  ist  in  USA  noch  nicht  allzusehr  be- 
kannt,  doch  diirfte  man  dort  in  Zukunft  mehr  davon 
horen.  F.  M.  Holmes  ist  durchaus  der  Auffassung,  daB 
das  REFA-Gedankengut  auf  gesunder  Grundlage  ruht, 
und  daB  die  Lehrgange  vorziiglich  ausgestaltet  sind.  Die 
Arbeitsweise  ist  nicht  uberfeinert  imd  entspricht  weit- 
gehend  den  Anspriichen  der  deutschen  Industrie.  Was 
REFA  benotigt,  ist.  ein  starkeres  Hervortreten  in  der 
Offentlichkeit.  Das  Gedankengut  sollte  alien  Interessier- 
ten  und  davon  Beriihrten  zuganglich  gemacht  werden. 
In  USA  miissen  in  vielen  Betrieben  alle  Vorgesetzte,  vom 
Vorarbeiter  bis  zum  Prasidenten,  an  einem  Einfiihrungs- 
kurs  sowohl  irn  Zeitstudienwesen  wie  in  Arbeitsverein- 
fachung  teilnehmen.  Man  will  damit  keine  Zeitnahme- 
spezialisten  aus  ihnen  machen;  man  will  sie  aber  auf- 
geschlossen  machen  und  ihre  Teilnahme  gewinnen,  denn 
die  Hindemisse  auf  der  geistigen  Seite  sind  schwieriger 
zu  beseitigen  als  die  technischen  Schranken.  Wenn  die 
Gestalter  der  Erzeugnisse  und  der  Betriebsmittel  von 
Bewegungsokonomie  und  Arbeitsablauf  etwas  verst ehen, 
konnen  sie  mehr  einsparen  als  der  Zeitstudienmann  bei 
noch  so  genauer  Stoppuhrablesung.  Bei  Field  Crest  Mills, 
dem  Betrieb,  in  dem  F.  M.  Holmes  der  Zeitstudienabtei- 
lung  vorstand,  gab  man  fast  der  ganzen  Belegschaft  einen 
kurzen  Uberblick  iiber  die  Gnmdziige  der  Zeitstudie. 
Eine  Bilderserie,  mit  der  Kleinbildkamera  aufgenommen, 
wurde  in  Verbindung  mit  erklarenden  Schallplatten  auf 
einem  Projektor  mit  angebautem  Verstarker  abteilungs- 
weise  vorgefuhrt.  Die  Bilderserie  selbst,  genannt  „DerZeit- 
studieningenieur",  lief  etwa  eine  Stimde.  Danach  fand 
eine  Aussprache  statt.  Auch  der  amerikanische  Arbeiter 
fuhlt  sich  befangen,  wenn  jemand  mit  der  Stoppuhr 
kommt  und  ihn  beobachtet.  Durch  eingehende  Aufkla- 
rung  und  sorgfaltige  Lohnfestlegung  gelang  es,  das  Ver- 
trauen  zum  Akkord  und  zum  Leistungslohn  zu  gewinnen. 


Ahnliche  offene  Fragen:  Leistungsgradschatzen.Ermudungs- 
zuschldge 

Der  Zeitstudienmann  muB  bei  seinen  Aufn  airmen  fest- 
stellen,  ob  der  Beobachtete  eine  gute  oder  weniger  gute 
Leistung  zeigt  — er  muB  dessen  Leistungsgrad  schatzen 
und  dies  bei  der  Akkordfestsetzung  beriicksichtigen. 
Dieser  Schatzungsvorgang  hat  sich  bis  lieute  nicht  durch 
anderes  ersetzen  lassen  und  erfordert  vom  Zeitstudien- 
mann betrachtliche  Geschicklichkeit.  Darum  treffen  sich 
in  den  amerikanischen  Betrieben  die  Zeitstudienleute  aus 
den  verschiedenen  Werken  moglichst  jeden  Monat  ehinral 
zur  Aussprache  mid  zum  gemeinschaftlichen  Leistungs- 
gradschatzen  einfacher  Arbeitsgange  wie  Gehgeschwindig- 
keit,  Karten  austeilen  usw.,  urn  wenigstens  hmerhalb 
des  Werkes  eine  gewisse  Gleiclmiafiigkeit  zu  sicheni.  Die 
SAM,  Society  for  the  advancement  of  management 
(Vereinigung  fur  fortschrittliche  Betriebsfiihrung)  hat 
Filrne  von  zahlxeichen  Arbeitsgangen  bei  verschiedener 
Leistungshohe  gedreht,  die  ziu  Schulung  der  Zeitstudien- 
leute dienen  imd  vielleicht  in  absehbarer  Zeit  durch  das 
RKW  verliehen  werden  konnen. 

Die  Frage  nach  der  Ermiidung  wird  in  USA  meist  hi 
anderer  Weise  gestellt,  als  man  zunachst  erwartet.  Statt : 
Wieviel  Ermiidungszuschlag?  — lautet  die  Frage:  Wie 
verringem  wir  die  Anstrengung  und  Ermiidung  ? Lafit 
sich  der  Arbeitsplatz  anders  aufbauen?  Lafit  sich  ein 
Fordennittel  statt  des  Tragens  anwenden?  Das  bedeutet 
zunachst  Geld-  imd  Kapitalaufwand,  verrnag  aber  spater 
betrachthche  Erspamisse  zu  bringen. 

Die  Frage,  wie  man  einen  leistungsfahigen  Arbeiter  fiir 
die  Zeit  bezahlt,  die  von  ihm  nicht  beeinfluBbar  ist  — 
also  etwa  fiir  das  Uberwachen  eines  langdauernden  Dreh- 
vorganges  — lautet  ebenfalls  anders:  Lafit  sich  noch 
etwas  anderes  erledigen,  solange  die  Maschine  alles  allein 
tut?  Sowohl  gute  Beschaftigung  der  Maschinen  als  auch 
der  Arbeitskrafte  ist  erstrebenswert. 

Diuch  die  zahlreichen  REFA-Lehrgange  ist  in  Deutsch- 
land eine  fast  bessere  Gelegenheit  gegebeu,  sich  im  Zeit- 
studium  auszubilden  als  in  USA.  Die  Zahl  derUnterrichts- 
stunden  im  REFA-Kurs  ist  grofier  als  in  den  amerikani- 
schen Grundkursen.  Man  legt  hi  USA  jedoch  grofien  Wert 
auf  die  Ausbildung  in  der  Werkstatt  hmerhalb  der  Firnien 
selbst.  Auch  die  Zusammenkiinfte  der  SAM  tragen  zur 
Weiterbildung  bei.  Die  SAM  stellt  zu  ehiem  gewissen 
Grade  das  dar,  was  in  Deutschland  REFA  ist.  Sie  ver- 
anstaltet  zweimal  jahrlich  eiii  groBes  Treffen,  zu  dem 
iiber  1500  Teilnehmer  erscheinen ; die  bekemitesten  Fach- 
leute,  sowohl  der  SAM  wie  seitens  der  Gewerkschaften, 
bringen  das  Neueste  auf  dem  Gebiet  der  Arbeitsstudien 
zu  Gehor. 

Auch  in  der  amerikanischen  Industrie  geht  nicht  hruner 
alles  glatt.  Bei  Streitigkeiten  kann  der  Fall  Stufe  uni 
Stufe  auf  der  Iristanzenleiter  hoher  getrieben  mid  schlieB- 
Hch  vor  einem  SchlichtungsausschuB  zu  Ende  gefiihrt 
werden.  limner  herrscht  aber  das  Bestreben  vor,  den 
Streitpunkt  nicht  gegeneinander,  sondem  miteinander 
zu  beseitigen. 

Heranziehung  beratender  Ingenieure 

Die  kleineren  Betriebe  senden  zuweilen  einen  Mann  zu 
einem  Hochschulsommerkursus  oder  versuchen  einen  Zeit- 
studienmann zu  bekommen,  der  diese  Arbeit  als  teil- 
weises  Arbeitsgebiet  ubemimmt  und  daneben  noch  Auf- 
tragsplanung,  Unfallverhiitung  oder  Ahidiches  bearbeitet. 
Die  Meister  selbst  sind  heutigentags  viel  zu  stark  bean- 
sprucht,  urn  auch  noch  Zeitaufnahmen  machen  zu  konnen. 
Viele  Betriebe  ziehen  geme  Berater  hinzu:  Psychologen, 
Kostenrechner,  Sachverstandige  fiir  innerbetriebliches 
Forderwesen  und  ebenso  Berater  in  Fragen  des  Zeitstu- 
diums  und  der  Arbeitsvereinfachung.  Gewisse  Firmen 
probieren  auch  selber  etwas  aus,  bis  auch  sie  eines  Tages 
lieber  einen  Fachmann  kommen  lassen.  Er  bleibt  einige 
Zeit  bei  dem  Betrieb,  bildet  einige  Werkangehorige  aus 
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mid  erscheint  spater  in  gewissen  Abstanden,  um  die 
riclitige  Weiterfiilirung  zu  iiberwachen.  Auch  in  der 
deutschen  Industrie  ware  dieser  Weg  begehbar  und  viel- 
leiGht  giinstiger  fur  gute  Berater,  als  die  zur  Zeit  beobach- 
tete  Abwanderung  in  feste  Stellungen,  da  sie  des  miih- 
samen  Hereinliolens  vonAuftragen  miide  geworden  sind. 

Auf  dem  Wege  zur  gesteigerten  Leislung 

In  vielen  Betrieben,  die  von  F.  M.  Holmes  besichtigt 
wurden,  lieI3  sich  ein  Leistungsniveau  von  ziemlich  genau 
15%  iiber  der  sogenannten  Nonnalleistung  feststellen.  In 
einer  Untersuchung  von  Professor  Barnes  iiber  Betriebs- 
ftihrung  und  Pertigung  wurde  mitgeteilt,  dab  die  Leistung 
in  den  amerikanischen  untersuchten  Betrieben  nieist 
25%  iiber  der  Normalleistung  lag  und  bis  auf  35%  stieg. 
Verschiedene  MaBnahmen  lieBen  auch  in  Deutschland 
eine  Steigerung  der  Leistungen  erwarten : 

1 . Erhohte  Sorgfalt  bei  der  Auswahl  der  Arbeitskrafte 

2.  Verstarkte  Weiterbildung  der  Arbeitskrafte 

3.  Jegliches  Vermeiden  von  Akkordkiirzungen. 

In  einigen  Besprechungen  tauchte  die  Prage  auf,  ob 
es  tatsachlich,  gemaB  Gilbreth,  fiir  jeden  Arbeitsgang  nur 
einen  besten  Ablauf  gibt,  oder  ob  der  Arbeiter  sich  eine 
gewisse  Freiheit  in  der  Arbeitsausfiihrung  nehmen  sollte. 
Diegt  dem  sorgfaltig  ausgewahlten  Arbeiter  der  Arbeits- 
gang gut,  so  sollte  ilnn  auch  dieser  Bestablauf  zusagen. 
Wird  er  mit  Geschicklichkeit  belehrt,  so  wird  er  die 
Unterweisung  nicht  als  unangenehmen  Zwang  betrachten; 
viehnehr  diirfte  er  darin  einen  ntitzlichen  Wegweise'r  zu 
guter  Leistung  erblicken. 

Weitgespannte  Anwendung  von  Arbeitsstudie  und  Arbeits- 
vereinfachung 

Gelegentlich  konnte  F.  M.  Holmes  berichten,  daB  das 
Streben  nach  Arbeitsvereinfachung  auch  auBerhalb  der 
Metallindustrie  zu  finden  ist  und  auch  iiber  die  Werkstatt 
hinausgreifen  darf.  Sowohl  Transportfragen  als  auch 
Biiroarbeiten  lassen  sich  daraufhin  untersuchen.  Selbst 
bei  staatlichen  Stellen,  wie  z.  B.  beim  State  Department, 
werden  von  Zeit  zu  Zeit  Pramien  an  die  Einreicher  guter 
Vorschlage  bezahlt;  und  — eigenartig  genug  — das 
Comptroller  Department,  das  • gleich  qnsenn  Pinanzamt 
die  Steuern  erhebt,  bemiiht  sich,  durch  Einsparung  an 
Zeit  und  Arbeitskraften  die  Belastung  des  Steuerzahlers 
nach  Kraften  klein  zu  halten. 

Die  groBe  Zahl  der  Horer  bei  den  Veranstaltungen  liefi 
das  starke  Interesse  am  Arbeitsstudium  erkennen.  Immer 
wieder  bat  F.  M.  Holmes  seine  Horer,  sich  auch  um  die 
kleinen  verbesserungsfahigen  Dinge  zu  kiimmern,  da 
sich  durch  Anhaufen  von  Kleinigkeiten  schlieBlich  eine 
groBe  zu  ersparende  Endsumme  ergabe.  Es  verbleibt 
uns  die  Hoffnung,  daB  Ingenieur  Holmes  und  andere 
Sacliverstandige  aus  USA  uns  noch  ofter  Gelegenheit 
zur  Piihlungnahme  und  zum  Gedankenaustausch  geben 
mogen  und  die  von  ihnen  ausgehenden  Anregungen  auf 
fruchtbaren  Boden  fallen  werden. 

Dr.-Ing.  Manfred  Knayer  [Ra  659] 

Technologischer  Informationsdienst 

Kurzberichte 

Nachsteliend  sctzen  wir  die  im  Juniheft  (S.  172)  begouneue  Auswahl 
von  Ant  wort  en  auf  Anfragen  der  Huropaisclien  Produktivitats-Zen- 
traleu  im  Rahmen  der  Technical  Assistance  der  FCA  fort. 

Die  den  Antworten  haufig  beigefiigten  Prospekte  werden  nur  dem 
Fragesteller  zugeleitet.  Der  vollstandige  Text  einer  Antwort  kann 
vom  RKW  (Abteilung  Produktivitiits-Zentrale)  auch  an  andere 
Interessenten  gegen  Berechnung  der  Selbstkosten  als  Photokopie  ab- 
gegeben  werden.  Der  Preis  betragt  DM  0,50  je  Seite,  zusatzlidi 
DM  1. — fiir  allgemeine  Unkosten. 

Gewirkter  Molton  (IR  563S  Q— 07 — 20) 

Frage:  Auf  welchen  Stiihlen  wird  Molton  hergestellt, 
und  in  welcheni  Verhaltnis  steht  die  Erzeugung  von 
gewirktem  zu  gewebtem  Molton? 


Anlivort:  Molton  wird  in  USA  in  weitem  Umfang  zu 
Unterwasche  verarbeitet.  Beim  Weben  wird  ein  einfaches 
Drell-  oder  Kopergeschirr  verwendet  mit  einer  verdichte- 
ten  Garnfiillung  und  harter  SchuBkette.  Gewirkter  Molton 
wird  vorwiegend  fiir  baumwollene  Arbeitshandschuhe 
benotigt.  Der  Antwort  sind  Stoffproben  sowie  Druck- 
schriften  uiid  Kataloge  der  Firmen  H.  Brinton  Company, 
Philadelphia,  Pa.,  und  Tompkins  Brothers  Co.,  Syracuse, 
N.Y.,  beigefiigt,  in  denen  die  erforderlichen  Maschinen 
beschrieben  sind.  Nahere  Einzelheiten  iiber  Maschinen 
sind  zweckmaBig  unmittelbar  bei  den  Firmen  zu  erfragen. 
Die  H.  Brinton  Company  hat  in  den  meisten  europaischen 
Landem  Vertretungen. 

Herrenwasche  (IR  5643  Q — 07 — 21) 

Frage:  Welche  Maschinen  werden  bei  der  Herstellung 
von  Herrenwasche  verwendet,  und  welche  Produktions- 
leistungen  werden  erreicht  ? 

Antwort:  Zur  Herstellung  der  Herrenwasche  werden  die 
verschiedenen  Typen  von  industriellen  Nahmaschinen 
beniitzt.  Fiihrende  Hersteller  sind:  Singer  Sewing 
Machine  Comp.,  149  Broadway,  New  York,  N.Y.,  Union 
Special  Machine  Comp.,  402  N.  Franklin  Street,  Chicago, 
111.,  und  Merrow  Machine  Comp.,  2001  Laurel  Street, 
Hartford,  Conn. 

Nach  Mitteilung  des  Bureau  of  Labor  Statistics  wurden 
im  Jahre  1939  je  Dutzend  Herren-Oberhemden  7,06 
Arbeitsstunden  benotigt,  gegeniiber  5,86  Arbeitsstunden 
im  Jahre  1947,  wovon  allein  die  Naharbeiten  durch- 
schnittlich  3,95  Arbeitsstunden  ausmachen.  Diese  Lei- 
stungssteigerung  wurde-  durch  Typenbeschrankung,  Ra- 
tionalisierung  der  Produktion  und  bessere  Ausbildung 
der  Arbeiter  erreicht. 

Holzverleimen  mitHochfrequenz  (IR58S4  Q — 07 — 78) 

Frage : Welche  Erfahrungen  liegen  beim  Verleimen  von 
Mobelteilen  mit  Hochfrequenzerhitzung  vor? 

A ntwort : Die  Hochfrequenzwarme  eignet  sich  besonders 
zum  genauen  und  gleichmaBigen  Erwarmen  von  nicht - 
metallischen  Werkstoffen.  Sie  wirkt,  im  Gegensatz  zu 
der  sonst  ublichen  von  der  Oberflache  her  eindringenden 
Warme,  im  Innern  durch  das  ganze  Material  hindurch 
gleiclimaBig.  In  der  holzverarbeitenden  Industrie  wird  in 
vielen  Fallen  beim  Verleimen  dieses  Verfahren  angewandt. 
Obwohl  es  grundsatzlich  moglich  ware,  hat  bei  diesem 
Verfahren  bisher  noch  niemarid  trocknen  Leim  verwendet. 
Gewohnlich  wird  nasser  Leim  auf  Harnstoff-Formalde- 
hyd-,  Phenol-Formaldehyd-  oder  Resorcinol-Formalde- 
hyd-Basis  bei  relativ  niedriger  Temperatur  angewandt. 
Der  Leim  wird  auf  die  Verbindungsstellen  aufgestrichen 
und  die  Verbindungen  mit  leichtem  Druck  zusammen- 
gepreBt.  Die  Elektroden  konnen  Teile  der  Druckvorrich- 
tung  sein.  Der  Abstand  der  Elektroden  ist  nicht  wesent- 
lich.  Die  Holzfeuchtigkeit  ist  von  Bedeutung,  da  bei 
vielen  Leimen  • die  Bindungsfestigkeit  vom  Gesamt- 
feuchtigkeitsgehalt  abhangt.  In  den  meisten  Fallen  muB 
fiir  jede  Art  der  Verleiinung,  besonders  bei  der  Mobel- 
herstellung,  eine  eigene  Vorrichtung  entworfen  und  ge- 
baut  werden.  Infolge  der  vielen  EinfluBgroBen  ist  zur 
Herstellung  von  guten  Verleimungen  Erfahrung  notig. 
Druckschriften  und  Prospektmaterial  der  Firmen  The 
Girdler  Corporation,  Thermex  Division,  Louisville  1, 
Kentucky,  und  Induction  Heating  Corporation,  181 
Wythe  Avenue,  Brooklyn  11,  N.Y.,  sind  der  Antwort 
beigefiigt. 

Baumwoll-Grobgarnspinnerei  (IR  5637  O — 07 — 20) 

Frage:  Nach  welchen  Verfahren  werden  grobe  Game 
aus  Baumwollabfall  am  besten  hergestellt,  und  welche 
Besonderheiten  sind  hierfiir  an  Ringspinnmaschinen  not- 
wendig  ? 

Antwort:  Es  gibt  zwei  verschiedene  Arten  von  Baum- 
wollabfall. Sie  werden  als  ,,Hart“  und  ,,Weicli“  bezeich- 
net.  Um  gute  Ergebnisse  zu  erzielen,  soli  man  beide  Arten 
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so  gut  wie  moglich  auseinauderhalten.  Harter  Abfall  ist 
fadiger  Natur  und  stammt  ini  wesentlichen  von  Ring- 
spinnmascliinen,  Spulrahnien  und  Kotzerboden.  Weicher 
Abfall  stammt  vorwiegend  aus  dem  Schwinger,  Krempel- 
zylinder  usw.,  und  eig'net  sich  fiir  niedrige  Gamnummern 
und  weich  gesponnenes  Schufigam.  Fiir  die  Verarbeitung 
von  Baumwollabfall  gibt  es  zwei  anerkannte  Systeme: 
Das  Verdichtersystem  eignet  sich  besser  fiir  voiles, 
weiches  Gam,  das  Drehtopfsystem  fiir  feste  Game  mit 
Nummem  iiber  10.  Der  zur  Spinnvorbereitung  von  Baum- 
wollabfall iibliche  Maschinensatz  wird  in  einer  Zusammen- 
stellmig  aufgefiihrt,  und  die  Arbeitsweise  der  Ringspinn- 
maschine  mit  den  fiir  diesen  Fall  iiblichen  Einrichtungen 
wird  ausfiihrhch  beschrieben.  Die  Auskunft  ist  auf  Grand 
von  Veroffentlichungen  wie  ,, Cotton  Manufacturing", 
lierausgegeben  von  der  McGraw-Hill  Publishing  Comp., 
„Davisions  Textile  Catalogues  and  Buyer's  Guide"  sowie 
Angaben  von  US-Regierungsstellen  und  Firmen  zusam- 
mengestellt. 

Seidenwebschiitzen  (IR  5302) 

Frage:  I, a lit  sich  das  durch- die  engen  Toleranzen  mid 
die  hohen  Anforderungen  an  Oberflaclienglatte  bedhigte 
komplizierte  Herstellungverfahren  fiir  Schiitzen  verein- 
f achen ? 

Antwort:  Die  geeigneten  Holzer  sind  amerikanische 
Dattel,  Kornelkirsche  und  Buchsbamn.  Ebenso  sind  vor 
kurzem  einige  Patente  auf  Schiitzen  aus  Kunststoff  ver- 
offentliclit  worden.  Es  gibt  auch  hi  USA  kem  Verfahren, 
das  das  Glatten  der  Oberflache  von  Holzschiitzen  nach 
der  maschinellen  Bearbeitung  vermeidet.  Viele  Polier- 
verfahren  undMethoden,  die  dieengen  Toleranzen  sichern, 
sind  Fabrikgeheimnis  und  deshalb  niclit  zuganglich.  Rauli 
gewordene  Stellen  an  Buchsbaumschiitzen  behandelt  man 
am  besten,  wenn  man  sie  wachst,  mit  Kreide  pudert  und 
mit  dem  Handballen  oder  fehiem  Deder  reibt. 

Bett- Inlett  (IR  5636  Q— 07— 20) 

Frage:  Gibt  es  Neuheiten  und  Spezialitaten  bei  Bett- 
Inlett? 


Antwort:  Besondere  Neuheiten  sind  nicht  aufgetaucht. 
Speziahnuster  sind  meist  Fabrikgeheimnis  und  des- 
halb nicht  zuganglich.  Deis  Haupterfordemis  fiir  Inlett 
ist  Festigkeit.  Der  US-Standard  fiir  Matratzen-Inlett 
Type  II  ist  70 — 44  Faden  je  Zoll  bei  einem  Gewiclit  von 
7 oz.  je  Zoll.  Dels  Standardmuster  ist  weiB  mit  blauen 
Streifen,  es  wird  mit  Dreizuggewebe  — 2 Faden  oben, 
1 Faden  unten  — hergestellt. 

Schiitzenkorper  (IR  5300) 

Frage:  Wird  die  Hohlung  von  Schiitzenkorpern  von 
Hand  oder  mit  Maschinen  gefertigt?  Welchen  Zeitbedarf 
hat  die  Fertigung? 

Antwort:  Eine  einzige  groBere  Herstellerfirma  von 
Schiitzen  stellt  laufend  iiber  3000  verschiedene  Typen 
her,  von  denen  jede  eine  anders  geformte  Hohlung  hat. 
Die  rohe  Form  kann  mit  halbautomatischen  Maschinen 
ausgefrast  werden,  die  genaue  Formgebung,  bei  der  auch 
gleichzeitig  das  Gewicht  des  Schiitzen  stimmen  muB, 
wird  von  Facharbeitem  von  Hand  ausgefiihrt.  Wegen 
der  groBen  Unterschiede  in  der  Fomi  der  Hohlungen  und 
wegen  der  verschiedenen  verarbeiteten  Holzsorten  konnen 
keine  allgemeinen  Zeitangaben  gemacht  werden. 

Schiitzenspitze  (IR  5299) 

Frage. Wie  geschieht  dasBefestigen  der  Schiitzenspitzen 
und  -ringe? 

Antwort:  Die  Stahlspitzen,  die  die  Endeu  der  fertigen 
Schiitzen  bilden,  haben  auBerordentlich  hohe  Beanspru- 
chuiigen  auszuhalten.  Sie  sind  von  groBer  Wichtigkeit  in 
der  Funktion  und  miissen  sicher  und  unveranderlich  fest 
sitzen.  Die  Konstruktionen  sind  meist  patentiert.  Das 
Befestigen  von  Spitze,  Ring  und  ringformigem  Keil  ist 
PaBarbeit,  die  notwendigerweise  von  Hand  erfolgt.  Nur 
gewisse  vorbereitende  Arbeiten  bei  der  Schiitzenherstel- 
lung  konnen  auf  Maschinen  gemacht  werden ; die  Montage 
und  Fertigstellung  ist  fast  nur  Plandarbeit.  Die  meisten 
Arbeitsgange  sind  infolge  Patentschutzes  nicht  ' ver- 
offentlicht.  [Ra  669] 
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Gegenwartsfragen  der  Gas-  und  Wasserwirtschaft 

Die  diesjahrige  Tagmig  des  Deutschen  Gas-  mid 
Wasserfachs,  die  vom  30.  Mai  bis  1.  Juni  abgehalten 
wurde,  stand  in  vieler  Beziehung  nil  Zeichen'der  Ratio- 
nalisierung.  Als  besonders  verdienstvoll  in  dieser  Hinsicht 
wurde  allgemein  das  nunmehr  beschlossene  gemeinsame 
Vorgehen  von_  Technik  und  Wirtschaft  innerhalb  des 
Fachgebietes  bezeichnet,  d.  h.  die  V erbindung  der  jewei- 
ligen  Jahrestagung  des  Deutschen  Verems  von  Gas-  und 
Wasserfachmannern  mit  der  des  Verbandes  der  Gas-  und 
Wasserwerke.  Die  Vorteile  der  Zusammenarbeit  aller  an 
der  Energiewirtschaft  beteiligten  Kreise  unterstricli  dar- 
iiber  hinaus  auch  derVertreter  derVereinigungDeutscher 
Elektrizitatswerke,  der  die  Notwendigkeit  der  Vertretung 
der  gemeinsamen  Interessen.  der  Energieversorgungs- 
untemehmungen  gegeniiber  der  derzeitigen  Kohlen-, 
Kredit-  und  Preispolitik  hervorhob. 

Im  Mittelpunkt  der  Tagmig  stand  der  Vortrag  von 
Professor  Dr.  Ernst  Reuter,  dem  regierenden  Biirger- 
meister  von  Berlin  iiber  die  Beziehungen  zwischen  dem 
Menschen  und  der  Versorgungswirtschaft.  Reuter  unter- 
strich  die  gemeinschaftsbildende  Kraft  vollfunktionieren- 
der  Versorgungs-  und  Verkehrsbetriebe,  die  der  rnensch- 
lichen  Leistungsfahigkeit  einen  auBergewohnlichen  Zu- 
wachs  brachten.  Die  Preisbildung  fiir  Leistungen  der 
Versorgungsbetriebe  tmterhegt  allerdings  durchweg  der 
Zustimmung  ortlicher  Selbstverwaltungsinstanzen,  so 


daB  die  NutznieBer  dieser  Betriebe'gleichzeitig  auch  iiber 
deren  wirtschafthche  Gesmidheit  verfiigen  miiBten.  Die 
Tendenz  sei  nunmehr,  die  Ueistungen  der  Versorgungs- 
betriebe standig  zu  verbessern,  die  Preise  der  Leistungen 
aber  zu  senken.  Aus  diesen  gegensatzlichen  Bestrebungen 
sei  fiir  viele  Betriebe  alknahlich  erne  gefalirdrohende  Lage 
entstEUiden.  Man  miisse  sich  davor  liiiten,  die  wirtschaft- 
liche  Sicherheit  der  Versorgungsbetriebe  durch  eine 
scheinsoziale  Preispohtik  aushohlen  zu  lassen.  Auch 
gemeinsamer  Besitz  konne  seinen  Wert  nur  behalten, 
wenn  er  unter  einwandfreien  wirtschaftlichen  Gesichts- 
punkten  verwaltet  wiirde.  Reuter  empfahl,  dem  Problem 
der  Wasserversorgung  ganz  besondere  Aufmerksamkeit 
zu  widmen.  Wasser  sei  ein  Wirtschaftsfaktor,  der  nicht 
beliebig  vermehrt  werden  konnte.  Insbesondere  die 
industrielle  Wasserverwertung  solle  dahm  streben,  den 
Rohstoff  Wasser  nicht  nur  ehunal,  sondem  nadi  Mog- 
liclikeit  ofter  durch  Riickfiihrung  usw.  in  den  Produk- 
tionsprozeB  cinzuschalten. 

GroBe  Beachtung  fanden  auch  die  Ausfiihrangen  von 
Direktor  Dr.  Burgbacher,  Koln,  iiber  die  derzeitige  Lage 
der  Gas  wirtschaft. 

Im  Jahre  1949  wurden  im  Bundesgebiet  in  der  offent- 
lichen  Versorgung 

20  Mrd.  kWh  = 17  Mrd.  Megacalorien  Strom  sowie 
8 Mrd.  m3  = 32  Mrd.  Megacalorien  Gas 
abgegeben.  Daraus  erloste  die 
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Elektrizitatswirtschaft 

2 Mrd.  DM  = 10  Pfg./kWh  = 11,7  Pfg./Mcal. 
Gaswirtschaft 

1 Mrd.  DM  = 13  Pfg./in3  = 3,1  Pfg./Mcal. 
alles  auf  Durckschnittspreise  umgerechnet.  Die  Gaskosten 
wurden  in  der  Industrie  ini  allgemeinen  nur  wenige  Pro- 
zent  des  Unisatzwertes  ausmachen;  im  Haushalt  der 
Normalverbraucher  betriigen  die  Kosten  fur  Gas  und 
Strom  knapp  je  2%  der  Gesamthaushaltskosten.  In 
Verbindung  mit  dem  von  Professor  Dr.  Reuter  Gesagten 
erhellt  aus  diesen  Zahlen,  daB  Energiepreiserhohungen, 
wie  sie  von  der  Energiewirtscliaft  fiir  notwendig  eraditet 
werden,  als  tragbar  zu  bereichnen  seien,  wahrend  die 
augenblicklichen  unzulanglichen  Preise  zum  Ausbluten 
der  Energiewirtscliaft  fiihren  miifiten.  Die  Uberwindung 
des  Kohlenengpasses  sei  niclit  nur  allein  durch  eine  Stei- 
gerung  der  Forderung  erreichbar,  sondem  auch  durch 
eiiie  sinnvolle  Verwendung  der  Kohlen,  und  liierzu  recline 
die  Entgasung  der  Kohle  mit  in  erster  Linie.  Dr.  Freitag 

[Ra  664] 

AWF- Beiratssitzung 

Am  25.  4.  1951  fand  in  Frankfurt  am  Main  im  Hause 
der  AEG,  Hochhaus  Slid,  unter  Vofsitz  von  Direktor 
Dipl.-Ing.  Koehn  (AEG)  die  zweite  AWF-Beiratssitzung 
statt.  Dem  Beirat  gehoren  an: 

Koelm,  Direktor,  Dipl.-Ing.  AEG,  Frankfurt/M.  (Vorsitzendcr) 

Schubert,  Direktor  .BerlinerMaschiiicnbau  A.G.,vorm.  R.  Schwartz- 

kopff,  Berlin  (StellvcrtreteuderVorsitzender) 
Alex,  Georg  Gebr.  Alex,  Berlin 

Bauer,  Direktor  Robert  Bosch  GmbH.,  Stuttgart 

Bouche,  Baurat  DipI.Ing.  Ingcnienrschule  Beutli,  Berlin 
Brandes,  Direktor  Fritz  Werner  A.G.,  Berlin, Marienfelde 

Brendel,  Obering.  SSW,  Erlangen 

Cobler,  Direktor  Turbon  Ventilatoren-  und  Apparatebau-GmbH., 

Berlin 

Eckert,  Direktor  Dipl.-Ing.  Gebr. Heller Maschinenfabrik  GmbH.,Niirtingen 
Eisele,  Professor  Dr.-Ing.  Technische  Hochschule  Miiuchen 
Haverbeck,  Ministerial- 

rat  a.  D.  Dipl.-Ing.  Adlenverke,  Franklurt/M. 

Kaps,  Direktor  S & H.,  Berlin 

Kienzle,  Professor  Dr.-lug.  Technische  Hochschule  Haunover 

Kuppenbender,  Dir.  Dr.  ZeiB,  Heidenheim/Brz. 

Matthes,  Professor  Technische  Universitiit,  Berliu 

Mehlitz,  Direktor  SSW,  Berlin 

Muller,  Direktor  SSW,  Erlangen 

Rennecke,  Direktor  I.udw.  Roewe  & Co.,  Berlin 

Reuter,  Dr.  Beauftragter  fiir  Rationalisierungsangelegenhci- 

ten  beim  Bayerischen  Staatsministeriiim 
fur  Wirtschaft,  Mtincheu 

Rieth,  Otto  Rieth  u.  Solin,  Berlin 

Schafers,  Direktor  Arbeitsgemeinschaft  der  Dandcsverbande-  der 

Eedenva'ren- und  Kofferhersteller,  Offenbach 
Sieker,  Direktor  Dr.-Ing.  Ingenieurschule  GauD, ‘Berlin 

V.  Siemens,  Direktor  S & II,  Miiuchen 

Staratzke,  Dr.  Arbeitsgemeinschaft  Gesamttextil,  Frankfurt 

am  Main 

Stefan,  Direktor  Raboma  Maschinenfabrik  Hcrmaun  Schfiuine 

Berlin 

Walthcr,  Direktor  Typograph  GmbH., Setzmaschinenfabrik, Berlin 

Zur  Zeit  ist  eine  Reihe  von  Arbeitskreisen  tatig.  In 
Berlin . arbeiten  die  Aussditisse  fiir  Stanzereiteclmik, 
Getriebetechnik,  Treibriemen  und  Schleiftechnik  an 
ihren  bekannten  Aufgaben  weiter.  bleu  gebildet  wurde 
der  Berliner  AusschuB  fiir  Arbeitsvorbereitung  mit  fol- 
genden  Unterausschiissen : Begriffsbestimmung,  Planung, 
Lenkung,  Hilfsmittel,  GieBereiwesen,  Vortragswesen  mid 
Redaktion.  Der  AusschuB  Nomographie  wird  in  Berlin 
vom  Arbeitsring  AD  B /REF  A /AWF  gemeinsam  betreut. 
Fiir  die  tibrigen  Ausschiisse  sorvie  fiir  eine  Reihe  neu  zu 
bildender  Arbeitskreise  ist  erne  ahnliche  Regelung  in 
Berlin  geplant. 

In  Westdeutschland  wurde  eine  Reihe  neuer  Arbeits- 
ausschtisse  ins  Leben  gerufen,  wobei  besonderer  Wert 
auf  die  Zusammenarbeit  mit  befreundeten  Organisationen 
des  westdeutschen  Gebietes  gelegt  wurde.  Der  AusschuB 
fiir  Flurforderung  (Werkstattentransporte)  wurde  ge-' 
meinsam  mit  der  ADB  mid  der  Arbeitsgememschaft  fiir 
Transportrationalisiermig  beim  RICW  gegriindet.  Er  trat 
zum  erstenmal  in  Diisseldorf  zusammen  und  legte  ein 


Arbeitsprogramm  fest,  das  zunachst  die  Neubearbeitung 
der  friiber  ersebieneneu  AWP-Scliriften  auf  dem  Gebiet 
des  Forderwesens  in  den  Vordergrund  stellt.  — Der  Aus- 
schuB ,,SeemaBige  Verpackung"  wurde  zusammen  mit 
dem  VDMA  und  der  Arbeitsgemeinschaft  fiir  Verpak- 
kungswesen  beim  RKW  ins  Eeben  gerufen.  Er  trat  bereits 
mehrmals  in  Hamburg  zusammen  mid  stellte  sich  die 
Aufgabe,  in  mogbehst  kurzer  Zeit  Betriebsblatter  iiber 
Probleme  der  seemaBigen  Verpackmig  (Verpackung  in 
Kisten  und  Verschlagen,  Verpackung  von  Schwergut, 
zerbrechhcken  Gutern,  sperfigen  Giitern ; ferner  Versand 
unverpackter  Gegenstande,  Schutzmittel  gegen  Korro- 
sion  usw.)  herauszubrmgen. 

Die  AWF-Richtwerte  fur  das  Dreben  (AWF  158, 
AWF  100—112,  AWF  1001 — 1067)  miissen  mit  Riicksicht 
auf  die  seit  Kriegsende  eiugetretenen  Andemngen  auf 
dem  Gebiet  der  Werkstoffe  und  Werkzeuge  neu  bearbeitet 
werden.  Zu  diesem  Zweck  smd  Versuciie  eingeleitet  war- 
den, die  demnachst  an  der  Teclmisclien  Hochschule  in 
Miiuchen  beginnen  sollen.  In  .verschiedenen  Beratungen 
wurden  gemeinsam  mit  der  ADB  und  dem  Verein  Deut- 
scher  Eisenliiittenleute  die  Richtlinien  fiir  die  Durch- 
fiihrung  dieser  Versrche  festgelegt.  — Eine  Versuchsreihe 
mit  dem  Ziel,  Standzeitrichtwerte  fiir  Stanzereiwerkzeuge 
zu  schaffen,  wnrrde  an  der  Technischen  Hochschule  Han- 
nover in  Angriff  genommen.  Diese  Versuche  sind  des- 
wegen  wichtig,  weil  die  neuesten  Erfahrungen  gezeigt 
haben,  daB  durch  zweckmaBige  RatioualisierungsmaB- 
nahmen,  z.  B.  Einsatz  von  Hartmetallen,  die  Staiidzeiten 
von  Stanzereiwerkzeugen  auf  das  Mehrfache  der  bisher 
iiblichen  Eeistungen  gesteigert  werden  konnten.  — Des 
weiteren  wurden  die  Arbeiten  auf  dem  Gebiet  der  Holz- 
bearbeitung  hi  Angriff  genommen.  — Gemeinsam  mit 
der  Arbeitsgememschaft  der  Eandesverbande  der  Leder- 
waren-  mid  Kofferhersteller  in  Offenbach  wurden  Kurse 
fiir  Arbeitsvorbereitung,  Kalkulation  mid  Betriebsorgani- 
sation  in  derLederwarenindustrie  vorbereitet.  DieTliemen- 
steliung  und  die  Durchfiilirung  der  Vortragsveranstaltun-. 
gen  geschehen  in  engster  Zusammenarbeit  mit  demREFA. 
Gemeinsam  mit  der  ADB  wurden  in  Westdeutschland 
einige  Nomographiekurse  durchgefiihrt.  Grdbner  [Ra  658] 

Neuerungen  auf  dem  Gebiete  der  Galvanotedmik 

Nadi  einem  Vortrag  von  Dr.  Thicde,  Berlin,  im  Ralimen  der  Vor- 
tragsreihe  des  Arbeitsringes  ADB/REFA/AWF,  Berlin,  iiber  Korro- 
sionsschutz  durch  Oberflachenbehandlung  und  Neuerungen  auf  deni 
Gebiet  der  Galvanotedmik. 

Neben  der  Vereinfachung  und  Verbilligung  der  Ver- 
faliren  auf  dem  Gebiet  der  .Galvanotedmik  sowie  der 
Verbesserung  der  Metall-  oder  Oxydschichten  ist  vor 
allem  eine  Normung  der  galvaniscben  Verfahren,  der 
zweckmaBigen  Scbicbtdicken  sowie  der  MeB-  und  Priif- 
. verfahren  anzustreben. 

Die  medianische  Arbeit  bei  der  Vor-  mid  Nachbekand- 
lung  von  Werkstiicken  aller  Art  ist  durch  das  elektro- 
chemiscbe  und  das  chemiscke  ,,Glanz en"  — falschlich 
haufig  als  „Polieren"  bezeichnet  — mid  durch  die  mit 
Elektrolyse  erzeugten  glanzenden  Metallscbicbten  w7esent- 
Hcb  verringert  wbrden.  Das  elektrochemische  Glanzen  ist 
nur  in  ausgewahlten  Fallen  anwendbar.  Das  cbeinische 
Glanzen,  vor  allem  von  Aluminium,  bat  sick  auf  zahl- 
reicben  Anwendungsgebieten  bewahrt.  Die  dabei  ge- 
wonnenen  Erfahrungen  bereebtigen  zu  der  Hoffnung,  daB 
in  absehbarer  Zeit  auch  Scbwermetalle  erne  derartige 
Oberflachenbehandlung  erfahren  werden.  Glanzbader  sind 
besonders  im  Ausland  eine  bei  alien  neuzeitlichen  Betrie- 
ben  gebrauchlicbe  und  bewahrte  Fertigungseinricbtung ; 
sie  ergeben  Scbichten  gleichmaBiger  Dicke  bei  sparsam- 
ster  Verwendung  des  Uberzugsmetalles  mid  kurzesten 
Arbeitszeiten. 

Durch  die  neu  entwickelten  Starkschichten-  oder 
Scbnellgalvanikbader,  die  z.  T.  mit  der  zehnfachen 
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200  Schrifttum  Rationalisierung 


Stromdichte  arbeiten,  die  bisher  gebrauchlich  war,  kaim 
der-Durclisatz  durch  vorhandene  Galvanikanlagen  wesent- 
lich  gesteigert  werden,  so  da!3  vielfach  bei  steigendem 
Anfall  mit  den  bisherigen  Einrichtungen  auszukomnien 
ist  und  Neuinvestitionen  vermieden  werden  konnen.  Be- 
sonders  bewahrt  haben  sich  Bader  mit  Stronirichtungs- 
wechsel,  die  bei  einer  kiirzeren  Behandlungsdauer  kor- 
rosionstechnisch  bessere  Niederschlage  ergeben.  Die  all- 
gemeine  Einf  filming  derartiger  Bader  auch  in  Europa  ist 
daher  zu  erwarten. 

Vollautomatisches  Galvanisieren  setzt  grofie  Stiick- 
zahlen  der  zu  behandelnden  Einzelteile  und  eine  leichte 
Veranderlichkeit  der  Arbeitsgange  und  Arbeitszeiten  vor- 


aus.  In  Deutschland  ist'diese  Arbeitsweise  bisher  nur  in 
Sonderfallen  angewendet  worden.  Ibre  Bedeutung  ist 
aber  im  Steigen.  Bei  der  lialbautomatischen  Behandlung 
von  Massenkleinteilen  in  Glocken  oder  Tromurebi  stehen 
neben  der  GleichmaBigkeit  und  Dicke  der  zu  erzeugenden 
Schutzschichten  Preis  und  Wirtschaftlichkeitsfragen  im 
Vordergrund.  Die  Normung  der  Herstell-  und  Priifver- 
fahren  in  der  Galvanik,  die  heute  etwa  100  Jahre  alt  ist, 
sowie  die  Ausarbeitung  sinnvoller  Richtlinien  fur  die 
unter  den  verscliiedensten  praktischen  Bedingungen 
notwendigen  Scliichtdicken  metallisclier  Niederschlage 
sind  die  nachsten  Aufgaben  fiir  alle  interessierten  Organi- 
sationen  und  Firmen.  Ho  [Ra  661] 


SCHRIFTTUM 


Der  Mensch  im  Betrieb.  Mit  Beitragen  von  Prof. 
Dr.-Ing.  Bramesfeld,  Prof.  Dr.  W.  Hische,  Adolf  Jungbluth, 
Dipl.-Ing.  Werner  Muller,  Dr:' Fritz  Reuter,  Prof.  Dr. 
August  Vetter.  Heft  4 der  Schriftenreihe  des  Rationalisie- 
rungs-Kuratoriums  der  Deutschen  Wirtschaft  (RKW) 
,,Wege  zur  Rationalisierung".  Miinchen  1951,  Carl  Hanser 
Verlag.  70  S.  Preis  DM  2.80. 

Wer  als  Wirtschaftspraktiker  die  Entwicklung  der 
deutschen  Betriebspsycliologie,  seit  ihren  Anfangen  als 
, , Psy chotechnik' 1 , etwa  ein  Menschenalter  lang  verfolgt 
hat,  wird  immer  wieder  das  Fehlen  aufklarenden  Schrift- 
tums  beklagt  haben.  Nur  selten  gelang  es  den  Wissen- 
schaftlern,  ilire  Erkenn'tnisse  und  Erfahrungen  gemein- 
verstandlich  darzustellen.  Oft  mangelte  es  ihnen  an  Zeit 
und  Mu  Be.  Die  Fiille  der  Tagesaufgaben,  denen  sich  die 
Betriebspsychologen  zu  widmen  hatten,  nahmen  ihre 
Arbeitskraft  voll  in  Anspruch.  Gewil3  wurdeu  unzahlige 
Vortrage  gehalten  und  manche  Abhandlungen  gesclrrie- 
ben.  Aber  wie  leicht  verblaBt  das  gesprochene  Wort  in 
der  Erinnerung  unter  dem  driickenden  Gewicht  alter 
und  standig  neuer  Eindriicke!  Und  wie  selten  stehen  dem 
Praktiker  die  in  vielen  Fachzeitschriften  verstreuten 
Aufsatze  zur  Verfiigung! 

Es  ist  daher  dankbar  zu  begriiflen,  daB  die  Vortrage 
der  1.  Intemationalen  Rationahsierungstagung,  die  sich 
mit  dem  Thema  ,, Mensch"  beschaftigt  haben,  nunmehr 
gedruckt  vorhegen.  Unter  dem  Titel  ,,Der  Mensch  im 
Betrieb"  rollen  hervorragende  Sachkenner  aus  Wissen- 
scliaft  und  Betriebspraxis  die  Problematik  des  arbeiten- 
den  Menschen  auf.  Nach  einem  Ausspruch  des  Enkels 
von  Henry  Ford  besteht  sie  nicht  in  der  Verbesserung  der 
Arbeitstechnik,  sondem  hi  erster  Linie  hi  der  Schaffung 
einer  ertraglichen  Betriebsatmosphare.  Wer  sich  iiber  die 
heute  diskutierten  Gedanken  und  iiber  die  niannigfachen 
Bestrebungen  zur  Losung  betriebspsychologisclier  Auf- 
gaben unterrichten  mochte,  der  greife  zu  dieser  Sclirift. 

In  den  einfuhrenden  Gedanken  von  Reuter  wird  ins- 
besondere  dem  Neuling  ein  Weg  gezeigt,  wenn  er  sich 
den  komplizierten  Problemkreisen  der  Arbeits-  und 
Betriebspsycliologie  zu  hahern  beabsichtigt.  Gleichzeitig 
finden  wir  der  wissenschafthchen  Arbeit  praktische  Ziele 
gesetzt.  In  knapper  Darstellung  bietet  Hische  eine 
treffende  Ubersicht  iiber  einige  der  wichtigsten  aktuellen 
Fragen  der  Berufsauslese,  Berufsausbildung  und  Arbeits- 
bestgestaltung.  Auf  Schwierigkeiten  der  Leistungs- 
bestimmung  durch  Arbeitsbewertung  und  Leistungsgrad- 
ermittlung  weist  Bramesfeld  hin,  wahrend  Muller  die 


Problematik  richtiger  Lohngestaltung  an  Beispielen 
naher  erlautert.  In  einer  ausgezeiclmeten  Studie  sckildert 
Jungbluth  die  mal3gebenden  Zusammenhange  zwischen 
Arbeitsfreude  und  Leistung  als  eines  der  Kernprobleme 
jeder  menschhchen  Arbeit. 

Einige  kurze  Diskussionsbeitrage  (u.  a.  iiber  das  TWI- 
System) , die  von  Vetter  durch  eine  zusammenfassende 
KurzdarsteUung  der  Entwicklung  der  Betriebspsycliologie 
eingeleitet  werden,  beschliefien  die  Schrift.  Hetzer 

[Ra  637] 

Bessere  Arbeit  durch  bessere  Griffe.  Von  Friedrich 
Herig.  Halle  an  der  Saale  1951,  Carl  Marhold,  Verlags- 
buchhandlung.  160  S.,  132  Abb.  Preis  geh.  DM  S.10, 
geb.  DM  9.60. 

In  Deutschland  gibt  es  Millionen  Fabrikarbeiter,  Hand- 
werker  und  Bauern,  die  mit  dem  vers chiedens ten  Griffen 
an  Werkzeugmascfiinen,  Vorrichtungen,  Werkzeugen 
und  Geraten  zu  tun  haben.  Es  handelt  sich  z.  B..  urn 
Kurbelgriffe  an  Drehbanken,  Handgriffe  an  Vorrichtun- 
gen, Griffe  am  Gezahe  fiir  die  Bergleute  und  das  allge- 
meine  Handwerkszeug. 

Rechnet  man,  da!3  80000  Schneider  und  80000  Friseure 
tagtaglich  mit  der  Schere  umgehen  und  durch  bessere 
Griff-Formung  nur  eine  Minute  am  Tag  einsparen,  so 
ergibt  sich  erne  tagliche  Arbeitszeit-Ersparnis  von  2666 
Stunden. 

Derartige  Beispiele  sind  im  Abschnitt  Deistungssteige- 
rung  des  Buches  von  Herig  ,, Bessere  Arbeit  durch 
bessere  Griffe"  angefiihrt. 

Wichtiger  als  solche  Berechnungen  scheinen  uns  die 
miberechenbaren  Auswirkungen  einer  besseren  Griff- 
technik  zu  sein,  z.  B. : Vermmderung  der  Unfalle,  Ver- 
meidung  von  Kranipfgefiihlen,  Verzogerung  der  Er- 
miidung  und  Schoniing  der  Nerven. 

Das  Buch  vermittelt  in  systematischer  Arbeit  einen 
grundhchen  Begriff  von  der  Mechanik  des  Griffes  und  ist 
insofern  von  allgemeinem  Interesse.  Die  praktischen 
Ergebnisse  in  der  Darstellung-  koinmen  leider  zu  kurz. 
Anschauliclie  Tafeln  nacli  Art  der  DIN-B latter  und  mit 
deutlicher  Hervorhebung  der  Verbesserungen  der  vor- 
geschlagenen  ,,Formhand“-Griffe  wiirden  den  Wert  des 
Buches  wesenthch  erhohen.  Als  Zusammenstellung  der 
Methoden  und  Erfahrungen,  die  das  Institut  fiir  Griff- 
forschung  in  lSjahriger  Arbeit  gesammelt  hat,  wird  es 
bald  als  unentbehrliches  Lehr-  und  Nachschlagewerk 
anerkannt  sein.  . Spandau  [Ra  623] 
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BERLIN -WILMERSDORF  ■ POSTFACH  6 


Dber  14000 

Betriebe  und  Behorden  arbeiten  mit  ..Standard" 

dem  vollkommenen  Karteigerai  fiir 

EINKAUF,  VERKAUF,  LAGER,  KUNDENKONTROLLE  USW. 


GroBeres  Hiittenwerk  des  Ruhrgebietes  sucht  einen 

KALKULATOR 

Arbeitsgebiete  : Verbindl.  Angebotskalkulation,  Kostenverfolgung  u. 
Nachkalkulation  in  A-  und  E-SchweiBerei , Nietkonstruktion  und 
spanangebende  Fiigung.  Die  Bewerber  (35 — 40  Jahre  alt)  haben 
praktisehe  Erfolge  aui  den  angegebenen  Gebieten  und  den  erfolg- 
reichen  Besueh  der  REFA-Grund-  u.  Sonderlehrgange  nachzuweisen . 
Der  AbschluB  eiuer  Maschinenbauschule  bzw.  hoheren  Maschinen- 
bauschuie  ist  erwiinscht.  Angebote  mitLebenslauf  .Eichtbild,  Zeugnis- 
abschriften  u.  Gehaltsanspriichen  sind  zu  rich  ten  an  \V  727  WERBEG 
Ann.-Exped.  Dortmund,  Burgwall24. 


Neuzeitliche  Kartonagenfabrik  im  sijdlichen  Nordamerika 

sucht  einen  Werkzeug  macher 
tmd  einen  Fabrikationsmeister. 

Erstklassige,  selbstandige  und  verantwortungsbewuBte  Fachkrafte 
mit  Jangjahrigen  Erfahrungen  aus  der  Praxis  der  Papier-  u.  Pappen- 

verarbeitung,  insbesondere  Dosenherstellung  imWickel-  und 

Ziehverfahren,  die  fahig  und  gewillt  sind,  bei  Einrichtung  des 
Werkes  selbst  mitzuwirken,  die  Initiative  und  Geschick  fiir  Ver- 
besserungen  besitzen,  finden  entwicklungsfahige  Dauerstellung. 
Handschriftliche  Bewerbungen  mit  Unterlagen  erbeten  unter  J.  585 
an  Annoncen-Schiirmann,  Diisseldorf,  Graf-Adolf-StraBe  12. 


EUROPA-ARCHIV 

Halbmonatsschrift  fiir 
europaische  Politik,  Wirtschaft  und  Kultur 

Herausgegeben  von  Wilhelm  Cornides 

WIEN  FRANKFURT  BASEL 

5}aUce  Suatya-AuUiv 

1946  — 1951 

Das  seit  Juli  1946  erscheinende  EUROPA-ARCHIV 
ist  mit  iiber  4000  Seiten  -wohl  die  umfassendste 
Materialsammlung  zum  Europa-Problem  der  Nach- 
kriegszeit.  Es  nimmt  gegeniiber  den  iibrigen  lieute  in 
Deutschland  erscheinenden  politischen  Zeitschriften 
insofern  eine  Sonderstellung  ein,  als  es  neben  um- 
fassenden  Ubersichten,  die  iiber  groBere  Zeitabschnitte 
hinweg  die  groBen  Entwicklungslinien  des  politischen 
Geschehens  in  Europa  und  seine  Verflechtungen 
mit  der  Weltpolitik  aufzeigen,  auch  die  wichtigsten 
Dokumente  im  Wortlaut  veroffentlicht. 

VERLAG  EUROPA-ARCHIV 

Frankfurt  a.  M.,  Eschersheimer  LandstraOe  86 
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Die  Preise  von  morgen.  Schriftenreihe  des  Ratio- 
nalisierungs-Kuratoriums der  Deutschen  Wirt- 
schaft (RKW)  Heft  1.  Mit  einem  Geleitwort  von 
Prof.  Dr.  L.  Erhard.  1949.  94  Seiten.  Format 
14,8x21  cm.  Kart.  2.80  DM. 

Fur  und  wider  die  Rationalisierung.  Schriften- 
reihe des  Rationalisierungs-Kuratoriums  der 
Deutschen  Wirtschaft  (RKW)  Heft  2.  Vortrage 
der  1.  Intemationalen  Rationalisierungstagung. 

1.  Teil.  1950.  114  Seiten.  Format  14,8x21  cm. 
Kartoniert  3.60  DM.  ' 

Mittel  der  Rationalisierung.  Norrnen  — Ver- 
einfachen  — Verpacken  — Abrechnen.  Schriften- 
reihe des  Rationalisierungs-Kuratoriums  der 
Deutschen  Wirtschaft  (RKW)  Heft  3.  Vortrage 
der  1.  Intemationalen  Rationalisierungstagung. 

2.  Teil.  1950.  130  Seiten.  Format  14,8x21  cm. 
Kartoniert  3.80  DM. 

Der  Mensch  im  Betrieb.  Schriftenreihe  des 
Rationalisierungs-Kuratoriums  der  Deutschen 
Wirtschaft  (RKW)  Heft  4.  Vortrage  der  1.  Inter- 
nationalen Rationalisierungstagung.  3.  Teil.  1951. 
Format  14,8  x21  cm.  70  Seiten.  Karton.  2.80 DM. 

Gesenkschmieden.  Erfahrungen  einer  englischen 
Studienkommission  in  USA.  Herausgegeben  vom 
Rationalisierungs-Kuratorium  der  Deutschen 
Wirtschaft  (RKW),  Auslandsdienst.  1951.  71  Sei- 
ten mit  19  Abb.  Format  17x24,5  cm.  Kar- 
toniert 5.20  DM. 

Blechverarbeitung . Erfahrungen  einer  englischen 
Studienkommission  in  USA.  Herausgegeben  vom 
Rationalisierungs-Kuratorium  der  Deutschen 
Wirtschaft  (RKW),  Auslandsdienst.  1951.52  Sei- 
ten mit  61  Abb.  Format  17x24.5  cm.  Kar- 
toniert; 3. — DM. 

Innerbetriebliches  Forderwesen.  Erfahrungen 
einer  englischen  Studienkommission  in  USA. 
Herausgegeben  vom  Rationalisierungs-Kurato- 
rium der  Deutschen  Wirtschaft  (RKW),  Aus- 
landsdienst. 1951.  52  Seiten  mit  46  Abb.  und 
3 Tabellen.  Format  17  x 24,5  cm.  Kart.  2.50  DM. 

Vereinfachung  der  industriellen  Produktion. 

Erfahrungen  einer  englischen  Studienkommis- 
sion in  USA.  Herausgegeben  vom  Rationalisie- 
rungs-Kuratorium der  Deutschen  Wirtschaft 
(RKW),  Auslandsdienst,  1951.  36  Seiten.  For- 
mat 17  x 24,5  cm.  Kartoniert  1.50  DM. 

Arbeits-  und  Zeitstudien  in  der  Betriebspr axis. 
Im  Auftrag  des  Refa-Bayem  verfaBt  \ on  Arthur 
Winkel,  Reinhard  Muller,  Werner  Hinsch,  Otto 
Zopf,  Kurt  Pfennig  und  Werner  Muller.  1949. 
108  Seiten  mit  63  Abb.  und  1 Tafel.  Format 
17  x24,5  cm.  Kart.  6.90  DM. 


Das  dritte  REFA-Buch.  Herausgegeben  von  der 
Arbeitsgemeinschaft  der  Verbande  fiir  Arbeits- 
studien  — REFA.  Band  1 : Arbeitsgestaltung. 
Mit  einer  Einfiihrung  in  das  Arbeitsstudium. 
1951.  152  Seiten  mit  170  Abbildungen.  Format 
17x24,5  cm.  Hln.  13.80  DM.  (Vorzugsbezug  fur 
REFA-Mitglieder  durch  die  REFA-Verbande). 

Einfiihrung  in  das  Arbeits-  und  Zeitstudium. 

Von  Dr.  Hermann  Bohrs,  Prof.  Dr.-Ing.  Erwin 
Bramesfeld  und  Dr.-Ing.  habil.  Hans  Euler. 
(Grundlagen  und  Praxis  des  Arbeits-  und  Zeit- 
studiums.  Band  1.)  6. — 7.  Tsd.  1948.  108  Seiten 
,mit  30  Abb.  Format  17  x24,5  cm.  Kart.  6.80DM. 

Die  betriebswirtschaftlichen  Grundlagen  und 
die  Grundbegriffe  des  Arbeits-  und  Zeit- 
studiums.  Von  Dr.-Ing.  habil.  Hans  Euler. 
(Grundlagen  und  Praxis  des  Arbeits-  und  Zeit- 
’ studiums,  Band  2.)  2.  Auflage  1949.  94  Seiten 
mit  22  Abb.  Format  17  x24,5  cm.  Kart.  6.80 DM. 

Praktisch-psychologischer  und  arbeitsphysio- 
logischer  Leitfaden  fur  das  Arbeitsstudium. 

Von  Prof.  Dr.-Ing.'  E.  Bramesfeld  und  Prof.  Dr. 
med.  0.  Graf.  (Grundlagen  und  Praxis  des  Ar- 
beits- und  Zeitstudiums,  Band  3.)  1949.  93  S. 
mit  14  Abb.  Format  17  x 24,5  cm.  Kart.  6.80DM. 

Beitrage  zur  Frage  des  Leistungs grades  und 
der  Vorgabezeit.  Von  Dr.-Ing.  Erich  Kupke. 
(Grundlagen  und  Praxis  des  Arbeits-  und  Zeit- 
studiums, Band  8.)  2.  Auflage  1951.  96  Seiten 
mit  21  Abb.  Format  17  x 24,5  cm.  Kart.  6.80 DM. 


Probleme  der  Vorgabezeit.  Untersuchungen 
riber  die  Fragen  der  Leistungsstreuung,  des  Lei- 
stungsgrades  und  des  Erholungszuschlages.  Von 
Dr.  Hermann  Bohrs.  1950.  124  Seiten  mit  130 
Abbildungen. Format  17  x 24,5cm.  Kart.8.60DM. 

Arbeit  leichter  gemacht.  Eine  Fibel  der  Arbeits- 
gestaltung des  Refa.  Mit  einem  Anhang  ,,Was 
ist  und  was  will  der  REFA?"  und  ,,Der  REFA- 
Mann‘  * .Bearbeitet  von  Dr. Hermann  Bohrs.  1950. 
44  Seiten  mit  100  Abb.  Format  17  x 24,5  cm. 
Kart.  4.40  DM,  ab  10  Stuck  3.90  DM. 


Industrielle  Betriebs wirtschaft  u.  praktische 
Betriebsfuhrung.  Von  Dr.-Ing.  Max  Wrba. 
1949.  198  Seiten  mit  12  graph.  Darstellungen. 
Format  17  x24,5  cm.  Kart.  9.50  DM. 


Technik  und  Wirtschaft  im  Fortschritt  der 
• Zeit.  Festschrift  fiir  Dr.-Ing.  Otto  Bredt.  Heraus- 
gegeben von  Dr.  Jos.  Sommer.  1949.  164  Seiten 
mit  29  Abb.  Format  17  x 24,5  cm.  Kart.  6.90  DM. 


Lieferung  nur  durch  den  Buchhandel! 

CARL  HANSER  VERLAG  / MUNCHEN  27 
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Organ  der  Arbeitsgemeinsdiaft  deutscher  Betriebsingenieure 
und  der  Arbeitsgemeinschaft  fur  fertigu  ngstechnisches  Messwesen  imVDI 

HERAUSGEBER  PROFESSOR  DRrING.O.KIENZLE 

Gemeinschaftsverlag  Springer-Verlag  Berlin,Gottingen, Heidelberg -Deutscher  Irigenieur-Verlag  Diisseldorf 

HEFT  1 JULI1951  41.IAHRC. 
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ANZEiGEN 


WERKSTATTSTECHNIK 
UND  M ASCHI NENBAU 


WERKSTATTSTECHNIK  UND  MASCHINENBAU 


berichtet  fiber  alle  werkstattstechnischen  Fragen  im  Maschinen-  , 
bau-j  Apparatebau  und  in  der  Feirimechanik,  also  iiber  Arbeits- 
verfahren  einschlieBlich  des  Verhaltcns  der  Werkstoffe  bei  der 
Verarbeitung,  fiber  Werkzeugmaschinen,  Werkzeuge  und  Vor- 
richtungen  der  spanenden  und  der  umformenden  Bearbeitung, 
ferner,  fiber  .Maflnahmen  ffir  rationelle  Fertigung,  fiber  Grfind- 
s&tzeund  Nutzanwendurig  der  Normung  und  Typnormu'ng,  fiber 
Austauschbafi  samt  Prufverfahren  unid  MeBzeugen,  fiber  Werk- 
statteneinrichtung  sowie  fiber  die  BetriebsmaBnahmen  ffir  den 
Afbeitsschutz. 

•Als  ' Organ  der  Arbeitsgemeinschaft  Deutscher  Betriebs- 
ingenieure  (ADB)  und  der  Arbeitsgemeinschaft  fur  Fertigungs-.- 
technisches.  MeBwesen  (AFM)  im  Verein  Deutscher  Ingenieure 
(YDI)  behandelt  sie  deren  Arbeitsergebnisse  und  berichtet  auch 
fiber  die  Tatigkeit  des  REFA. 

Beitrage  sowie  sonstige  fur . die  Schriftleitung  bestimmte 
Mitteilungen,  Bucher,  Zeitschriften  usw.  sin'd  zu  richten  anj 

„ Werksta,ttstechnik  und  Maschinenbau" 

. -Herausgeber  : Professor  Dr: -Ing.  Ottb  Kienzle 
• - h Schriftleiter:  Dr.-Ing.  H.  Makelt 
(20a)  Hannpver,  Am  Welfengarten  1 A. 

Den  Verfassern  von  Originalbeitrfigen  stehen  je  nach'Umfang 
2 bis  5Exemplare  dfesbetreffendenHeftes  kostenfrei  zurVerffigung. 


Erscheinungsweise  monatlich  1 Heft  im  Umfang  von  32  bis 
40  Seiten. 

Bezugspreis : viertelj Ahrlich  DM  5,—,  Einzelheft  DM  2,—,  zu- 
zuglich  Postgebuhren.  Bestellungen  nimmt  jede  Buchhand- 
lung.'in  den  Westzonen  auch  jedes  Postamt  entgegen. 

Vorzugspreis  ffir  Mitglieder  des  Vereins  Deutscher  Ingenieure, 
der  Arbeitsgemeinschaft  Deutscher  Betriebsingenieure.  find 
der  Arbeitsgemeinschaft  ffir.  Fertigungstechnisches  MeBwesen 
bei  direktem  Bezug  vom  Verlag:  halbjahrlich  DM  8,—  zuzfig- 
lich  Postgebfihren.  #.  - 

. Die  Lieferung  lauft  weiter,  wenn  nicht  4Woche'n  vor  Viertel- 
jahres-  bzw.  JahresschluB  abbestellt  wird.  Der  Bezugspreis  ist 
im  voraus  zahlbar. 

Die  Geschaftsfiihrung  von  ,,Werkstattstechnik  und  Maschinen-. 
bau"  liegt  bei  dem  Springer-Verlag,  Berlin-Charlottenburg  2 
(West-Berlin),  JebensstraBe  1 (Fernspr.  322070  und  326446). 

Nachdruck:  Der  Verlag  behalt  sich  das  ausschlieBliche  Recht  der 
Vervielfaltigung  und  Verbreitung  aller  Beitrfige  sowie  ihrer 
Verwendung  ffir  fremdsprachige  Ausgaben  vor. 

Anzeigen  nimmt  der  Springer-Verlag,  Anzeigenabteilung, 
Berlin  W 35,  Reichpietschufer  20  (West-Berlin),  Fernspr.: 
Sammel-Nr.  24  92  61,  entgegen.  Die  Preise.wolle  man  unter 
Angabe  der  GroBe  und  des  Plaitzes  erfragen. 


Springer-Verlag,  Berlin  / Gottingen  / Heidelberg  und  Deutscher  Ingenieur-Verlag , Diisseldorf 

- . ; Vertriebsvertretung  im  Ausland: 

v;  Lange,  Maxwell  & Springer  Ltd.,  41-45  Neal  Street  London,  W.  C.  2.  ' 


HEVLIGENSTAEDT 


HEYLIGENSTAEDTi  COMP. 

WERKZEUGMASCHINENFABRIK-G-M-S-H  - GIESSEN 


von  220  mm  Spitzenhohe  an  aufwarts 
auch  fur  sperrige,  groBe  Werkstucke, 
in  vielen  Bauarten.  Jede  Maschine  mit 
elektrischeroder  hydraulischer  Kopier- 
' ” einrichtung  lieferbar 
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Beispieie  fur  die  Dynamik  moderner  Werkzeugmaschinen  und 
fur  ihr  hohes  Leisfungsniveau! 


Einstander-Karussells 
in  Sta  ndard- 
Ausfuhrung 

Modelle 

12  EK  85  = 850  mm  Dreh0 

12o.13EK105=  1050mm  Dreh  0 

13  EK  125  = 1250  mm  Dreh0 
13  EK  150  = 1500  mm  Dreh  0 


Einstander-Karussells 

fur  hohe  Schnitt- 
geschwindigkeit 


Modelle 


i EK  160 


= 1000  mm  Dreh  0 

= 1250  mm  Dreh  0 


1600  mm  Dreh  0 


a 


3099 


t ' ; "e'J  ^ 

-^.(i  -j ! I ii! iKJ-M 111  ) 


•I 


A 9-^  il  M 


Ei  nslander-  Ka  r ussel I - Dreh  ba  n ke 

Schiess 

AKTI  ENGESELLSCHAFT  DUSSELDORF 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


ANZEIGEN 


WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 


BBC 


BBC-Schutzgaserzeuger 

fur  1(3  NmVh 


:r- 


V- 


r->. 


BBC-DurchstoOofen  zum  Hartloten  von 
Bohrkronen  mit  Kupferlot  unter Schutzgas 

Loten  unter  Schutzgas 
bringt  Gewinn! 

Wir  liefern  geeignete  Ofen  zum  Hartloten 
von  Eisen-,  Stahl-  und  Metallteilen  fur  Tem- 
peraturen  bis  1150°C.  Je  nach  Gewicht  und 
Durchsatz  empfehlen  wir,  Forderbandofen  oder 
StoBofen  zu  verwenden.  Zu  unseren  Durch- 
laufofen  liefern  wir  die  passenden  Schutzgas- 
erzeuger  fur  alle  Ausgangsgase. 

BROWN, B0VERI  &CIE.  AG., MANNHEIM 

Abteilung  Elektroofen  Dortmund,  SchlieO fa ch  829 

BBC  16128 


Flu i 


eines  Lautsprechers 
stutenlos  gleitend  re- 
gulierbar  ist,  so  kon- 
nen  auch  die  Spindel- 
drehzahlen  der  VARIA 
gleitend  reguliert  wer- 
den.  Das  im  Bohrkopf 
eingebaute  VAR  I A- 
Getriebe  bestehtim 
wesentlichen  aus  nur 
zwei  Elementen.  Esist 
einfach,  widerstands- 
fahig  und  seit  2 ]ahr- 
zehnten  in  der  Praxis 
erprobt. 


rVJ 


,WEBOJ 


RADI  ALBO  H RMASCH I N E 

\ MIT  STUFENL05 

REG  U LI  ERBARER  OREHZAHL 


/WEBO  G.M.B.H./  ERKRATH  (RHLD.) 
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1 tf 


A- 


Schragstellbarer' 


STANZAUTOMAT 


. mit  elektro-pneumatischer  Larnellenkupplung 
und  stufenlos  regelbarer  Arbeitsgeschwindig- 
keit  fiir  rationelle  Fertigung. 
Der  doppelseilige 

Prazisions- Walzenvorschubapparat 

eignet  sicb  sowohlzur  Verarbeilung  von  Band-, 
wie  ouch  von  Streifenmoleriol.  Er  kann  noch 
Bedarf,  dem  Baukastenprinzip  entsprechend, 
mit  Richtapparat  und  Abfallschere  erganzt 
werden. 


iWElWGARYgN] 


Maschinenfabrik  Weingarten  A-G 

Weingarten,  Wiirtt. 


R °,_H .D.E_.&  D D R R E N B E R G 

DDSSELDORF-OBERKASSEL 


(HURTH  V 10)  die  neoe  leistungsstarke 
Vert  i ka  I -Werkzeugfra  smaschine 

^ 

j fejj.1 


C A R L ' H U RTH 

MASCHINEN-  UND  ZAHNRADFA8RIK  MONCHEN 
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PAU5ENLD5 


Verlangen  Sic  kostenlos  meincn 
, Frasleitfaden  fur  Bctriebsingenieure" 


1 P/Qrtfckeibenvmdr.efwo  fSmfn 

• frosieif  fuf  a S Stuck 

demnoe*t  rtisztif  ftk  f Stick e/*o  qymi 


P4U5IHL0S  FRXSEN? 


PA  US  EN 105  FRXSEN! 


IPfatt+rtbrmrmar  rt+a  36n+t 
■ f>6f  Ztit  fa  Ho  5fuc*f 

d Ounce*  r,6uti?  fa  fSKx*  #*o  . 


FRITZ  KOPP 

Werkzeugmasthmenfabrik  ULM'Donau 


f\etoe 


»»•" 


* Auf  der  Messe  in  Hannover  zeigte  sich 

Bundesprdsident  HeuB  von  unseren  Er- 
. zeugnissen  stark  beeindruckt. 

Kritische  Fachleutedes  In-undAuslan- 
des  „belagerten"  taglich  den  Flender- 
stand.  - Jeder  Messebesucher  weil)  es. 


Zahnradgetfiebe 
Stufenlo*  regelbore 
Getriebe  (Variatoren) 
Eupex-Kupplungen 
Almar-Kuppl  ungen 

Blauri*Triebe 

Kurz-GleiMager 

und  alle  Organ© 
der  Antriebstechnik 


Unzahlige  Antriebsfragen  wurden  be- 
sprochen  und  beantwortet. 

Auch  Sie  sollten  mit  uns  und  unseren 
Fachingenieuren  Verbindung  halten! 


FLENDER  W BOCHOLT 
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EsS 


WERKZEUGMASCHI NEN 

LEIT-  UND  ZUGSPINDEL-DREHBANKE 
ZUGSPINDEL-DREHBANKE  MIT 
UND  OHNE  NACHFORMEINRICHTUNG 
HORIZONTAL-FRASMASCHINEN 
VERTIKAL-FRASMASGHINEN 
UNIVERSAL-FRASMASCHINEN 
UNIVERSAL- 

WERKZEUGSCHLEIFMASCKINEN 

REIBAHLEN-WETZMASCHINEN 

'* 

NORMTEILE  FUR  DEN  MASCHINENBAU 
1 SPEZIALWE  RKZEUGE 
DRUCKGUSSTEILE 
ZAHLER  UND  ZAHLENROLLEN 
SPEZIALLEHREN 


* m- 


I, 


:u-  jj 


"X 


u 


\d  ■- 


\ z 


LUDW.  LOEWE  & CO  A.G.  BERLIN  NW87 
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Den  Teilnehmern 
an  der  81.  Hauptversammlung. 
des  Vereins  Deutscher  Ingenieure 

Hannover,  30.  Juli  bis  3.  August  1951 

gewidmet 

Gemeinschaftsverlag : 

Springer-Verlag  / Deutscher  Ingenieur-Verlag 
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Heft  7 Juli  1951  il.Jahrg. 


Untersuchungen  iiber  zulassige  Betriebsdrehzahlen 
an  zusammengesetzten  Holzfraswerkzeugen. 

Mitteilung  aus  dein  Institut  fur  Werkzeugmaschinen  der  Technischen  Hochschule  Hannover. 
Von  Dr.-Ing.  Erich  Mosinski,  VDI,  Hannover. 


Die  an  Holzfrasmaschinen  aufgetretenen  Unfalle  haben  oft 
nicht  nur  erhebliche  Sachschaden,  sondern  aucli  Verluste  an 
Menschenleben  nach  sich  gezogen.  In  vielen  Fallen  sind  zu- 
sammengesetzte  Fraswerk'zeuge  (Messerknopfe)  Ursache  hierfiir 
gewesen.  Dies  hat  zu  Untersuchungen  iiber  die  Losevorgange 
der  Schneidmesser,  die  Belastungsgrenzen  der  Messerbefesti- 
gungen  und  die  zulassigen  Betriebsdrehzahlen  an  zusammen- 
gesetzten Holzfraswerkzeugen  gefiihrt. 

Unter  den  am  Werkzeug  wirkenden  Kraften  verursachen  die 
Zerspankrkfte,  die  Fliehkrafte  und  die  Spannkrafte  der  Be- 
festigungselemente  die  starksten  Beanspruchungen.  Daraus 
werden  Berechnungsverfahren  abgeleitet,  die,  durch  umfang- 
reiche  Versuche  bestatigt,  eine  Vorausbestimmung  der  zu- 
lassigen Betriebsdrehzahlen  bestimmter  Werkzeugausfiihrungen 
gestatten. 

Zur  Verbesserung  der  Oberflachengute  und  zur  Erzielung 
groBerer  Leistungen  geht  die  neuere  Entwicklung  auf  dem 
Gebiete  des  Holzfrasens  dahin,  den  Arbeitsablauf  in  immer 
hohere  Drehzahlbereiche  zu  verlegen.  Dadurch  beginnen  die 
Fliehkrafte  am  Fraswerkzeug  in  Verbindung  mit  den  stoB- 
artig  auftretenden  Schnittkraften  und  den  sonstigen  kine- 
tischen  Kraften  GroBen  anzunehmen,  bei  denen  die  Festig- 
keit  einzelner  Werkzeugbauteile  nicht  mehr  als  gesichert 
angesehen  werden  kann.  Das  trifft  ganz  besonders  fiir  zu- 
sammengesetzte  Holzfraswerkzeuge  zu,  bei  denen  die 
Schneidmesser  in  einen  Tragkorper  eingesetzt  und  mit 
diesem  durch  geeignete  Spann-  und  Klemmvorrichtungen 
auswechselbar  verbunden  sind. 


schliissige  Messerbefestigungen  sollten  an  sich  wegen  ihrer 
hoheren  Betriebssicherheit  angestrebt  werden.  Da  bei  ihnen 
abermeistens  eine  laufendeNachstellbarkeit  der  Messer  aus- 
gesclilossen  ist,  Oder  nur  unter  erheblichem  Aufwand  erkauft 
werden  kann,  haben  kraftschliissige  Messerbefestigungen  die 
bisher  weiteste  Verbreitung  gefunden.  Diese  sind  daher  auch 
ausschlieBlichGegenstand  der  nachfolgenden  Betrachtungen . 

Der  KraftschluB  zwischen  Messer  und  Tragkorper  wird, 
soweit  bisher  bekannt  geworden  ist,  stets  durch  eine  un- 
mittelbar  wirkende  Schraubenverbindung  Oder  durch  ein 
Spannsystem,  bestehend  aus  Keil  und  Schraube,  herbei- 
gefiihrt.  Alle  praktisch  vorkommenden  Befestigungsarten 
lassen  sich  daher  hinsichtlich  ihrer  Spannelemente  auf  zwei 
Grundformen  (vgl.  Bild  2)  zuriickfiihren,  namlich: 

1.  reine  Schraubenbefestigungen, 

2.  Keilbefestigungen. 

Von  diesen  beiden  Werkzeuggruppen  sind  folgende  kenn- 
zeichnende  Ausfiihrungsbeispiele1  eingehender  untersucht 
worden : 

Rundmesserkopf  mit  fester  und  loser  Klappe  nach 

Bild  2d  bzw.  2c, 

Spannbackenwerkzeug  nach  Bild  2 b, 

Universalmesserkopf  mit  Keilbefestigung  nach  Bild  2f, 

Schlitzscheibe  mit  Keilbefestigung  nach  Bild  2h. 


Nach  den  statistischen  Erhebun- 
gen  der  Holzberufsgenossenschaf- 
tenweisen  diese  Werkzeuge  neben 
den  Kreissagen  die  hochste  Unfall- 
ziffer  auf,  und  zwar  durch  fol- 
gende Ursachen : 

1.  Bruch  eines  Messers,  Bild  la, 

2.  Hervorrutschen  Oder  Her- 
ausschleudern  eines  Messers, 
Bild  lb, 

3.  Bruch  der  Befestigungs- 
elemente,  Bild  1 c, 

4.  Zerstorung  des  Werkzeug- 
korpers,  Bild  Id, 

5.  UnsachgemaBe  Behandlung 
der  Werkzeuge. 

Bei  den  zusammengesetzten 
Fraswerkzeugen  laBt  sich  die  Ver- 
bindung  von  Messer  und  Trag- 
korper  durch  FormschluB  oder 
durch  KraftschluB  erzielen.  Form  - 

1 Die  Versuchswerkzeuge  sind.  in 
groBziigiger  Weise  von  der  Firma 
W.  Grupp,  Oberkochen ' (Wtirtt.), 
zur  Verfiigung  gestellt  worden. 


Bild  1 a; — d.  Unfallursachen  bei  zusammengesetzten  Holzfraswerkzeugen. 
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'Y  u- 

' 

le 

if 

a 

P 

Bild  2 a — 1.  Messerbefestigungen  zusammengesetzter  Holzfraswerkzeuge. 

Bei  den  vorzunehmenden  Berechnungen  und  Versuchen  wird.  Dies  ist  du 
geht  es  insbesondere  um  die  Frage,  wann  die  kraftschliissig  momentes  mitte' 
gehaltenen  Messer  sich  auf  Grund  der  auBeren  Belastungen  ist  dabei  zu  bei 
aus  ihren  Befestigungen  zu  losen  beginnen,  d.  h.  bei  welcher  moment  mit  eii 
Drehzahl  (Losedrehzahl)  sich  durch  Uberwindung  der  ± 30%  infolge 

Haftkrafte  erstmalig  Lageveranderungen  der  Messer  gegen-  an  den  Auflagef 
tiber  dem  Tragkorper  zeigen.  Dazu  ist  eine  genaue  Kenntnis  einmal  aufgebrac 
folgender  am  Werkzeug  auftretender  BelastungsgroBen  nicht  erhalten.  I 

erforderlich : dem  EinfluB  vo: 

1.  Fliehkrafte,  (Bild  3),  im  Gew 

2.  Vorspannungskrafte  durch  den  Schraubenanzug,  oder  weniger  st; 

3.  Haftkrafte  am  Messer  infolge  Schraubenvorspannung  die  einen  Vorspa 

Oder  durch  Fliehkraftwirkungen,  haben.  Da  der  \ 

4.  Schnittkrafte,  ' Betriebsunfallen 

.5.  Drehbeschleunigu ngskrafte  beim  An-  und  Auslauf  und  fertigungste 

der  Frasspindel,  flachenrauhigkeit 

6.  Tragheitskrafte  infolge  Maschinen-  und  Spindel-  Schraubenvorspa 

schwingungen  (Erschiitterungen),  halten. 

7.  Luftwiderstand.  Die  Kraftevei 

Oberflachenprofil  jmAnlieferunqszustand  ^ „ betriebsmaBig  be 

Ktappe  Die  grbBte  Bedeu-  mit  Hilfe  der  t 

tung  haben  die  sjch  aus  den  Foj 

vier  erstgenannten  der  verspannten 

Krafte,  wogegen  die  fassen  Vorausset 

anderen  vernach-  zahien>  die  im  al] 

lassigt  werden  kon-  nach  den  abliche] 

nen'  konnen.  Bei  del 

Traqkijrper  Die  Fliehkrafte  Messerkopfen  wu 

bilden  bei  schnell-  gemacht,  daB  di 

OberflachenprofU nach  betriebsmaBiger  Belostung  umlaufenden  Fras-  Giiltigkeit  besitze 

werkzeugen  den  Bei  den  an  Mess 

wesentlichen  Un-  langen  liegen  die 

sicherheitsfaktor.  keiten,  wie  versu 

MaBgebend  fiir  die  bereits  in  der  gh 

Losedrehzahl  ist  die  der  Schraube  bzi 

in  der  Messerebene  spannten  Teile.  D 

auftretende  Teil-  iiblichen  Rechnui 

Tragkorper  fliehkraft  Fm*  (vgl.  also  bei  Messerk' 

T3-, , q a,,  a ..  , t,  . ..  Bild  5,  7,  8,  10,  13),  lassen  werden. 

Bild  3.  Oberflachenprofile  von  Tragkorper  ,.  , 

und  Messer  eines  Rundmesserkopfes  im  tle  ^as  Messer  aus  Die  Haft-  und 

Anlieferungszustand  und  nach  betriebs-  seiner  Befestigung  dem  Coulombsche 
maBiger  Belastung,  herauszuschleudern  Messerfugen  auft 


I • M/UUW  ■ 


sucht.  Von  nicht  geringerer  Be- 
c deutung  sind  die  durch’  die 

M.  1 1 1 Fliehkraftwirkungen  im  Trag- 

' kbrperundindenBefestigungs- 
/ A ' eDmenten  ausgelosten  Span- 

1—  r nungen,  die  eine  entsprechende 

Gestaltung  und  ausreichende 
Bemessun§  dieser  Teile  erfor- 

■ ■tv'  Durch  den  Schraubenanzug 

d werden  in  den  Messerfugen  die 

notwendigen  Vorspannungs- 
[ krafte  erzeugt,  die  eine  be- 

Aroipv  triebssichere  Verbindung  zwi- 

schen  Messer  und  Tragkorper 
f j ini  Wechselspiel  der  auBeren 

- — d V pl||p  Belastungskrafte  gewahr- 

J - leisten.  Die  Schraubenvor- 

J JT  % spannung  darf  jedoch  nur  so 

I 1 weit  getrieben  werden,  daB 

^ I L | auch  bei  auBerster  betriebs- 

qpj'  j maBiger  Beanspruchung  die 

Holzfraswerkzeuge.  Streckgrenze  des  Schrauben- 

werkstoffs  nicht  iiberschritten 
wird.  Dies  ist  durch  Messung  oder  Begrenzung  des  Anzugs- 
momentes  mittels  Grenzkraftschliissel  moglich.  Allerdings 
ist  dabei  zu  beriicksichtigen,  daB  bei  gleichem  Anzugs- 
moment  mit  einer  Streuung  der  Vorspannkraft  bis  zu 
± 30%  infolge  Reibungsschwankungen  im  Gewinde  und 
an  den  Auflageflachen  zu  rechnen  ist.  Auch  bleibt  eine 
einmal  aufgebrachte  Yorspannung  wahrend  des  Betriebes 
nicht  erhalten.  Der  Grund  ist  darin  zu  suchen,  daB  unter 
dem  EinfluB  von  Wechselkraften  an  den  Auflageflachen 
(Bild  3),  im  Gewinde  oder  im  Schraubenschaft  stets  mehr 
oder  weniger  starke  bleibende  Verformungen  auftreten, 
die  einen  Vorspannungsabfall  in  der  Befestigung  zur  Folge 
haben.  Da  der  Vorspannungsverlust  den  AnlaB  zu  vielen 
Betriebsunfallen  gibt,  ist  er  durch  geeignete  konstruktive 
und  fertigungstechnische  MaBnahmen,  wie  geringe  Ober- 
flachenrauhigkeiten,  kleine  Teilfugenzahl  oder  hohe 
Schraubenvorspannung,  in  moglichst  engen  Grenzen  zu 
halten. 

Die  Krafteverhaltnisse  in  einer  vorgespannten  und 
betriebsmaBig  belasteten  Schraubenverbindung  lassen  sich 
mit  Hilfe  der  bekannten  Verspannungsschaubilder,  die 
sich  aus  den  Formanderungsdreiecken  der  Schraube  und 
der  verspannten  Teile  zusammensetzen,  rechnerisch  er- 
fassen.  Voraussetzung  dafiir  ist  die  Kenntnis  ihrer  Feder- 
zahlen,  die  im  allgemeinen  mit  ausreichender  Genauigkeit 
nach  den  iiblichen  Berechnungsverfahren  ermittelt  werden 
konnen.  Bei  der  Anwendung  auf  die  Verhaltnisse  an 
Messerkopfen  wurde  aber  die  iiberraschende  Feststellung 
gemacht,  daB  diese  Berechnungsverfahren  hierfiir  keine 
Giiltigkeit  besitzen.  Der  Grund  ist  in  folgendem  zu  suchen : 
Bei  den  an  Messerkopfen  vorherrschenden  kurzen  Dehn- 
langen  liegen  die  Verformungen  der  Oberflachenrauhig- 
keiten,  wie  versuchsmaBig  nachgewiesen  werden  konnte, 
bereits  in  der  gleichen  GroBenordnung  wie  die  Langung 
der  Schraube  bzw.  wie  die  Zusammendriickung  der  ver- 
spannten Teile.  Der  EinfluB  der  Fugen,  der  bei  dem  bisher 
iiblichen  Rechnungsgang  nicht  beriicksichtigt  wird,  darf 
also  bei  Messerkopfbefestigungen  nicht  auBer  acht  ge-  _ 
lassen  werden. 

Die  Haft-  und  Reibungskrafte  am  Messer  werden  nach 
dem  Coulombschen  Reibungsgesetz  proportional  den  in  den 
Messerfugen  auftretenden  Normalkraften  angenommen. 
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Bild  4.  Zeitdehneraufnahme.  vom  Losevorgang  eines  Messers  beim  Rundmesserkopf  mit  fester  Klappe 

(1500  Bild/sek,  Aufnahmezeit  2,5  sek). 


die  bei  den  untersuchten  Werkzeugen  durch  den  Schrauben- 
anzug  hervorgerufen  und  bei  bestimmten  Werltzeug- 
ausfiihrungen  (vgl.  Bild  2e,  f,  g,  h)  durch  die  Fliehkraft- 
einwirkungen  der  Spannelemente  erhoht  werden.  Die 
GroBe  des  zugehorigen  Reibungsbeiwertes  /x0  laBt  sich 
wegen  der  Abhangigkeit  von  verschiedenen  betrieblichen 
EinfluBfaktoren  nur  als  Mittelwert  angeben.  Auf  Grund 
der  durchgefiihrten  Untersuch ungen  hat  sich  fur  die  bei 
Messerkopfen  gegebenen  Betriebsverhaltnisse  ohne  Be- 
riicksichtigung  der  Schnittkrafte  ein  Reibungsbeiwert  von 
(xo  = 0,1  als  gut  brauchbarer  rechnerischer  Mittelwert 
herausgestellt.  Bei  im  Schnitt  befindlichen  Werkzeugen 
darf  jedoch  nur  mit  einem  fx0  — 0,05 — 0,08  gerechnet 
werden. 

Die  Auswirkungen  der  Zerspankrafte  auf  die  Betriebs- 
sicherheit  zusammengesetzter  Holzfraserwerkzeuge  sind  im 
allgemeinen  bislang  als  unbedeutend  angesehen  worden. 
Kritische  Vergleichsbetrachtungen  unter  Benutzung  des 
verfiigbaren  Schrifttums  iiber  Holzzerspanung  haben 
jedoch  zu  dem  Ergebnis  gefiihrt,  daB  die  unter  normalen 
Bedingungen  auftretenden  Schnittkrafte  durchaus  von  der 
gleichen  GroBenanordnung  wie  die  am  Messer  wirkenden 
Fliehkrafte  sein  konnen. 

Die  nun  folgenden  Betrachtungen  setzen  sich  im  wesent- 
lichen  mit  den  am  Messer  herrschenden  Krafteverhaltnissen 
und  den  Losevorgangen  auseinander.  Reine  Festigkeits- 
fragen,  die  beispielsweise  den  Tragkorper  oder  die  Be- 
festigungsschrauben  betreffen,  bleiben  in  diesem  Rahmen 
unberiicksichtigt.  Um  zunachst  einmal  eine  Vorstellung 
von  dem  Losevorgang  eines  Messers  zu  gewinnen,  wurde 
der  Ablauf  des  Losens  durch  Zeitdehneraufnahmen  bild- 
maBig  festgehalten.  Die  Bildfolge  betrug  dabei  1500  Bil- 
der/Sekunde.  Bild  4 gibt  in  anschaulicher  Weise  die  Be- 
wegung  eines  Streifenmessers  im  Augenblick  des  Heraus- 
fliegens  bei  einem  Rundmesserkopf  (mit  fester  Klappe,  nach 
Bild  2d)  wieder.  Bemerkenswert  ist  die  Feststellung,  daB 
das  Messer  sich  nicht  rein  translatorisch  im  Schlitz  nach 
auBen  bewegt,  sondern  sich  aus  seiner  Einspannung  her- 
ausdreht.  Diese  Erscheinung  ist  auf  unsymmetrische 
Flachenpressungen  in  den  Messerfugen  infolge  unter- 
schiedlicher  Schlitzweiten  zuriickzufiihren.  Die  Ungleich- 
heit  der  Flachendrficke  ruft  in  der  Messerebene  Fliehkraft- 
momente  hervor,  die  das  Herausdrehen  verursachen. 
Rechnerisch  konnte  nachgewiesen  werden,  daB  der  durch 
ein  Moment  bedingte  Losebeginn  stets  bei  niedrigeren 
Drehzahlen  einsetzt  als  der  bei  drehungsfreier  Lose- 
bewegung.  Genaue  und  saubere  Fertigung  ist  daher  bei 
Messerkopfen  erste  Voraussetzung. 

Zur  Berechnung  der  Losedrehzahl  wird  von  dem  Gleich- 
gewicht  aller  am  Messer  angreifenden  Krafte  ausgegangen. 
Beim  Rundmesserkopf  mit  fester  Klappe  nach  Bild  2d, 
der  als  erstes  Beispiel  aus  der  Werkzeuggruppe  mit  reinen 
Schraubenbefestigungen  herausgegriffen  werden  soil,  er- 
geben  sich  hinsichtlich  der  angreifenden  Krafte  folgende 
Verhaltnisse  (vgl.  Bild  5) : Die  Fliehkraftkomponente  Fmx 
sucht  das  Messer  aus  seiner  Befestigung  zu  losen,  wahrend 
die  Schnittkraftkomponente  Px  in  entgegengesetzter 


Richtung  wirkt.  Den  Haftkraften  fallt  die  Aufgabe  zu, 
Messerbewegungen  in  den  genannten  Richtungen  zu  ver- 
hindern.  Ein  Lbsen  der  Messer  setzt  ein,  wenn  die  Flieh- 
bzw.  die  Schnittkrafte  die  Haftkrafte  iiberwiegen.  Im 
Grenzfalle  kann  in  Richtung  der  Fliehkraftkomponente 
Fmx,  wenn  die  Schnittbelastungen  zunachst  einmal  auBer 
Betracht  bleiben,  folgendes  Kraftegleichgewicht  aufgestellt 
werden : 

Fmx  = Ro  = 2 • fx0  ■ V'  • - + fi0  • F My  = Losekraft  (1) 

c 

Fmx  = Teilfliehkraft  des  Messers  in  Richtung  (Messer- 
ebene) 

F My  = Teilfliehkraft  des  Messers  in  y-Richtung 
Ro  = Gesamthaftkraft  am  Messer 

V'  — Restliche  Vorspannungskraft  in  den  Messerfugen 
wahrend  des  Betriebes 
u0  = Reibungsbeiwert 

Bei  diesem  Ansatz  wird  vorausgesetzt,  daB  die  Verfor- 
mungen  der  Befestigungselemente  klein  bleiben  und  das 
Verspannungsschaubild  der  Schraubenverbindung  un- 


Bild  5.  Krafte  in  der  Messerbefestigung  eines  Rundmesser- 
kopfes  mit  fester  Klappe. 

verandert  seine  Giiltigkeit  behalt.  Ferner  muB  in  dem  vor- 
liegenden  Fall  die  feste  Verbindungsstelle  A — A zwischen 
der  Klappe  und  dem  eigentlichen  Tragkorper  so  gering 
bemessen  sein,  daB  die  beim  Spannen  wirksam  werdenden 
Biegungskrafte  gegeniiber  den  Vorspannungskraften  ver- 
nachlassigt  werden  diirfen  und  die  Verbindungsstelle  somit 
als  Gelenk  aufgefaBt  werden  kann.  Unberiicksichtigt 
bleiben  auch  die  am  Messer  auftretenden  Momente,  die 
sich  aus  dem  GroBenunterschied  der  Reibungskrafte  in  den 
Messerfugen  ergeben. 

Durch  geeignete  Umformung  geht  Gleichung  1 fiber  in: 
b 

2 fxo-  V 

Fmx  = : = ynM  • ym  • op . cos  a (2) 

1 p fXoi^p-q  • y — tga  j 

1 

V'  = V — P 

1 “j"  k 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


266 


Mosinski,  Zulassige  Betriebsdrehzahlen  an  Holzfraswerkzeugen. 


WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 


P = / (Fmx)  — p • Fmx 

a c 

pKy (-  Fsy  + FMy  — 

b b 


q = 

1 + k 

= Fkv 
Fmx 

FMy  = Fmx  • tg  a 
V = Schraubenvorspannung 
P = Betriebskraft 

Fsy  — Schraubenfliehkraft  in  Y-Richtung 

Fkv  = Klappenfliehkraft  in  Y-Richtung 

k = Federzahlverhaltnis  der  Schraubenverbindung 

niM  = Masse  des  Messers 

tm  = Schwerpunktabstand  des  Messers 

to  = Winkelgeschwindigkeit 

Aus  Gleichung  2 erhalt  man  durch  Auflosen  nach  to  die 
Losedrehzahl  ul  bezogen  auf  reine  Fliehkraftbelastung : 


30 


2 ixo  V- 


flL 


niM  • Vm  • cos  d 


1 + Ho\  2 pq  — tg  a 


(3) 


Mit  Hilfe  dieser  Beziehung  ist  es  moglich,  den  Beginn  des 
Losens  bei  gegebenen  Werkzeugabmessungen  und  be- 
kannten  mittleren  Reibungswert  fi0  rechnerisch  in  Ab- 
hangigkeit  von  der  GroBe  des  Schraubenanzugmomentes 
Ma  ( V = const.  • M a)  zu  ermitteln.  Liegt  der  Neigungs- 
winkel  (90°  — a)  der  resultierenden  Messerfliehkraft  Fm 
innerhalb  des  Reibungskegels  mit  dem  Offnungswinkel  2,o0, 
so  ist  ein  Herausschleudern  der  Messer  durch  die  Flieh- 
krafte  auch  fiir  den  Fall  V'  = O ausgeschlossen.  Der  Aus- 
druck  in  der  eckigen  Klammer  von  Gleichung  (3)  ist  dann 
null  Oder  negativ. 

Die  Auswirkungen  der  Schnittkrafte  rechnerisch  zu  er- 
fassen,  bereitet  erhebliche  Schwierigkeiten.  Diesbeziigliche 
Yersuche  haben  gezeigt,  daB  Schnittbelastungen  stets  zu 
einer  Herabsetzung  der  Losedrehzahlen  fiihren.  Der  Grund 
ist  darin  zu  suchen,  daB  sich  mit  dem  periodischen  Auf- 
treten  der  Schnittkrafte  Einfliisse  kinetischer  Krafte  be- 
merkbar  machen,  die  sich  nicht  nur  in  einem  Vorspannungs- 
abfall  in  der  Schraubenverbindung,  sondern  auch  in  einem 
Absinken  der  Reibungsbeiwerte  auBern.  Der  einfachste 
Weg,  den  EinfluB  der  Schnittkrafte  auf  die  Hohe  der  Lose- 
drehzahlen zahlenmaBig  festzulegen,  ist  durch  die  An- 
nahme  eines  kleineren  Reibungsbeiwertes  /x0  gegeben. 

Zum  Nachweis  der  Brauchbarkeit  obiger  Gleichung  fiir 
die  Ldsedrehzahl  bei  dem  genannten  Rundmesserkopf 
ist  eine  groBe  Anzahl  von  Fliehkraftversuchen  sowohl  ohne 
als  auch  mit  Schnittbelastungen  durchgefiihrt  worden. 
Bild  6 gibt'  einen  anschaulichen  Vergleich  zwischen  den 
versuchsmaBig  gewonnenen  und  den  durch  Rechnung 
gefundenen  Losedrehzahlen  in  Abhangigkeit  vom  Schrau- 
benanzugsmoment.  Die  oberen  Versuchspunkte,  deren 
Streuung  iiberraschend  gering  ist,  beziehen  sich  auf  die 
Untersuchungen  bei  reiner  Fliehkraftbelastung.  Sie  weisen 
eine  gute  tJbereinstimmung  mit  den  in  Kurvenform  ein- 
gezeichneten,  theoretischen  Losedrehzahlen  auf.  Dieses 
Ergebnis  ist  um  so  hoher  zu  bewerten,  als  verschiedene 
MaB-  und  KenngroBen,  wie  die  Schraubenvorspannungs- 
kraft  oder  die  Reibungsbeiwerte,  infolge  betrieblicher 


Einfliisse  unkontrollierbaren  Schwankungen  unterliegen 
und  zahlenmaBig  daher  nur  als  Mittelwerte  in  die  Rechnung 
einsetzbar  sind.  Beachtenswert  ist  der  durch  den  Schnitt- 
vorgang  bewirkte  Losedrehzahlabfall,  der  in  dem  vorliegen- 
den  Fall  bereits  bis  zu  15%  ausmacht.  Bei  den  durch- 
gefiihrten  Zerspanversuchen  waren  die  Werkzeuge  immer 
nur  kurzzeitig  den  Schnittkraften  ausgesetzt.  Wiirden 
sich  die  Versuche  liber  einen  groBeren  Zeitraum  erstrecken, 
so  miiBte  mit  einer  weiteren  Verringerung  der  Losedreh- 
zahlen infolge  Nachlassens  der  Schraubenvorspannung 
gerechnet  werden. 

In  welchem  Zusammenhang  steht  nun  die  zulassige 
Betriebsdrehzahl  zu  den  bisher  gewonnenen  Erkenntnissen ..? 
Setzt  man  aus  Griinden  der  Sicherheit  nicht  wie  bisher  die 
mittleren,  sondern  die  jeweils  ungiinstigsten  KenngroBen- 
werte  in  die  Gleichung  (3)  ein,  so  erhalt  man  rein  rechnerisch 
betrachtet  eine  niedrigste,  noch  mogliche  Losedrehzahl 
(Grenzlosedrehzahl).  Ihre  zahlenmaBige  GroBe  wird  im 
einzelnen  durch  Beriicksichtigung  folgender  betrieblicher 
Gegebenheiten  bestimmt. 

1.  Streuung  der  Schraubenvorspannungskraft  bei  gleichem 
Anzugsmoment ; auf  Grund  allgemeiner  Erfahrungen  kann 
die  kleinste  auftretende  Vorspannungskraft  bis  zu  30% 
niedfiger  als  die  rechnerische  Ausgangsvorspannung  liegen. 

2.  Verminderung  des  Reibungsbeiwertes  beim  Zerspanen, 
und  zwar  auf  fi0  = 0,05  — 0,08. 

3.  Abfall  der  Schraubenvorspannungskraft  wahrend  des 
Betriebes.  Da  allgemeingultige  Zahlenwerte  fiir  Messer- 
kopfe  bisher  nicht  bekannt  geworden  sind,  wird  zunachst 
einmal  in  Anlehnung  an  die  Versuchsergebnisse  verwandter 
Gebiete  mit  einem  moglichen  Vorspannungsverlust  bis  zu 
30%  bezogen,  auf  107  Lastspiele  gerechnet. 

Nach  diesen  Angaben  ist  die  Grenzlosedrehzahlkurve  in 
Bild  6 errechnet  worden.  Sie  stellt  die  obere  Begrenzungs- 
linie  fiir  die  Betriebsdrehzahl  des  betrachteten  Werkzeuges 
dar.  Bei  der  endgiiltigen  Festlegung  der  zulassigen  Be- 
triebsdrehzahl wird  man  nicht  bis  zu  dieser  Grenzlinie 
gehen,  sondern  um  einen  bestimmten  Betrag  darunter 
bleiben,  der  etwa  mit  20%  der  rechnerischen  Grenzlose- 
drehzahl anzusetzen  ist.  Es  ist  dann  auch  unter  un- 
giinstigsten  Umstanden  geniigende  Sicherheit  gegen  Losen 
der  Messer  vorhanden.  Dariiber  hinaus  ist  nachzuweisen, 
daB  sowohl  Tragkorper  als  auch  Befestigungselemente  und 
Messer  die  notwendige  Haltbarkeit  gegeniiber  den  auf- 
tretenden  Belastungen  aufweisen.  In  bezug  auf  die  Be- 
anspruchungsfahigkeit  von  Schraubenverbindungen  an 
Messerkopfen  besteht  keine  Gefahr  der  tlberlastung 
wahrend  des  Betriebes,  wenn  die  Ausnutzung  des  Schrau- 
benanzugs  auf  80%  der  Streckgrenze  beschrankt  bleibt. 

Fiir  den  Rundmesserkopf  mit  loser  Klappe  nach  Bild  2e 
liegen  die  Verhaltnisse  ahnlich.  Das  Kraftegleichgewicht 
in  Richtung  des  Messerfliehkraftanteiles  Fmx  (Bild  7)  laBt 
sich  in  erster  Annaherung  durch  folgende  Beziehung  dar- 
stellen  (Schnittkrafte  nicht  beriicksichtigt). 


a c 

Fmx  — 2 • f/o  • V*  -J flo  • FMy  -f-  2 • fXo  • — • F Ky 

a + b b 


(4) 


Dieser  Ansatz  sinngemaB  nach  Gleichung  (2)  umgeformt 
fiihrt  zu  folgendem  Ausdruck  fiir  die  Losedrehzahl: 

(5) 


nL  = 


-1 

/ 

a 

/ 

2 uo  ■ -V 

30 

/ 

a + b 

71 

/ 

in  a n a , \] 

/ vnM'VM*  cosa 
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Bild  6.  Losedrehzahlen  in  Abhangigkeit  vom  Schraubenanzugs- 
moment  bei  einem  Rundmesserkopf  mit  fester  Klappe. 


Klappe  (lose) 


Trag- 

korper- 


Spannschraube 
Messer 
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Bild  7.  Krafte  in  der  Messerbefestigung  eines  Rundmesser- 
kopfes  mit  loser  Klappe. 
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Bild  8.  Krafte  in  der  Messerbefestigung  eines  Spannbacken- 
werkzeuges. 


Z 3 

Anzugsmomenf  /% 

Bild  9.  Lbsedrehzahlen  in  Abhangigkeit  vom  Schraubenanzugs- 
moment  bei  einem  Spannbackenwerkzeug. 


Wird  der  Ausdruck  in  der  eckigen  Klammer  des  Nenners 
negativ,  was  auf  Grand  der  auBerhalb  der  Schrauben- 
langsachse  angreifenden  Klappenfliehkraftkomponente 
Fkv  moglich  ist,  so  wird  die  Wurzel  imaginar.  Das  be- 
deutet,  daB  es  keine  endliche  Drehzahl  gibt,  bei  der  das 
Messer  sich  aus  seiner  Einspannung  losen  wiirde.  Die 
Grenze  der  Belastungsfahigkeit  dieses  Werkzeuges  wird 
also  ausschlieBlich  durch  die  ertragbare  Beansprachung  der 
Befestigungsschraube  bestimmt.  Fliehkraftversuche  mit 
und  ohne  Schnittbelastung  haben  das  Rechnungsergebnis 
vollauf  bestatigt. 

Bei  Spannbackenwerkzeugen  nach  Bild  2 b bzw.  8 
geniigt  zur  Ermittlung  der  Losedrehzahlen  folgender  ein- 
fache  Ansatz  (Bild  9) : 

V 

Fmx  — 2 • go  • — — fi0  • V = niM  • W • cu2  • cos  a (6) 

Bei  Spielfreiheit  zwischen  Aufnahmeschlitz  und  Messer 
wird  die  Teilfliehkraft  Fniy  formschliissig  von  der  Spann- 
backe  aufgenommen  und  ruft  am  Messer  eine  zusatzliche 
Haftkraft  hervor.  Da  diese  Voraussetzung  nur  in  den 
seltensten  Fallen  zutrifft,  besteht  die  Gefahr  einer  vor- 
zeitigen  Messerbewegung  in  Richtung  Fm,  die  zwar  nur 
gering  ist,  aber  unter  Umstanden  infolge  Herabsetzung 
des  Reibungsbeiwertes  das  vollstandige  , Hervorrutschen 
der  Messer  in  FA/*-Richtung  verursachen  kann.  Aus  diesem 
Grunde  miiBte  in  Gl.  6 fur  g0  der  Reibungsbeiwert  der 
Bewegung  eingesetzt  werden. 

Andererseits  wirkt  in  dem  Augenblick,  in  dem  sich  das 
Messer  an  die  obere  Fugenflache  des  Aufnahmeschlitzes 
anlegt,  Fuy  wieder  haftkrafterhohend. 

Die  rechnerische  Losedrehzahl  aus  G.  6 wird: 


TIL 


30 


go  ■ V 


THM  ■ TM  • COS  a 


(7) 


Die  in  Bild  9 . dargestellten  Versuchswerte  liegen  aus- 
nahmslos  iiber  den  rechnerischen  Losedrehzahlkurven.  Es 
diirfte  damit  der  Nachweis  erbracht  sein,  daB  die  rechne- 
rischen Uberlegungen  nach  Gl.  6 und  7 gerechtfertigt  sind. 


Beziiglich  der  Sicherheit  gegen  Losen  gelten  die  gleichen 
Bedingungen  wie  beim  Rundmesserkopf. 

In  gleicher  Weise  lassen  sich  alle  Messerkopfarten  mit 
reinen  Schraubenbefestigungen  behandeln.  Anders  liegen 
die  Verhaltnisse  bei  Messerkopfen  mit  Keilbefestigungen 
(vgl.  Bild  2f — h).  Die  Zusammenhange  der  Krafte  sind 
sehr  viel  verwickelterer  Natur  und  erfordern  teilweise  hin- 
sichtlich  des  Begriffes  der  Losedrehzahl  eine  andere  Be- 
trachtungsweise.  Der  Keil  ruft  infolge  seiner  Eigenflieh- 
kraft  (Bild  10)  stets  zusatzliche  Haftkrafte  am  Messer  her- 
vor, die  sich  je  nach  dem  Gewichtsverhaltnis  von  Keil / 
Messer  unterschiedlich  auf  die  Befestigung  auswirken. 
Wahrend  bei  Keilgewichten,  die  im  Vergleich  zum  Messer- 
gewicht  klein  sind,  der  Losevorgang  durch  ein  Hervor- 
rutschen oder  Herausschleudern  der  Messer  gekennzeichnet 
ist  (Grenzbedingung  1,  Fmx  > R 02  vgl.  Bild  11),  kann 
bei  relativ  groBen  Keilgewichten  der  Fall  eintreten,  daB 
die  aus  der  Keileigenfliehkraft  resultierende  Haftkraft  am 
Messer  immer  groBer  ist  als  der  losend  wirkende  Messer- 
fliehkraftanteil  Fmx ■ Ein  Herausschleudern  der  Messer  ist 
dann  ausgeschlossen.  Trotzdem  zeigen  sich  bei  zuneh- 
menden  Drehzahlen  noch  gewisse  Lageveranderungen,  die 


Bild  10.  Krafte  in  der  Keilbefestigung  eines  Universalmesser- 
kopfes. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


Mosinski,  Zulassige  Bctriebsdrehzahlen  an  Holzfraswerkzeutren  ‘ WERKSTATTSTECHNIK 

6 ' UND  MASCHINENBAU 


als  Folge  von  elastischen  oder  plastischen  Tragkorper- 
aufweitungen  auftreten.  Derartige  Messerverlageningen 
sind  unerwiinscht,  ihre  rechnerische  Erfassung  stofit  aber 
auf  erhebliche  Schwierigkeiten.  Die  Lage  der  oberen 
kritische'n  Drehzahlgrenze  hangt  davon  ab,  welche  Ver- 
schiebung  der  Messer  noch  als  tragbar  anerkanrit  werden 
kann.  Es  hat  sich  als  zweckmaBig  erwiesen,  bereits  die- 
jenige  Drehzahl  als  nicht  mehr  zulassig  zu  erklaren,  bei  der 
sich  der  Keil  mit  seiner  unteren  Keilflache  vom  Werkzeug- 
korper  abzuheben  beginnt  (Grenzbedingung  2,  Fmx  < R02), 
d.  h.  wenn  die  Keilauflagekraft  V'n  (Bild  10)  gleich  Null 
wird.  Bei  der  Keilbefestigung  einer  Schlitzschraube  nach 
Bild  2h,  deren  Spannschraube  radial  im  Tragkorper  ange- 
ordnet  ist,  wiirde  die  Grenze  dann  erreicht  sein,  wenn  die 
Schraubenvorspannung  auf  Null  absinkt.  Die  so  definierte 
Grenzdrehzahl  kann  ebenfalls  als  Losedrehzahl  aufgefaBt 
werden.  Bei  Keilbefestigungen  ist  es  also  erforderlich,  die 
zulassige  Betriebsdrehzahl  in  bezug  auf  Lageveranderungen 
der  Messer  im  Tragkorper  nach  zwei  grundsatzlich  ver- 
schiedenen  Gesichtspunkten  hin  zu  untersuchen. 

Die  rechnerischen  Zusammenhange  seien  an  dem  Beispiel 
des  Universalmesserkopfes  nach  Bild  2f  und  10  dargelegt. 
Zunachst  sind.  folgende  Vorbetrachtungen  erforderlich. 
Zum  Anziehen  der  Spannschraube  S (Bild  10)  tritt  auf 
Grund  der  Vorspannungskraft  V bei  A zwischen  Keil  und 
Tragkorper  die  Auflagekraft  V„  und  in  den  Messerfugen 
die  Normalkraft  Vy  auf.  Letztere  ist  bestimmend  fur  die 
am  Messer  verfiigbare  Ausgangshaftkraft  Ryy  (Bild  11). 
Wahrend  des  Betriebes  wird,  bezogen  auf  den  Keil  (ein- 
schlieBlich  Schraube  S),  die  Fliehkraft  Fk  wirksam,  die 
gemaB  Bild  10  in  die  Komponenten  F'k  in  Richtung 
von  Vn  und  Fay  senkrecht  zur  Messerebene  zerlegt  .ist. 
F'k  iibernimmt  teilweise  die  Aufgabe  der  Keilauflage- 
kraft Vn,  so  daB  diese  auf  den  Wert  V’n  absinkt.  Bei 
geniigend  groBem  F'k  verschwindet  V'n  ganz.  Der  Zusam- 
menhang  ist  wie  folgt  gegeben: 

V'n  — V.n  — F'k  /q\ 

1 + k K 1 

k = Verhaltnis  der  Federzahl  des  Tragkorpers  zu  der  des 
Systems  Schraube  — Keil. 

Ist  k klein  .(bei  Messer kopfen  im  allgemeinen  < 0,2),  so 
fallt  V'n  etwa  in  dem  gleichen  MaB  ab  wie  F'k  ansteigt. 
Dieser  Umstand  hat  zur  Folge,  daB  die  Normalkrafte  in 
den  Messerfugen,  bzw.  die  Haftkrafte  am  Messer,  die  der 

k 

Summe  der  Teilkrafte  Vn  + F'k  . (vgl.  Bild  11) 

It  k 

verhhltnisgleich  sind,  nur  unwesentlich  von  Rvy  auf  R01 
anwachsen.  Dies  gilt  so  lange,  wie  V'n  0 ist.  Fiir  den 
Fall  V'n  = 0 steigen  die  Normalkrafte  sehr  schnell  mit 
F'k  an. 


Bild  11.  GroBe  der  Flieh-  und  Haftkrafte  am  Messer  eines  Uni- 
versalmesserkopfes in  Abhangigkeit  von  der  Drehzahl. 


Nach  der  Kraftezusammenstellung  in  Bild  10  sind  am 
Messer,  wenn  in  alien  Fugenflachen  der  Reibungsbeiwert 
V o.  — tg  6o  gleich  groB  angenommen  wird,  folgende  Haft- 
krafte zu  erwarten:  Haftkraftanteil  Rvk  infolge  des 
Schraubenanzuges  V und  des  Keilfliehanteiles  F'k  fiir  den 
Bereich  V'n  > 0: 

' Vn  + F’k  k 


Rvk 

Fiir  V'n  — 0 gilt:  ■ 

R'k  — F'k 


1 + k 


■ C. 


■ c: 


0) 


1 J k 

In  der  Konstanten  C sind  der  Keilwinkel  a und  der 
Reibungsbeiwert  (x0  zusammengefaBt. 


In  beiden  Fallen  ist  der  Haftkraftanteil  von  Fkv  hinzu- 
zufiigen : 

RKy=ft0-FKy  (11) 

Rvk  bzw. , R'k  und  Rkv  sind  stets  in  beiden  Messerfugen 
anzusetzen.  Sie  erfahren  eine  weitere  Erhohung  durch  die 
Eigenfliehkraft  des  Messers,  und  zwar  urn  den  Betrag : 

Rmv  — Vo  • Fmv-  (12) 


Somit  wird  die  Gesamthaftkraft  am  Messer  (vgl.  Bild  1 1) : 
Fiir  V'n  >0:  R01  = 2 ( Rvk  + RKy)  + RMy  (13) 

Fiir  In  — 0.  R0i  — 2 ( R'k  -f-  RKy ) T Rjyiy  (i1^) 

Entgegen  J?01  bzw.  f?02  versucht  die  Messerfliehkraft- 
komponente  Fj\jx  das  Messer  zu  Ibsen.  Wird  zunachst  einmal 
der  Fall  V'n  = 0 in  seiner  allgemeinsten  Form  betrachtet, 
so  kann  sein: 


Fm*  ^ R 02  — 9 (R'k  -f ■ RKy)  + Rniy ■ (15) 

F M*  > R 02  wiirde  einem  relativ  kleinen  Gewichts ver- 
haltnis von  Keil/Messer  entsprechen,  wahrend  Fmx  < R„2 
ein  groBes  Gewichtsverhaltnis  zur  Voraussetzung  hat. 

Nach  Gl.  15  ist  ein  Losen  der  Messer  unmoglich,  solange 
die  rechte  Seite  groBer  als  Fmx  ist.  Nimmt  sie  kleinere 
Werte  an,  ist  die  Losedrehzahl  abhangig  von  der  Hohe  der 
Keilvorspannung.  Es  liegen  dann  die  Verhaltnisse  ent- 
sprechend  Fall  V’n  > 0 vor.  Besteht  Gleichheit  zwischen 
beiden  Seiten,  so  laBt  sich  daraus  das  Gewichtsverhaltnis 
von  Keil/Messer  bestimmen,  bei  dem  die  Keilfliehkraft 
allein  zur  Mesfeerbefestigung  ausreichen  wiirde. 

Die  Beziehung  fiir  die  Losedrehzahl  in  bezug  auf  das 
Vorrutschen  oder  Herausschleudern  der  Messer,  d.  h,  fiir 
Fmx  > R02.  wird  aus  dem  Kraftegleichgewicht  am  Messer 
unter  Beriicksichtigung  der  Haftkrafte  nach  Gl.  13  ab- 
geleitet  (vgl.  hierzu  Gl.  2): 

Fmx  — niM  ■ I'm  ■ iiF  • cos  (a  + y)  — 

Roi  — 9 (Rvk  + Ri<y)  +'  Rmv-  (16) 
Nach  entsprechender  Umformung  ist  die  Losedrehzahl : 


30  - 

/ 

Vi 

} 

7t 

/ mM  ■ rM  ■ cos  (a-\-y) 

1 

k 

r r 

[ 1 + k 2 ~3J 

Diese  Gleichung  hat  nur  .fiir  FMx  > R02  Gliltigkeit,  da  sie 
nur  fiir  diesen  Bereich  im  physikalischen  Sinne  auswertbare 
Losungen  liefert. 

Die  Losedrehzahl  wl2,  die  die  Grenze  der  zulassigen 
Messer-  bzw.  Keilverlagerungen  infolge  elastischer  Trag- 
korperaufweitungen  erfassen  soli,  ergibt  sich  aus  der  Gl.  8, 
wenn  V'n  = 0 gesetzt'wird : 

t/  c-  1 , cos  (a  + /?)  1 

Vn=F  k = niK  ■ ym  • w1  • : — (18) 

i + k cos  a 1 -)-  k- 
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«i,  = i2. 1 / c4  • (1  + *)  • v_  (i9) 

n [/  mu  ■ vk 

Ct  bis  C4  = Konstante, ' in  denen  verschiedene  von  der 
Werkzeugausfiihrung  abhangige  KenngroBen,  u.  a.  auch 
Reibungsbeiwerte  zusammengefaBt  sind. 

Bemerkenswert  ist  die  Feststellung,  daB  ml2  ebenfalls 
eine  von  der  Schraubenvorspannungskraft  V bestehende 
Abhangigkeit  aufweist. 

Eine'  Gegeniiberstellung  zwischen  den  nach  obigen  Be- 
rechnungsverfahren  ermittelten  Losedrehzahlen  und  den 
versuchsmaBig  gefundenen  in  Bild  12  lafit  eine  befriedigende 
Annaherung  der  Rechnung  an  die  Ver- 
suchsergebnisse  erkennen.  Die  sich  unter 
Schnittkraftbelastung  ergebenden  Lose- 
drehzahlen liegen  hier  zwar  auch  niedriger, 
jedoch  ist  der  Unterschied  nicht  so  stark 
ausgepragt  wie  bei  den  Werkzeugen  mit 
reinen  Schraubenbefestigungen. 

Die  Rechnungs-  und  Versuchsergebnisse 
an  einer  Schlitzscheibe  nach  Bild  2h  und 
Bild  13,  bei  der  der  Schraubenanzug  in 
radialer  Richtung  erfolgt,  sind  in  Bild  14 
zusammengestellt.  Auch  hier  ist  eine  aps- 
reichendeUbereinstimmung  zwischen  Rech- 
nung und  Yersuch  festzustellen.  Es  iiber- 
rascht  die  Feststellung,  daB  die  Halte- 
kraft  Z der  Stellschraube  S eine  bedeutsame 
Rolle  als  Befestigungskraft  spielt  und 
nicht  unwesentlich  zur  Erhohung  der  Be- 
triebssicherheit  beitragt. 


Anzugsmoment  Ma 

Bild  12.  Losedrehzahlen  (bezogen  auf  Grenzbedingung  2, 
Fmx  < i?02)  in  Abhangigkeit  vom  Schraubenanzugsmoment 
bei  einem  Universalmesserkopf  mit  Keilbefestigung. 


Bei  Keilbefestigungen  ist  in  bezug  auf  die  Festlegung 
der  zulassigen  Betriebsdrehzahl  nach  den  gleichen  Ge- 
sichtspunkten  wie  bei  den  Schraubenbefestigungsarten  zu 
verfahren. 

Die  Stieuung  der  Ergebnisse  umfangreicher  Versuche, 
dutch  die  der  Nachweis  der  Brauchbarkeit  obiger  Rech- 
nungen  erbracht  werden  sollte,  betragt  nicht  mehr  als 
-|-  15%.  In  dieser  Genauigkeit  kommt  zum  Ausdruck,  daB 
sich  die  Losevorgange  bereits  weitgehend  mit  den  ange- 
gebenen  Berechnungsverfahren  beherrschen  lassen,  so  daB 
sie  geeignet  erscheinen,  zu  einem  erfolgversprechenden 
Hilfsmittel  in  der  Hand  des  Konstrukteurs  zu  werden. 

Schrifttum: 

Crede:  Untersuchung  iiber  den  Zerspanungsvorgang  bei  Holz- 
hobelmaschinen  mit  umlaufenden  Messern  (Diss.  Dresden 
1914). 

Bobbe:  Untersuchungen  iiber  die  bei  Hobelmaschinen  mit  um- 
laufenden Messern  auftretenden  Komponenten  (Diss.  Dres- 
den 1928). 

Sachsenberg:  Neuere  Forschungsergebnisse  auf  dem  Gebiet 
der  Holzbearbeitung  (Masch.-Bau  1928,  S.  1094). 

Beck:  Untersuchungen  an  einer  Dicktenhobelmaschine  (Z. 

Masch.-Bau  1932,  S.  182). 

Schlesinger:  Die  Ermittlung  des  Leistungsbedarfs  bei  Messer- 
wellen  fiir  die  Holzbearbeitung  (Z.  Werkstattstechnik  1933, 
S.  128). 

Jahnert : Aus  dem  Schrifttum  iiber  Holzbearbeitung  (Z.  Masch.- 
Bau  1935,  S.  31). 

Sachsenberg:  Zerspanen  von  Holz  (Z.  Masch.-Bau  1936, 
S.  261). 

Pause:  Die  Arbeitsgiite  schnellaufender  Holzhobel-  und  Fras- 
maschinen  (Z.  Holz  1938,  S.  503) . 
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Drehzahl 

Bild  14.  Haft-  und  Haltekrafte  am  Messer  einer  Schlitzscheibe 
mit  Keilbefestigung  in  Abhangigkeit  von  der  Drehzahl. 


Funk:  Frasdornbriiche  als  Unfallursache  in  der  Holzindustrie 
(Priif.-Arbeit  der  Norddeutschen  Holzberufsgenossenschaft 
1939). 

Briine:  Untersuchungen  iiber  den  EinfluB  der  Faserrichtung 
auf  die  zur  Holzbearbeitung  erforderliche  Zerspanungsarbeit 
(Diss.  Dresden  1939). 

Haase-Dolling:  Neuzeitliche  Hobelmaschinen  (Z.  Holz  1940, 
S.  83). 

Pause:  Die  Antriebsleistungen  von  Holzhobelmaschinen  (Z. 
Holz  1943,  S.  54). 

Grammel:  Die  Erklarung  des  Problems  der  hohen  Spreng- 
festigkeit  umlaufenden  Scheiben  (Ing.-Arch.  1947,  S.  1 — 4). 

Hagen:  Beurteilung  der  Werkstofleignung  fiir  statische,  dyna- 
mische  und  thermische  Beanspruchung  auf  Grund  des  Ahn- 
lichkeitsprinzips  (Z.  Technik  1948,  S.  6 — 14). 
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Statistische  Grundlagen  der  Stichprobenpriifung  in  der 

Mengenfer  tigung 1 . 


Von  Dr.  rer.  nat.  Gustav  Wagner,  Stuttgart. 


1.  Hundertprozentige  Prufung  und  Stichproben- 
prvifung. 

Jede  Prufung  hat  den  Zweck,  die  Giite  eines  Erzeug- 
nisses  an  bestimmten  Stellen  des  Fertigungsganges  zu 
iiberwachen.  Die  einzelnen  Priifgange  sind  dabei  so  auf  die 
Fertigung  verteilt,  daB  die  Herstellungskosten  (Fertigungs- 
und  Priifkosten)  mit  der  geforderten  Giite  des  fertigen 
Erzeugnisses  in  Einklang  stehen.  Die  Entscheidung  ob  und 
wie  scharf  nach  einer  bestimmten  Fertigungsstufe  gepriift 
werden  soil,  ist  somit  eine  Frage  der  Wirtschaftlichkeit. 

Soil  die  Prufung  Sicherheit  dafur  geben,  daB  die  ge- 
priiften  Teile  hundertprozentig  den  gestellten  Forderungen 
entsprechen,  so  muB  hundertprozentig  gepriift  werden. 
Bei  alien  Priifungen,  bei  denen  die  Priifkosten  einer  hundert- 
prozentigen  Prufung  nicht  mit  der  entsprechenden  Gute- 
steigerung  des  fertigen  Erzeugnisses  verbunden  sind,  ist 
die  hundertprozentige  Prufung  unwirtschaftlich.  Dies  trifft 
bei  vielen  in  den  Fertigungsgang  eingelegten  Zwischen- 
priifungen  zu.  Ganz  unmoglich  ist  die  hundertprozentige 
Prufung,  wenn  der  Priifgang  mit  einer  Zerstorung  der 
Priiflinge  verbunden  ist  (Dauerprdfung,  Werkstoffprufung) ; 
in  diesen  Fallen  kann  nur  stichprobenweise  gepriift  werden. 

Mit  der  Stichprobenpriifung  ist  naturgemaB  eine  gewisse 
Unsicherheit  verbunden.  Durch  die  Rechenverfahren  der 
Statistik  ist  es  aber  moglich,  diese  Unsicherheit  abzu- 
schatzen  und  umgekehrt  Stichprobenpriifplane  so  aufzu- 
stellen,  daB  sie  den  praktischen  und  wirtschaftlichen 
Belangen  gerecht  werden. 

2.  Die  Stichprobe. 

Unter  einer  Stichprobe,  oder  genauer  Zufallsstichprobe, 
versteht  man  eine  bestimmte  Anzahl  von  Teilen,  die  zu- 
fallig  aus  einer  gut  durchgemischten  Menge  herausgegriffen 
werden;  ihre  Entnahme  ist  also  keiner  GesetzmaBigkeit 
unterworfen,  so  daB  fiir  jedes  Teil  der  Menge  die  gleiche 
Moglichkeit  besteht,  herausgegriffen  zu  werden.  Nur  unter 
dieser  Voraussetzung  ist  die  Stichprobe  kennzeichnend  fiir 
die  Gesamtheit,  aus  der  sie  entnommen  wurde,  und  nur 
dann  darf  der  statistische  SchluB  von  der  Gesamtheit  auf 
die  Stichprobe  und  umgekehrt  der  RiickschluB  von  der 
Stichprobe  auf  die  Gesamtheit  angewandt  werden.  Die 
Entnahme  der  Zufallsstichprobe  stellt  also  in  der  Praxis 
ein  gewisses  Problem  dar,  das  z.  B.  bei  der  FlieBband- 
fertigung  dadurch  gelost  werden  kann,  daB  in  unregel- 
maBigen  Zeitabstanden  Teilstichproben  aus  der  laufenden 
Fertigung  gegriffen  werden,  die  dann  zusammen  die  Zufalls- 
stichprobe bilden. 

Werden  aus  einem  Behalter  mit  sehr  vielen  guten  und 
schlechten  Teilen  mehrere  gleich  groBe  Stichproben  heraus- 
gegriffen und  wird  innerhalb  dieser  Stichproben  jeweils  der 
Anteil  der  schlechten  Teile  bestimmt,  so  stellt  man  fest, 
daB  die  AusschuBanteile  in  den  einzelnen  Stichproben  nicht 
gleich  groB  sind,  sondern  dafl  sie  urn  einen  bestimmten 
Mittelwert  schwanken.  Diese  Schwankungen  sind  die  Aus- 
wirkungen  des  Zufalls,  und  sie  bringen  eine  gewisse  Un- 
scharfe  in  die  Aussage  einer  Stichprobe  hinein.  Die  Haupt- 
aufgabe  der  Statistik  besteht  nun  darin,  diese  Unscharfe 
abzuschatzen  und  die  wirklichen  Sachverhalte  moglichst 
deutlich  herauszustellen. 

1  Auszugsweise  vorgetragen  auf  der  VDI-Tagung  „Messen  und 

Prufen  in  derMengenfertigung"  am  28.  u.  29.  9. 1950  in  Stuttgart. 


3.  Die  Wahrscheinlichkeit. 


Der  Begriff  „ Wahrscheinlichkeit"  spielt  in  der  stati- 
stischen  Betrachtungsweise  eine  iiberragende  Rolle.  Durch 
die  Wahrscheinlichkeit  wird  der  Moglichkeit  des  Eintreffens 
eines  Ereignisses  ein  zahlenmafiiger  Ausdruck,  eine  Zahl 
zwischen  0 und  1 (0%  und  100%),  zugeschrieben.  Die  Wahr- 
scheinlichkeit 0 bedeutet  Nichteintreffen  und  die  Wahr- 
scheinlichkeit 1 (100%)  bedeutet  Sicherheit  des  Eintreffens 


des  betrachteten  Ereignisses. 


Werden  aus  einer  sehr  groBen  Teilemenge  mit  5%  Aus- 
schufi  100  Teile  als  Zufallsstichprobe  entnommen,  so  ist  die 
Wahrscheinlichkeit  P(m)  dafur,  daB  die  Stichprobe  m 
schlechte  Teile 
enthalt,  aus  1 

Bild  1 zu  ent-  ^ 

nehmen2.  Auf  P(77l) 

Grund  der  De-  q ^ . 

finition  der  ‘ 

Wahrscheinlich- 
keit kann  das  OJ  ~ 

Schaubild  auch  T 

folgendermaBen 
gedeutet  wer- 
den: Zieht  man  T T 


aus  der  Menge 
mit  5%  Aus- 
schuB  viele 
gleich  groBe, 
100  Teile  um- 
fassende  Stich- 
proben, so  ent- 


1Z30-5S783  10 

' 771 - 


Bild  1.  Wahrscheinlichkeit  P (m)  fiir  das 
Auffinden  von  m AusschuBteilen  in  einer 
Stichprobe,  bestehend  aus  100  Teilen  aus 
einer  Menge  mit  5%  AusschuB. 


halten  100  P (m)  % der  Stichproben  m schlechte  Teile. 

Da  die  Ergebnisse  statistischer  Berechnungen  stets 
W ahrscheinlichkeitsaussagen  sind,  fallt  es  dem  Nicht- 
eingeweihten  oft  schwer,  aus  diesen  Aussagen  praktischen 
Nutzen  zu  ziehen.  Es  soli  jedoch  an  Hand  einiger  einfacher 
Beispiele  gezeigt  werden,  wie  wichtig  diese  Ergebnisse  fiir 
den  Praktiker  sind. 


4.  RiickschluB  von  der  Stichprobe  auf  die  Gesamtheit. 

Da  die  Aussagen  von  Stichproben  Zufallsschwankungen 
unterworfen  sind,  liegt  die  Frage  nahe:  ,,WeIcher  Riick- 
schluB  kann  aus  der  Stichprobenaussage  auf  die  Gesamt- 
heit gezogen  werden  ?"  — Die  Antwort  ist  aus  den  Kurven* 


2 P (m)  ergibt  sich  aus  der  binomischen  Verteilung 

P (nt)  = ( n ) pm  ~ (pny„  e—pn 

\m  j m ! 

n = StichprobengroBe;  m = Anzahl  der  schlechten  Teile  inner- 
halb der  der  Stichprobe;  p = AusschuBanteil  in  der  Gesamtheit; 
e = Grundzahl  des  natiirlichen  Logarithmus.  Die  Poissonsche 
Naherung  gilt  fiir  p <.  0,1  = 10%. 

3 Die  Grenzkurven  ergeben  sich  aus  den  Bedingungen: 

m = n 

untere  Kurve : — = \ I n ) pm  n—p\n—m 

2 Zj  l / 

m — c 


obere  Kurve: 


1 — 5 
2 


m = o 

wobei  S die  Urteilssicherheit  bedeutet. 

Die  Gleichungen  lassen  sich  in  die  tabellierte  unvollstandige 
Beta-Funktion  oder  die  F-Verteilung  transformieren. 
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husschuBontei/  in  der  Stichprobe 


Bild  2.  RuckschluB  von  der  Stichprobe  auf  die  Gesamtheit. 
Urteilssicherheit  99%.  Nach  (1).  (Voraussetzung:  Gesamtheit 
zehnmal  groBer  als  Stichprobe.) 

des  Schaubildes  in  Bild  2 zu  entnehmen,  in  dem  der  Aus- 
schuBanteil  der  Gesamtheit  gegen  den  Ausschu  Ban  teil  in 
der  Stichprobe  aufgetragen  ist  und  die  StichprobengroBe 
als  Parameter  an  den  Kurven  vermerkt  ist. 

Wiirde  z.  B.  innerhalb  einer  Stichprobe,  die  100  Teile 
umfaflt,  20%  AusschuB  festgestellt,  so  kann  auf  Grund 
dieser  Darstellung  gefolgert  werden:  ,,Mit  99%  Urteils- 
sicherheit (in  99  von  100  Fallen)  starnmt  die  Stichprobe 
aus  einer  Menge,  die  zwischen  10  und  32%  schlechte  Teile 
enthalt."  Je  groBer  die  Stichprobe  gewahlt  wird,  um  so 
naher  rticken  die  Grenzen  fiir  den  AusschuBanteil  der  Ge- 
samtheit zusammen,  und  bei eingehender  Betrachtung  kann 
festgestellt  werden,  daB  die  Genauigkeit  der  Aussage  etwa 
mit  der  Quadratwurzel  aus  der  StichprobengroBe  zunimmt. 
Wird  die  Urteilssicherheit  kleirter  gewahlt  (95%,  90%, 
80%  . . .),  laBt  man  also  ein  groBeres  Risiko  gegen  Fehl- 
entscheidungen  zu,  so  riicken  die  zu  einer  bestimmten 
StichprobengroBe  gehorigen  Grenzkurven  naher  zusammen. 
Je  kleiner  also  das  Risiko  ist,  das  dem  statistischen  Ruck- 
schluB zugrunde  gelegt  wird,  je  groBer  also  die  Urteils- 
sicherheit sein  soil,  desto  unscharfer  wird  die  Aussage. 

Fur  die  Teilepriifung,  bei  der  im  allgemeinen  mit  klei- 
neren  AusschuBzahlen  zu  rechnen  ist,  ist  vor  allem  die 
linke  untere  Ecke  des  Schaubildes  in  Bild  2 wichtig.  Der 
Bereich  kleiner  AusschuBzahlen  ist  daher  in  Bild  3 nach 
dem  Vorschlag  von  L.  Ktittner  (2)  in  iibersichtlicherer 
Form  dargestellt4.  In  diesem  Schaubild  sind  die  Fehler- 
grenzen  der  Gesamtheit  gegen  den  Umfang  der  Stichprobe 
aufgetragen.  Die  an  den  parallelen  Linien  angeschriebenen 
Zahlen  bedeuten  die  Anzahl  der  schlechten  Teile  innerhalb 
der  Stichprobe. 

Werden  in  einer  Stichprobe,  die  200  deile  umfaBt,  5 
schlechte  Teile  festgestellt,  so  best  man  aus  der  Darstellung 
ab:  ,,Mit  99%  Urteilssicherheit  stammt  die  vorliegende 
Stichprobe  aus  einer  Gesamtheit  mit  mindestens  0,55, 
hochstens  aber  7%  AusschuB.1*  Aus  Bild  3 folgt  ferner,  daB 

4 Die  Grenzkurven  ergeben  sich  aus  den  Bedingungen : 

m — c — 1 

untere  Grenze:  — ~ e Pn  ^ 1 __  ~ (P  n)m 

2 / i m ! 

m = o 
m = c 

oberc  Grenze:  -■ ~ e~Pn  'y  — - [p  n)m 

2 / i m ! 

m — o 

Diese  Glcichungcn  sind  durch  die  tabellierte  ^2-Verteilung 
zu  ersetzen. 
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Bild  3.  RuckschluB  von  der  Stichprobe  auf  die  Gesamtheit. 
Urteilssicherheit  99%.  (Voraussetzung:  Gesamtheit  zehnmal 
eroBer  als  Stichprobe.) 


die  obere  Grenze  des  AusscliuBanteils  stets  einen  endlichen, 
von  Null  verschiedenen  Wert  annimmt,  selbst  dann,  wenn 
in  sehr  grofien  Stichproben  kein  fehlerhaftes  Teil  gefunden 
wird.  Beobachtet  man  z.  B.  in  einer  Stichprobe,  die  1000 
Teile  umfaBt,  kein  schlechtes  Teil,  so  stammt  sie  mit  99% 
Sicherheit  aus  einer  Gesamtheit  mit  hochstens  0,5%  Aus- 
schuB. Die  Rechnung  bestatigt  also  die  selbstverstandliche 
Tatsache,  daB  eine  Stichprobenpriifung  niemals  Sicherheit 
dafiir  geben  kann,  daB  die  geprufte  Menge  in  ihrer  Gesamt- 
heit hundertprozentig  gut  ist. 


5.  Stichprobenverfahren  fiir  die  Giiteuberwachung 
in  der  Mengenfertigung. 

a)  Die  Forderungen  an  den  Stichprobenprufplan. 

Da  das  „Messen“,  d.  h.  die  Feststellung  des  IstmaBes,  bei 
der  Mengenfertigung  zeitraubend  und  teuer  ist,  wird  die 
Gute  der  Teile  meist  mit  Grenzlehren  beurteilt,  also 
,,gepriift“.  Es  muB  jedoch  betont  werden,  daB  das  ,,Messen“ 
dem  ,,Priifen“  auch  statistisch  betrachtet  iiberlegen  ist, 
daB  also  auf  Grund  einer  kleinen  Anzahl  von  ..MeBwerten" 
bessere  Riickschliisse  auf  die  Gesamtheit  der  Teile  ge- 
macht  werden  konnen  als  auf  Grund  der  ,,Priifung  einer 
Stichprobe  desselben  Umfanges.  Die  Auswertung  der  MeB- 
ergebnisse  ist  jedoch  ungleich  schwieriger  als  die  Hand- 
habung  der  Priifergebnisse.  Fiir  die  folgenderi  Betrach- 
tungen  wird  daher  vorausgesetzt,  daB  jedes  Stuck  innerhalb 
der  Stichprobe  nur  ,,gepriift"  wird.  Es  wird  also  festgestellt, 
ob  das  einzelne  Teil  ,,gut"  oder  ,,schlecht‘  ist,  ob  z.  B.  ein 
bestimmtes  MaB  innerhalb  oder  auBerhalb  der  Toleranz- 
grenzen  liegt.  An  Hand  des.  Ergebnisses  der  Stichproben- 
prtifung  muB  dann  entschieden  werden,  ob  die  ganze  an- 
gelieferte  Menge  ,,gut“,  also  annehmbar,  oder  ,,schlecht“, 
also  abzulehnen  ist.  Um  eine  solche  Entscheidung  treffen 
zu  konnen,  muB  von  vornherein  festgelegt  sein,  welche 
Mengen  als  ,,gut“  und  welche  Mengen  als  ,,schlecht“  be- 
trachtet werden  sollen.  Diese  Festsetzung  ist  kein  stati- 
stisches  Problem ; sie  muB  vom  praktischen  und  wirtschaft- 
lichen  Standpunkt  aus  getroffen  werden  und  wird  zweek- 
maBig  zwischen  Hersteller  und  Abnehmer  (Kunde  oder 
nachste  Fertigungsstufe)  vereinbart. 

Als  Beispiel  wird  angenommen,  daB  die  obere  Grenze  des 
zulassigen  AusscliuBanteils  einer  Teilemenge  auf  px  = 5% 
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Ji0  =durcksc/w.  Aussc/wfi- 
ontei/  der  Fertigung 
cc  = Erzeugerrisiko 
jij=0bere  Brenze  deszu/as- 
sigen  AusschuBantei/s 

8 = Verbraucherrisiko 


- -idea/er  Prufplan 
( 100  °hige  Prufung) 
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mschuBontef/  //?  der  onge/ieferten  Merge 

Bild  4.  Kennlinie  des  idealen  und  wirklichen  Stichprobenpriif- 
plans  (Hersteller-  und  Abnehmerrisiko). 

festgelegt  ist.  Mengen  mit  weniger  als  5%  AusschuB  sind 
somit  „gut“  und  solche  mit  mehr  „schlecht“.  Ein  idealer 
Prufplan  miiBte  also  den  in  Bild  4 dargestellten  Kenn- 
linienverlauf  haben,  d.  h.  alle  Mengen  mit  weniger  als  5% 
AusschuB  miiBten  mit  Sicberheit  (Wahrscheinlichkeit 
100%)  angenommen  und  alle  Mengen  mit  mehr  als  5% 
AusschuB  miiBten  mit  der  Wahrscheinlichkeit  0%  an- 
genommen, also  stets  abgelehnt  werden.  Eine  derart  scharfe 
Trennung  zwischen  guten  und  schlechten  Mengen  ist  jedoch 
mit  keinem  Stichprobenschema,  sondern  nur  durch  hundert- 
prozentige  Prufung  zu  erreichen. 

Neben  dieser  idealen  Priifplankennlinie  ist  in  Bild  4 die 
Kennlinie  eines  wirklichen  Stichprobenpriifplans  ein- 
gezeichnet.  Aus  dem  Verlauf  der  Kurve  geht  hervor,  dafi 
nicht  alle  Mengen,  deren  AusschuB  p1  = 5%  iibersteigt, 
abgelehnt  werden,  sondern  daB  eine  kleine  Wahrscheinlich- 
keit dafiir  besteht,  daB  auch  solche  Mengen  angenommen 
werden. 

Andererseits  werden  nicht  alle  Mengen,  die  weniger  als 
5%  AusschuB  enthalten,  angenommen.  Die  Wahrscheinlich- 
keit fur  die  Annahme  von  Mengen  mit  p — 3%  AusschuB 
betragt  z.  B.  nur  50%,  d.  h.  unter  100  Mengen,  die  mit 
genau  3%  AusschuB  zur  Prufung  kommen,  werden  durch- 
schnittlich  50  Mengen  durch  die  Stichprobenpriifung  ,,gut“ 
beurteilt  und  angenommen,  wahrend  die  restlichen  als 
,,schlecht“  abgelehnt  werden.  Je  geringer  der  AusschuB- 
anteil  in  der  angelieferten  Menge  ist,  desto  groBer  wird  die 
Wahrscheinlichkeit  fur  ihre  Annahme  durch  die  Stich- 
probenpriifung. 

Aus  diesen  Betrachtungen  folgt,  daB  die  Stichproben - 
prufung  grundsatzlich  mit  2 Fehlern  behaftet  ist: 

1.  Nicht  alle  ,,guten“  Mengen  ( p pj  werden  an- 
genommen. Ein  MaB  fur  die  Anzahl  der  Fehlentscheidungen 
ist  die  Flache  oberhalb  der  Kurve  zwischen  den  Abszissen  0 
und  px  bis  zur  Ordinate  100%.  Diese  Fehlurteile  sind  da- 
durch  bedingt,  daB  aus  an  und  fur  sich  ,, guten"  Mengen  so 
schlechte  Stichproben  gezogen  werden,  daB  die  Mengen 
,,schlecht“  beurteilt  werden. 

2.  Nicht  alle  ,, schlechten  Mengen  ( p A pi)  werden  ab- 
gelehnt. Ein  MaB  fur  die  Anzahl  dieser  Fehlentscheidungen 
ist  die  Flache  unter  der  Kurve  zwischen  p = px  und  p ~ 
100%.  Diese  Fehlurteile  kommen  dadurch  zustande,  daB 
aus  den  an  und  fur  sich  , .schlechten"  Mengen  zufallig  so 
gute  Stichproben  gezogen  werden,  daB  die  Mengen  „gut“ 
beurteilt  werden. 

Der  1.  Fehler  ist  das  Risiko,  das  der  Hersteller  bei  der 
Stichprobenpriifung  eingeht,  der  2.  Fehler  ist  das  Risiko 
des  Abnehmers.  Damit  diese  Risiken  in  ertraglichen  Grenzen 
gehalten  werden,  ist  es  notwendig,  auBer  der  bereits  fest- 
gelegten  oberen  Grenze  p1  des  zulassigen  AusschuBanteils 
3 weitere  Forderungen  an  die  Stichprobenpriifung  zu 
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stellen,  um  damit  den  Verlauf  der  Priifplankennlinie  fest- 
zulegen: 

a)  Der  Abnehmer  fordert,  daB  die  zur  oberen  Grenze  (px) 
des  zulassigen  AusschuBanteils  gehorige  Annahmewahr- 
scheinlichkeit  einen  im  voraus  festgelegten  kleinen  Wert  p 
nicht  iibersteigt,  daB  also  nur  ein  geringer  Prozentsatz  der 
schlechten  Mengen  angenommen  wird.  In  Anlehnung  an 
das  amerikanische  Schrifttum  wird  P mit  Abnehmer- 
risiko bezeichnet,  wenn  diese  Benennung  auch  nicht  ganz 
zutreffend  ist. 

b)  Der  Hersteller  kann  auf  Grund  seiner  Erfahrung  den 
durchschnittlichen  AusschuBanteil  p(i  bei  der  Fertigung 
angeben.  Ist  p0  groBer  als  der  hochstzulassige  AusschuB- 
anteil plt  so  ist  die  Mehrzahl  aller  gefertigten  Mengen 
schlecht.  In  diesem  Fall  wird  also  eine  Stichprobenpriifung, 
durch  welche  die  ab  und  zu  anfallenden  schlechten  Mengen 
von  den  guten  getrennt  werden  sollen,  praktisch  wenig 
niitzen.  Der  GroBe  pQ  muB  daher  die  Beschrankung  pQ  px 
auferlegt  werden,  d.  h.  die  Stichprobenpriifung  ist  nur 
dann  anzuwenden,  wenn  die  Fertigung  in  der  Mehrzahl 
gute  Mengen  liefert. 

c)  Da  der  Hersteller  das  groBte  Interesse  daran  hat,  daB 
fast  alle  Mengen  mit  p0%  AusschuB  bei  der  Stichproben- 
priifung gut  beurteilt  werden,  muB  er  vom  Priifplan  for- 
dern,  daB  die  Annahmewahrsclieinlichkeit  fur  solche 
Mengen  mindestens  (1 — a),  die  Wahrscheinlichkeit  fiir  ihre 
Ablehnung  also  hochstens  a betragt.  a heiBt  Hersteller- 
risiko. 

Durch  die  4 Forderungen  p0,  a;  px,  p ist  der  Verlauf  der 
Priifplankennlinie  und  damit  die  Priifsicherheit  festgelegt. 
Sie  sind  auBer  der  Bedingung  p0  < px  keiner  Beschrankung 
unterworfen  und  konnen  theoretisch  beliebig  klein  gewahlt 
werden.  Je  kleiner  die  Risiken  a und  p festgelegt  werden 
und  je  naher  px  an  p0  heranruckt,  desto  steiler  verlauft  die 
Priifplankennlinie  und  desto  groBer  werden  die  Stich- 
proben und  damit  die  Priifkosten.  Fiir  die  praktische  An- 
wendung  ist  es  vorteilhaft,  die  Grofien  « und  p fiir  alle  vor- 
kommenden  Falle  gleich  zu  halten,  dadurch  wird  die  Be- 
rechnung  der  Priifplane  erleichtert  und  die  Auswahl  des 
geeigneten  Stichprobenplans  kann  an  Hand  eines  einfachen 
Schemas  (Tabelle  1)  erfolgen. 

Tabelle  1.  Schema  zur  Auswahl  der  Stichprobenpriifpiane 
(Herstellerrisiko  a — 10% ; Abnehmerrisiko  p = 5%). 
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(la  bis  IVb:  Kurzzeichen  fiir  die  Stichprobenpriifpiane. 
100%  : 100  %ig  prttfen  und  schlechte  Teile  aussortieren.) 
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Obwohl  die  statistische  Berechnung  der  Priifplane  auf 
der  Grundlage  der  4 Parameter  (p0,  a;  px,  p)  die  bereits  von 
A.  Wald  (3)  und  H.  Enters  (4)  angewandt  wurden,  um- 
fangreicher  als  bei  anderen  Parametersystemen  (5,  6,  7)  ist, 
haben  diese  KenngroBen  den  Vorteil,  daB  sie  den  prak- 
tischen  Belangen  angepaflt  sind  und  vom  Betriebsmann 
°hne  Schwierigkeit  beurteilt  werden  konnen.  Die  Keiin- 
linien  der  durch  Tabelle  1 festgelegten  Priifplane  (Bild  5) 
sind  unabhangig  vom  Umfang  der  zur  Priifung  ange- 
lieferten Menge  (Anlieferungsstiickzahl) ; es  werden  also 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


41.  Jg.,  Heft  7.  Wagner  Statistische  Grundlagen der  Stichprobenpriifung  in  der  Mengenfertigung. 

Tnli  1Q51  G ’ 


273 


0 / 2 3 V % 5 M 


0 S Id  la  20  % 25  W 
MschuBantei/  der  Merge  ji  — *- 

Bild  5.  Kennlinien  der  Stichprobenpriifplane  la  bis  IV b. 

kleine  und  groBe  Mengen  mit  gleicher  Scharfe  und  Sicher- 
heit  gepriift. 

Wie  aus  den  Kennlinien  und  aus  Tabelle  1 zu  entnehmen 
ist,  setzen  die  Priifplane  la  bis  IVa  einen  geringeren  Aus- 
schuB  bei  der  Fertigung  voraus  als  die  entsprechenden 
mit  gekennzeichneten  Plane.  Die  genaue  Angabe  des 
AusschuBanteils,  der  bei  der  Fertigung  anfallt,  wird  inr 
allgemeinen  schwierig  sein,  zumal  mit.mehr  Oder  weniger 
groBen  Streuungen  zu  rechn'en  ist.  Es  wird  also  z.  B.  nicht 
immer  entschieden  werden  konnen,  ob  die  Fertigung  we- 
niger als  0,1%  Oder  0,1  bis  0,2%  AusschuB  liefert.  In 
solchen  Fallen  ist  es  zweckmaBig,  zunachst  mit  geringerem 
Aufwand,  also  nach  Priifplan  la  zu  priifen  und  zu  ver- 
folgen,  ob  bei  der  Stichprobenpriifung  nicht  zu  viele  an  und 
fur  sich  gute  Mengen  mit 
weniger  als  0,5%  AusschuB 
,,schlecht"  beurteilt  werden. 

Trifft  dies  jedoch  zu,  so  muB 
auf  Priifplan  lb  iibergegan- 
gen  werden. 

b)  Die  Stichproben- 
ver fahren. 

Fur  die  einfache  Stich- 
probenpriifung  liefert  die 
statistische  Rechnung  zu  je- 
der  Anlieferungsstiickzahl  N 
die  StichprobengroBe  n und 
die  Annahmezahl  c (Tabelle 
2)5.  Die  Zahl  c gibt  an,  wie- 
viel  schlechte  Teile  innerhalb 
der  Stichprobe  n unter  Be- 
riicksichtigung  der  Forderun- 
gen  an  den  Priifplan  zulassig 
sind.  Die  Priifung  erfolgt  also 
nach  folgender  Vorschrift: 

Entnahme  der  Stichprobe  n. 

Ist  die  Anzahl  der  schlechten 
Teile  <;  c,  so  ist  die  Menge 
,,gut",  ist  sie  > c,  so  ist 
die  Menge  ,,schlecht“. 

Die  Entscheidung,  wie  die 
schlechten  Mengen  weiter- 
zubehandeln  sind,  muB  vom 
wirtschaftlichen  Standpunkt 


aus  getroffen  werden.  Ubersteigt  die  hundertprozentige 
Priifung  und  das  Verlesen  der  schlechten  Mengen  die  Ge- 
stehungskosten  der  Teile,  so  werden  sie  weggeworfen, 
andernfalls  ist  das  Aussortieren  der  AusschuBteile  un- 
erlaBlich. 

AuBer  diesen  einfachen  Stichprobenpriifplanen'  lassen 
sich  natiirlich  auch  Stichprobenverfahren  berechnen,  bei 
denen  mehrere  Stichproben  hintereinander  entnommen 
werden,  bis  das  Urteil  ,,gut“  oder  ,,schlecht"  gefallt  wird. 
Bei  der  Teilepriifung  haben  sich  die  doppelten  Stich- 
proben besonders  gut  bewahrt,  wobei  die  Priifung  nach 
dem  auf  S.  274 oben  angegebenen  Schema  durchgefuhrt  wird. 

Aus  der  angelieferten  Menge  werden  also  Teile  ent- 
sprechend  Tabelle  3 als  1.  Stichprobe  entnommen  und  die 
Zahl  der  darin  enthaltenen  AusschuBteile  bestimmt.  Ist 
diese  Zahl  <;  cv  so  ist  die  Menge  „gut“,  ist  sie  jedoch  > c2, 
so 'ist  die  Menge  ,,schlecht“.  Liegt  die  Anzahl  der  schlechten 
Teile  zwischen  cx  und  c2,  so  hat  die  Menge  noch  die  Aussicht 
bei  der  2.  Stichprobe,  deren  Umfang  doppelt  so  groB  ist 
(w2  = 2 «j),  ,,gut‘‘  beurteilt  zu  werden.  Ist  namlich  die 
Gesamtzahl  der  AusschuBteile  aus  der  1.  und  2.  Stichprobe 
^ c2,  so  ist  die  Menge  ,,gut“,  wird  aber  c2  uberstiegen,  so  ist 
sie  ,,schlecht“. 

Aus  dieser  Priifvorschrift  folgt,  daB  die  Anzahl  der  zu 
prufenden  Teile  entweder  Wj  oder  (wx  + n2)  Teile  betragt, 

5 Die  fur  endliche  N giiltige  hypergeometrische  Verteilung 
wurde  durch  die  von  P.  P.  Coggins  (8)  angegebene  Naherung 
ersetzt  und  die  Tabellenwerte  aus  dem  Gleichungssystem 


m = o 


ermittelt. 


Tabelle  2.  Einfache  Stichprohenprufplane. 


hochst- 

zulass. 

Aus- 

schuB- 

anteil 

% 

Be- 

zeich- 

nung 

der 

Priif- 

plane 

Anlieferungsstiickzahl  N 

^200 

201-500 

501-1000 

1001-2000 

2001-5000 

5001-10000 

>10000 

la 

n 100  % 

450 

650 

780 

1150 

1500 

1500 

0,5 

c 

1 

1 

1 

2 

3 

3 

lb 

n 100% 

100% 

100% 

1400 

2300 

2700 

3600 

c 

4 

7 

9 

11 

Ha 

n 100% 

325 

390 

570 

• 740 

■ 750 

750 

c 

1- 

1 

2 

3 

3 

3 

1,U 

lib 

n 100% 

100% 

700 

1000 

1450 

1600 

1800 

c 

4 

6 

9 

10 

11 

Ilia 

n 80 

115 

150  . 

150 

150 

150 

150 

c 1 

2 

3 

■ 3 

3 

3 

3 

o,u 

nib 

n 140 

230 

290 

325 

360 

360 

360 

c 4 

7 

9 

10 

11 

11 

11 

IVa 

n 30 

30 

30 

30 

30 

30 

30 

c 3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

60 

IVb 

n 58 

65 

72 

72 

72 

72  ’ 

72 

c.  9 

10 

11 

11 

11 

11 

11 

Beispiel : N = 3000  Teile  sollen  nach  Ilia  gepriift  werden.  Es  werden  n = 150  Teile  ent 
nommen.  Ist  die  Anzahl  der  schlechten  Teile  in  dieser  Stichprobe  ^ 3,  so  ist  die  Menge  N gut 
ist  die  Zahl  der  schlechten  > 3,  so  ist  die  Menge  N schlecht. 
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Tabelle  3.  Doppslte  Stichprobenpriifplane. 


hoclist- 

zulass. 

Aus- 

schuB- 

anteil 

% 

Be- 

zeich- 

nung 

der 

Pruf- 

plane 

Anlieferungsstiickzahl  N . 

— 

g200 

201-500 

501-1000 

1001-2000 

2001-5000 

5001-10000 

>10000 

nx 

• 350 

450 

510 

560 

580 

600 

la 

cx  100% 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

n2 

— 

— 

1020 

1120 

1160 

1200 

0,5 

c2 

~ 

— 

3 

3 

3 

3 

»1 

350 

450 

510 

880 

1200 

1250 

lb 

r,  100% 

0 

0 

0 

1 

2 

2 

n2 

— 

— 

1020 

1760 

2400 

2500 

C2 

— 

3 

7 

10 

10 

n,  160 

225 

260 

280 

300 

300 

300 

Ila 

c,  0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

n 2 — 

— 

520 

560 

600 

■ 600 

600 

1,0 

C2 

— 

3 

3 

3 

3 . 

3 

»,  160 

225 

260 

430 

600 

610 

. 625  ■ 

lib 

c,  0 

0 

0 

1 

2 

2 

2 

n.2  — 

— 

520 

860 

1200 

1220 

1250 

C 2 

3 

7 

10 

10 

10 

nx  55 

60 

60 

60 

60 

60 

00 

i It  a 

o j 0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

n„  110 

120 

120 

120 

120 

120 

120 

5,0 

c.2  3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

«!  55 

90 

120 

125 

125 

125 

126 

. nib 

cx  0 

1 

2 

2 

2 

2 

2 

»2  110 

180 

240 

250 

250  > 

250 

250 

3 

7 

10 

10 

10 

10 

10 

nx  12 

12 

12 

12 

12 

12 

12 

IVa 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

«2  24 

24 

. 24 

24 

24 

24 

24 

25 

c2  3 

3 

3 

. 3 

3 

3 

3 

- «!  24 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

IVb 

Ci  2 

2 . 

2 

. 2 

2 

2 

2 

n 2 48 

48 

48 

48 

48 

48 

48 

c2  10 

10 

10 

10 

10 

10 

10 

(1st  keine  Stichprobe  n2  angegeben,  so  ist  an  ihrer  Stelle  der  Rest  der  Menge  zu  priifen.) 


also  fur  eine  bestimmte  An- 
lieferungsstuckzahl  nicht  von 
vornherein  angegeben  werden 
kann.  Sie  hangt  ab  von  der 
Gute  der  Menge  — sehr  gute 
und  sehr  schlechte  Mengen 
werden  auf  Grund  der  Aus- 
sage  der  ersten  Stichprobe  be- 
urteilt  — und  von  den  Aus- 
wirkungen  des  Zufalls.  Da  die 
statistische  Rechnung  aber 
das  Gesetz  des  Zufalls  be- 
herrscht,  kann  die  „durch- 
schnittliche  Stichproben- 
grofle"  in  Abhangigkeit  vom 
AusscbuGanteil  der  angelie- 
ferten  Menge  angegeben 
werden. 

In  Bild  6 ist  das  Verhaltnis 
der  durchschnittlichen  Stich- 
probengroBe  n*  der  doppelten 
Stichprobenpriifplane  zur 
gleichbleibenden  Stichpro- 
bengroBe  n der  einfachen 
Prfifplane  dargestellt.  Die  Er- 
sparnis  an  Prufkosten  bei  An- 
wendung  der  doppelten  Stich- 
probenprufung  hangt  also  ab 
von  der  angelieferten  Gute 
und  betragt  im  Durchschnitt 
etwa  25%.  Dieser  Vorteil 
der  doppelten  Stichproben- 
prufung  muB  jedoch  durch 
groBere  organisatorische 
Schwierigkeiten  erkauft  wer- 
den. Die  Stichprobentabelle 
wird  unubersichtlichcr,  die 
Prufanleitung  verwickelter 
und  die  Prufzahl  liegt  nicht 
fest,  was  sich  insbesondere 
bei  der  Vorberechnung  des 
Stucklohnes  nachteilig  aus- 
wirkt. 

Die  Unterteilung  der  ein- 
fachen Stichprobe  kann  fiber 
die  doppelte  Stichprobe  hin- 
aus  noch  weiter  durchgeffihrt 
werden.  Wahlt  man  dabei  die 
Teilstichproben  n1,  n2,  n3  . . . 
immer  kleiner,  so  ergibt  sich 
schJieBlich  der  von  A;  Wald 
(3)  entwickelte  Folgetest 
(Sequentialtest).  Bei  die- 
sem  Verfahren  liegt  die  Stich- 
probengroBe  nicht  von  vorn- 
herein fest;  die  Anzahl  der  zu 
prfifenden  Teile  ergibt  sich 
erst  im  Laufe  der  Prufung. 
Die  Teile  werden  nacheinan- 
der  gepruft  und  die Ergebnisse 
zweckmaBig  in  einem  graphi- 
schen  Priifplan  festgehalten, 
in  dem  in  Abszissenrichtung 
die  laufende  Nummer  der  Be- 
obachtung  und  in  Ordinaten- 
richtung  die  Anzahl  der  be- 
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obachteten  sclilechten  Teile  aufgetragen  werden.  Die 
Zeichenebene  ist  durch  ein  Parallelenpaar  in  3 Zonen  ein- 
geteilt : 

1.  Zone  ,,Annahme“  (Menge  ,,gut"), 

2.  Zone  ,,Ablehnung“  (Menge  „schlecht'‘)  und 

3.  indifferente  Zone. 

Die  Steigung  und  der  gegenseitige  Abstand  der  Geraden 
folgen  aus  der  Rechnung,  der  die  GroBen  p„,  a;  pv  f}  zu- 
grundeliegen6.  In  Bild  7 ist  der  graphische  Priifplan  Ilia 
mit  dem  Ergebnis  einer  Prufung  eingezeichnet.  Die  ersten 
39  beobachteten  Teile  sind  gut;  das  40.  Teil  ist  schlecht,  es 
erfolgt  also  ein  Sprung  des  Beobachtungspunktes  in  Ordi- 
natenrichtung.  Das  41.  bis  73.  Teil  ist  wieder  gut,  wahrend 
Teil  Nr.  74  schlecht  ist  (erneuter  Sprung  in  Ordinaten- 
richtung).  Die  Teile  mit  den  Nummern  75  bis  133  sind 
wieder  gut,  134  schlecht  und  alle  folgenden  gut.  Das  Priif- 
ergebnis  des  190.  Teils  liegt  in  der  Annahmezone,  die 
Prufung  wird  beendet  und  die  Menge  ist  ,,gut".  Aus  dieseni 
Beispiel  geht  hervor,  daG  die  Zahl  der  gepriiften  Teile  von 
den  Ergebnissen  der  Einzelbeobachtungen  abhangt.  Die 
Prufung  nach  diesem  Folgetest  ergibt  im  Durchschnitt 
etwa  40%  bis  50%  Prufkostenersparnis  gegeniiber  der  ein- 
faclien  Stichprobenprufung.  Der  organisatorische  Aufwand 
ist  bei  diesem  bestechenden  Verfahren  jedoch  groG. 


c)  Unterschied  zwisclien  prozentualen  und  stati- 
stisch  berechneten  einfachen  Stichprobenpriif- 
planen. 

■ Um  die  Notwendigkeit  der  statistischen  Berechnung  von 
Priifplanen  zu  veranschaulichen,  sind  in  Bild  8 die  Kenn- 
linien  eines  prozentualen  Stichprobenprufplanes  dargestellt. 
Die  Prufung  erfolge  dabei  nach  folgender  Vorschrift: 

Aus  der  angelieferten  Menge  werden  5%  als  Stichprobe 
entnomnien.  Sind  alle  Teile  innerhalb  der  Stichprobe  gut, 
so  wird  die  Menge  angenommen.  Wird  jedoch  innerhalb 
der  Stichprobe  ein  schlechtes  Teil  (oder  mehrere)  vor- 
gefunden,  so  ist  die  Menge  ,, schlecht". 

Aus  Bild  8 folgt  die  fur  den  Laien  iiberraschende  Tat- 
sache,  daG  die  Scharfe  der  Prufung  mit  wachsender  An- 
lieferungsstiickzahl  zunimmt.  Die  zum  Verbraucherrisiko 
f J = 5%  gehorige  obere  Grenze  des  zulassigen  AusschuG- 
an teils  ist  sehr  stark  von  der  Anlieferungsstiickzahl  N ab- 
hangig.  Sie  betragt  p±  = 58%  fiir  N = 100  und  n — 5; 
px  = 5,8%  fiir  N = 1000  und  n = 50  und  p1  = 0,58%  fiir 
N = .10000  und  n = 500.  Kommt  eine  Menge  mit  4% 
AusschuG  zur  Prufung,  so  wird  sie  mit  81%  Wahrscheinlich- 
keit  angenommen,  wenn  N = 100,  mit  13% , wenn  N = 
1000  und  praktisch  mit  Sicherheit  abgelehnt,  wenn  N = 
10000.  Die  . Wahrscheinlichkeit  fiir  die  Annahme  einer 
schlechten  Menge  ist  also  um  so  groGer,  je  ldeiner  die  An- 

6 Nach  A.  Wald  (3)  sind  die  Gleichungen  der  Grenzlinien: 
Gegen  die  Zone  ,, Annahme" : 


In 


1 -a 


Pi_ 

Po 


In 


1 -Px 


Po 


+ n 


1 po 

Gegen  die  Zone  ,,Ablehnung"  : 


In  P±-  - In  1 Pl 


In 


~Po 


1 -Pi 


1 — po 


P'  -ln  1-P' 


po 


In 


1-po 


1 —po 

1 -Pi 


In 


Po 


In 


1-Pi 

1 po 


lieferungsstiickzahlen  sind.  Man  muB  sicli  iiber  die  Folgen 
einer  derartigen  Prufung  im  klaren  sein! 

Legt  man  die  fiir  N = 10000  und  n = 500  geltende  Pruf- 
plankennlinie  einer  statistischen  Berechnung  zugrunde 
und  fordert  man,  daG  dieser  Kennlinienverlauf  fiir  jede 
beliebige  Anlieferungsstiickzahl  gelten  soli,  so  ergibt  die 
Rechnung  die  in  Bild  9 (Seite  276)  dargestellten  Stich- 
probengroBen. 

Fiir  Mengen  mit  N < 10000  sind  die  berechneten  Sticli- 
proben  groGer  und  fur  N > 10000  kleiner  als  die  prozen- 
tualen. Die  beiden  Kurven  haben  nicht  nur  verschiedene 
Ordinaten,  sondern  auch  verschiedene  Kriimmungen.  Die 


0 DJ  0,2  0,3  0,1  0,5  0,5  0,7  0,8  0,9%1,0  [ 

0 0,2  0,0  0,6  Ofi  1,0  1,2  10  16  18%  2,0  U 

1 111  I I I 111  I 

0 1 2 3 0 5 6 7 8 3%70  M 

1 i i i i i i i i i 

0 5 10  15  20  25  30  35  00  05%50 1_ V 
AusschuBontei/  der  Menge  /z — 

Bild  6.  Verhaltnis  der  durchschnittlichen  StichprobengroBe  n* 
der  doppelten  Stichprobenprufung  zur  konstanten  Stichproben- 
groBe n der  einfachen  Priifplane. 


Bild  7.  Folgetest,  Graphischer  Priifplan  Ilia. 


AusschuBontei/  in  der  ange/ieferten  Menge 


Ilierbei  bedeuten  m die  Anzahl  der  beobachteten  schlechten  Bild  8.  Kennlinien  des  prozentualen  Stichprobenpriifplans 

Teile  und  n die  laufende  Nummer  der  Beobachtung.  n/N  = 0,05  , c = 0 . 
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Bild  9.  SticbprobengroBe  des  statistisch  berechneten  und  des 
prozentualen,  Prtifplans. 

statistisch  berechnete  Kurve  steigt  bei  kleinen  Anliefe- 
rungsstiickzahlen  steil  an,  nahert  sich  aber  rasch  einem 
Grenzwert. 

4.  Zusammenfassung. 

Durch  statistische  Berechnungen  lassen  sich  Stich- 
probenverfahren  angeben,  die  den  praktischen  und  wirt- 
schaftlichen  Erfordernissen  angepaBt  werden  konnen.  Da 
die  Sicherheit  der  Stichprobenpriifung  bei  entsprechendem 
Aufwand  an  Priifkosten  beliebig  hoch  gewahlt  werden 
kann,  vermag  sie  in  vielen  Fallen  die  hundertprozentige 
Priifung  in  der  Teilefertigung  zu  ersetzen. 

Die  Betriebsstatistik  zeigt,  dal3  selbst  bei  hundert- 
prozentiger  Priifung  infolge  Unachtsamkeit  und  Ermudung 
des  Priifpersonals  im  Durchschnitt  einige  Promille  Aus- 
schuB  unbemerkt  durch  die  Priifung  schliipfen.  Es  bedeutet 
also  kein  sehr  grofies  Risiko,  wenn  die  Priifplane  la  und  lb 
an  Stelle der  hundertprozentigen  Priifung eingesetzt  werden. 

Die  Auswahl  der  Stichprobenpriifplane  an  Hand  eines 
geeigneten  Schemas  (Tabelle  1)  zwingt  den  Betriebsmann 
dazu,  die  Scharfe  der  Priifung  zahlenmaBig  festzulegen. 


Dadurch  werden  ,,Gefiihl“  und  ,,Erfahrung“  weitgehend 
aus  der  Stichprobenpriifung  ausgeschaltet. 

Die  in  den  Tabellen  2 und  3 aufgefiihrten  Stichproben- 
groBen  sollen  dem  Priifingenieur  als  Unterlage  fiir  die 
Planung  dienen.  Zur  Vereinfachung  der  Stichproben- 
tabellen  sind  kleine  Veranderungen  im  Stichprobenumfang 
zulassig,  da  sie  die  Priifsicherheit  nur  unwesentlich  be- 
einflussen. 

Die  Entscheidung,  ob  die  einfache  oder  doppelte  Stich- 
probenpriifung eingefiihrt  werden  soil,  ist  in  erster  Linie 
abhangig  vom  Stand  der  Ausbildung  des  Priifpersonals. 
Sind  gutgeschulte  Krafte  vorhanden,  so  kann  die  doppelte 
Stichprobenpriifung  angewandt  werden;  es  werden  dabei 
etwa  25%  Priifkosten  eingespart.  Geringere  Anspriiche  an 
die  Organisation  und  an  die  Zuverlassigkeit  des  Personals 
werden  bei  der  einfachen  Stichprobenpriifung  gestellt. 

Es  ist  anzustreben,  daB  derartige  Stichprobentabellen 
nut  genau  definierter  Sicherheit  genormt  werden,  um 
Lieferungsfragen  zwischen  Hersteller  und  Abnehmer 
leichter  klaren  zu  konnen. 
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Hartloten  mit  Schutzgas  im  Durchlaufofen 

Von  E.  P.  Kuhlmann,  Augsburg. 


Der  nach  folgende  Aufsatz  soli  die  Anwendungsmoglichkeiten 
des  Hartloten s kleiner  Teile  in  Ofen  mit  Schutzgas  aufzeigen, 
und  zwar  unter  besonderer  Beriicksichtigung  des  Biiro- 
maschinen-  und  Apparatebaus.  Dabei  werden  Beispiele  gebracht 
welche  die  verschiedenen  Sitzarten  und  Lotzeiten  erlautern! 
Auch  die  Kostenfrage  wird  eingehend  behandelt. 

Durchlaufofen  zum  Hartloten. 

Vorlaufer.  der  Durchlaufofen,  welche  zuerst  in  den  USA 
entwickelt  wurden,  waren  die  sogenannten  Kammerofen  mit 
anschlieBenden  Kiihlkanalen  (Bild  1).  Diese  Ofen,  welche 
auch  heute  noch  gebaut  werden  und  sich  bestens  bewahren, 
sind  vornehmlich  fiir  das  Loten  kleinerer  Stiickzahlen  be- 
stimmt.  Die  Teile  werden  auf  eine  geeignete,  feuerfeste 
Unterlage  gebracht  und  von  Hand  in  die  Lotkammer  des 
Ofens  geschoben,  um  nach  Beendigung  der  Eotung  eben- 
fAlls  von  Hand  in  den  Kiihlkanal  weiterbefordert  zu  werden. 
Bei  Massenartikeln  empfiehlt  sich  dagegen  die  Anwendung 
eines  Schutzgaslotofens  mit  Forderband  (Bild  2).  Dieser 
Ofen  gestattet  ein  fortlaufendes  Arbeiten.  Durch  stufenlose 
Verstellung  der  Forderbandgeschwindigkeit  konnen  die 
Lotzeiten  entsprechend  dem  Stiickgewicht  des  Lotgutes 


eingerichtet  werden.  Die  Ofen  bestehen  ebenfalls  aus  einer 
Heizkammer  mit  anschlieBendem,  wassergekiihltem  Kiihl- 
kanal.  Die  zusammenzulotenden  Teile  werden  an  der 
Eingangsseite  des  Ofens  auf  ein  endloses,  hoch  hitze- 
bestandiges  Drahtmaschenband  gelegt  und  durchlaufen 
zunachst  die  Lotzone  und  anschlieBend  die  Kiihlzone.  Der 
Riicklauf  des  Forderbandes  erfolgt  unterhalb  des  Ofens. 
Durch  eine  Spannvorrichtung  wird  die  Spannung  des 
Bandes  eingestellt.  Vor  Eintritt  in  die  Heizzone  und  nach 
dem  Austritt  aus  der  Kiihlkammer  lauft  das  Band  eine 
Strecke  frei  zuganglich,  so  daB  die  Teile  an  diesen  Stellen 
bequem  aufgelegt  oder  abgenommen  werden  konnen. 

Die  Temperatur  im  Ofen  wird  durch  Zu-  und  Ab- 
schaltung  von  elektrischen  Heizkorpern  selbsttatig  geregelt. 
Bei  Kupferlotung  herrscht  in  der  Heizzone  des  Ofens  eine 
Temperatur  von  1115°  C.  Eine  entsprechende  Isolierung 
sorgt  dafiir,  daB  keine  ubermaBigen  Warmeverluste  ent- 
stehen.  In  die  Kiihlkammer  wird  Leitungswasser  im  Gegen- 
strom  zwischen  einer  Doppelwandung  hindurch  geleitet. 
Die  Tiiren  beim  Eintritt  in  die  Heizzone  und  beim  Austritt 
aus  der  Kiihlkammer  konnen  so  verstellt  werden,  daB  nur 
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Bild  1.  Katnmerofen  mit  anschlieBenden  Kiihlkanalen. 


Bild  2.  Schutzgaslotofen  mit  Forderband. 


ein  Schlitz  entsprechend  der  Grofle  desLotgutes  frei  gelassen 
wird.  Um  den  Eintritt  der  AuBenluft  in  das  Ofeninnere  zu 
verhindern,  wird  das  Schutzgas  unter  Uberdruck  dem  Ofen 
zugeftihrt;  der  geringe  UberschuB  verbrennt  dabei  am 
Eingang  der  Heizzone  und  am  Ausgang  der  Kiihlkainmer 
in  offener  Flamme. 

Die  Forderbandgeschwindigkeit  wird  so  eingestellt,  daB 
die  geloteten  Teile  beim  Verlassen  des  Ofens  auf  etwa  100°C 
abgekiihlt  sind. 

Schutzgas. 

Das  praktisch  explosionssichere  Schutzgas  wird  in  einer 
besonderen  Erzeugeranlage  entsprechend  den  metallurgi- 
schen  Anforderungen  in  verschiedener  Zusammensetzung 
gewonnen  (Bild  3).  Es  handelt  sich  dabei  meist  um  teil- 
verbranntes  Leuchtgas.  Im  Scliutzgaserzeuger  werden 
Leuchtgas  und  Luft  iiber  Mengenmesser,  die  unmittelbar 
ihre  Anteile  abzulesen  gestatten,  durch  einen  motor- 
getriebenen  Verdichter  angesaugt  und  als  Gemisch  in 
einer  Brenn-  und  Katalysatorkammer  so  weit  verbrannt, 
wie  es  der  LuftiiberschuB  gestattet.  AnschlieBend  wird  das 
so  erzeugte  Schutzgas  in  einem  Gaskiihler  abgekiihlt  und 
durclistromt  dann  einen  Wasserabscheider,  um  dort  vom 
Kondenswasser  befreit  zu  werden.  In  besonderen  Fallen 
ist  auBerdem  noch  eine  Reinigung  von  etwa  vorhandenem 
Schwefelwasserstoff  erforderlich,  ehe  das  Schutzgas  dem 
Ofen  zugeleitet  werden  kann.  Infolge  seines  je  nach 
Mischungsverhaltnis  von  Gas  und  Luft  veranderlichen 
Gehaltes  an  unverbranntem  Wasserstoff  und  Kohlenoxyd 


Bild  3.  Scliutzgaserzeugeranlage. 


wirkt  das  Schutzgas  mehr  Oder  weniger  stark  als  redu- 
zierende  Atmosphare.  Es  halt  daher  die  Oberflache  des 
Lotgutes  nicht  nur  vollig  blank,  sondern  reduziert  dariiber 
hinaus  noch  etwa  vorhandene  Oberflachenoxyde.  Schickt 
man  z.  B.  ein  Stuck  gewohnliches  Schwarzblech  durch 
den  Ofen,  so  kommt  es  metallisch  blank  und  sauber 
heraus. 

Eigenschaften  der  Lotverbindung. 

Beim  Loten  verteilt  sich  das  Lotmetall,  das  vorzugs- 
weise  aus  reinem  Kupfer  besteht,  nach  dem  Schmelzen 
iiber  die  metallisch  reine  Oberflache  der  Lotstelle  und 
dringt  durch  die  Kapillarwirkung  selbst  in  die  feinsten 
Fugen,  wie  etwa  bei  PreBpassungen,  ein.  Uberschiissiges 
Lot  iiberzieht  die  Werkstiickoberflache  teihveise  und 
diffundiert  dabei  auch  in  den  Werkstoff. 

Um  iiber  die  Festigkeit  der  Lotverbindungen  Klarheit 
zu  schaffen,  wurden  Reihen  von  Zugversuchen  durch- 
gefiihrt,  wobei  die  Pruflinge  aus  FluBstahlstaben  StC  10G1 
von  7 mm  Durchmesser  bestanden,  die  in  Scheiben  aus 
gleichem  Werkstoff  von  4 mm  Dicke  eingelotet  waren. 
Aller  Kupf eriibersch u B einschliefilich  etwaiger  verstarkend 
wirkender  Hphlkehlen  war  entfernt. 

Die  erste  Versuchsreihe  sollte  ermitteln,  wieweit  bei 
gleicher  Warmebehandlung  (20  min)  der  Sitz  die  Haltbar- 
keit  einer  Lotverbindung  beeinfluBt. 

Wie  die  Tabelle  1 zeigt,  werden  mit  enger  werdendem 
Spiel  Festigkeitswerte  erzielt,  die  noch  iiber  die  Zug- 
festigkeit  des  reinen  Kupfers  (21  kg/mm2)  hinausgehen. 
Jedoch  sind  libertriebene  PreBsitze  fiir  die  Lotung  nicht 
mehr  von  Belang. 


Tabelle  1.  EinfluB  des  Sitzes1. 


Art  des  Sitzes 

GroBtwert 

Zugfestigkeit  in  kg/mm2 

Kleinstwert 

Durchschnitt 

Lose  Verbindung 
(0,1  mm  Spiel) 

16,4 

15,4 

16,05 

Scliiebesitz 
(kein  Spiel) 

21,6 

18,9 

20,5 

PreBsitz  (Bolzen 

0,05  mm  UbermaB) 

23,7 

19,8 

21,4 

PreBsitz  (Bolzen 

0,38  mm  ObermaB) 

22,5 

20,4 

21,5 

1 Die  Tabellen  1 bis  4 stammen  aus  einer  Untersuchung  aus 
dem  Jahre  1937,  die  aber,  wie  eine  Nachpriifung  ergab,  heute 
noch  voile  Giiltigkeit  hat.  Sie  wurden  vom  Verfasser  schon  im 
September  1937  in  der  Zeitschrift  „Maschjnenbau  — Der 
Betrieb"  veroffentlicht. 
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Als  nachstes  wurde  die  Wirkung  verschiedener  Lotzeiten 
bei  gleichbleibendem  Prefisitz  (0,05  mm  UbermaO)  er- 
forscht  (Tabelle  2). 


Tabelle  2.  Einflufi  der  Lotdauer. 


Lotzeit 


Zugfestigkeit  in  kg/mm3 


(Minuten) 


4 

8 

15 

22 

30 

45 

60 


GroBtwert 


19.6 

20.6 
21,0 
22,5 
23,8 
23,2 
23,0 


Kieinstwert 


18,1 

19.0 

19.4 
19,8 

21.1 

18,6 

17.5 


Durchschnitt 


19.1 

20,0 

20.1 
21,2 
22,8 
20,8 
20,7 


Die  Festigkeitswerte  steigen  bis  zu  einer  Lotzeit  von 
30  Minuten  stetig  an,  um  dann  wieder  etwas  abzufallen. 
Da  das  Lot  in  den  ersten  Minuten  zweifellos  vollstandig 
durchgeflossen  ist,  kann  die  Wirkung  der  dariiber  hinaus- 
gehenden  Behandlungszeit  und  der  Festigkeitszuwachs 
nur  durch  die  Diffusion  des  Kupfers  in  den  Stahl  erklart 
werden.  Bei  den  Proben  mit  45  bis  60  Minuten  Lotzeit 
war  auch  nur  noch  sehr  wenig  Kupfer  an  der  Oberflache 
sichtbar,  womit  vielleicht  die  Festigkeitsabnahme  ihre 
Erklarung  findet. 


Da  der  Schmelzpunkt  des  Kupfers  erheblich  hoher  liegt 
als  die  Einsatztemperatur  von  Kohlenstoffstahl  StC  10.61, 
ist  es  ohne  weiteres  moglich,  die  geldteten  Teile  einzusetzen 
und  zu  harten.  Die  Prufstiicke  waren  wieder  mit  Prefisitz 
(0,05  mm  Ubermafi)  zusammengefiigt ; die  Lotdauer  betrug 
20  Minuten;  das  iiberschiissige  Kupfer  wurde  im  Zyanbade 
entfernt.  Anschliefiend  wurden  die  Stiicke  gehartet.  Wie 
aus  Tabelle  3 ersichtlich,  wird  die  Haltbarkeit  der  Lbt- 
verbindung  durch  das  nachtragliche  Einsatzharten  herab- 
gesetzt,  was  nach  den  Ergebnissen  der  Versuche  iiber  den 
Einflufi  der  Lotzeit  kaum  tiberrascht.  Um  die  Streuungen 
in  den  Festigkeitswerten  zu  vermeiden,  mufi  beim  Harten 
mit  grofiter  Sorgfalt  vorgegangen  werden;  eine  gewisse 
Schwachung  der  Lotverbindung  ist  trotzdem  in  Kauf 
zu  nehmen. 


tabelle  3.  Einflufi  des  Hartens  nach  dem  Loten 


Harteverfahren 

Harte- 

abge- 

Zugfestigkeit  in  kg/mm2 

tempe- 
ratur  °C 

schreckt 

in 

Grdfit- 

wert 

Kieinst- 

wert 

Durch- 

schnitt 

Einsatz-Harte- 

verfahren 

815 

Wasser 

21,7 

16,2 

18,3 

Zyan-Hartesalz- 
bad  (20  Min.) 

815 

01 

22,0 

16,5 

19  2 

815 

Wasser 

16,4 

12,2 

14,1 

Einsatz-Harte- 

815 

Ol 

20,8 

11,8 

16,0 

verfahren 

900 

Wasser2 

22,4 

15,2 

20,3 

2 Dann  nochmals  im  Ofen  auf  775°  erhitzt  und  im 

Wasser 

abgeschreckt. 

Tabelle  4.  Einflufi  der  Abschreckhartung  an  verschiedenen 
Stahlsorten. 


Werkstoff 

Harte- 

tempe- 

abge- 

schreckt 

in 

ange- 

Zugfestigkeit  der 
Lotstellen  kg/mm2 

ratur 

°C 

lassen 

GroBt- 

wert 

Kieinst- 

wert 

Durch- 

schnitt 

C 15 

840 

Wasser 

nein 

35 

29,3 

■ 31,5 

50  Cr  V 4 

870 

Ol 

555° 

28,5 

18,5 

24,6 

Chrom-Nickel- 

Molybdan 

850 

Ol 

nein 

42 

31 

37,3 

Silberstahl 

775 

Wasser 

nein 

31,2 

22,4 

25,5 

Die  in  Tabelle  4 aufgefuhrten  Lotverbindungen  ver- 
schiedener Stahlsorten  zeigen  dagegen  auch  nach  dem 
Abschreckharten  durchweg  eine  hohe  Festigkeit,  was  wohl 
auf  den  Einflufi  der  Legierungsbestandteile  der  einzelnen 
Stable  zuriickzufiihren  ist.  Der  Chrom-Nickel-Molybdan- 
stahl  hat  in  der  Lotstelle  die  grofite  Festigkeit  mit  cinem 
Durchschnitt  von  37,3  kg/mm2;  sie  liegt  weit  hoher  als  die 
des  Kupfers. 

Schlagversuche. 

Da  ein  grofier  Teil  der  durch  Loten  zu  verbindenden 
Teile  bei  ihrer  spateren  Verwendung  einer  schlagartigeri 
Beanspruchung  unterworfen  sind,  wurden  Schlagversuche 
durchgefiihrt.  Dazu  wurden  Teile  genommen,  bei  denen 
eine  Nabe  mit  einem  Hebei  zusammengelotet  ist.  Der 
Hebei  erhielt  in  der  Minute  800  Schlage.  Zunachst  wurden 
Teile  gepruft,  die  in  der  alten  Art  mit  Stiften  befestigt 
waren.  Hier  trat  der  Bruch  im  Durchschnitt  nach  1 400000 
Schlagen  ein.  Bei  den  mit  Kupfer  im  Schutzgasofen 
geloteten  Teilen  wurden  die  Versuche  nach  5 300000 
Schlagen  abgebrochen.  Es  machten  sich  an  der  Lotstelle 
keinerlei  Zerstorungserscheinungen  bemerkbar,  so  dafi  der 
Vorteil  dieser  Verbindung  klar  zutage  trat. 


Ausbildung  und  Vorbereitung  der  Lotstellen. 


Um  die  gewiinschte  Haltbarkeit  zu  erzielen,  mufi  bei 
der  Konstruktion  der  Teile,  die  durch  Schutzgasldtung 
verbunden  werden  sollen,  Verschiedenes  beriicksichtigt 
werden.  Bei  dunnen  Werkstiicken,  in  die  Naben,  Bolzen 
und  dergleichen  eingelotet  werden  sollen,  ist  eine  moglichst 
grofie  Schulter  vorzunehmen,  da  ja  diese  auch  mit  ver- 
lotet  wird  und  so  die  Haltbarkeit  erhoht.  Da  Kupferlot- 
verbindungen  grofie  Haltbarkeit  und  lange  Lebensdauer 
aufweisen,  kann  in  viclen  Fallen  mit  kleineren  Quer- 
schnitten  gearbeitet  werden,  Dadurch  wird  Werkstoff, 
Gewicht  und  in  manchen  Fallen  auch  notwendiger  Platz 
eingespart. 

Zur  Vorbereitung  der  Teile  zum  Loten  legt  man  um  die 
Lotstelle  einen  dunnen  Kupferdraht  herum  (Bild  4 bei  a), 
der  moglichst  weich  sein  mufi. 

Wenn  es  aus  raumlichen 
Griinden  nicht  moglich  ist, 

Kupferdraht  anzubringen, 
kann  man  eine  Paste  aus  Lack 
und  feinen  Kupferspanen  mit 
einem  Pinsel  an  der  Lotstelle 
auftragen.  Ferner  besteht  die 
Moglichkeit,  die  zusammen- 
zufugenden  Teile  vorher  gal- 
vanisch  zu  verkupfern,  wo- 
bei  dann  der  Uberzug  als 
Lot  dient. 

Neuerdings  sind  gerade  fur 
Ofenlotungen  neue  Lote  ent- 
wickelt  worden, 'die  tadellos 
im  Schutzgas  verlaufen  und 
iiberraschende  Festigkeiten 
ergeben.  Das  Lot  hat  den 


Bild  4.  Teil,  vorbereitet  zum 
Loten  (bei  a lierumgelegter 
Kupferdraht) . 


Vorzug,  unter  1000°  zu  schmelzen  und  schont  damit  den 
Ofen.  Es  ist  ein  wenig  zahfliissiger  als  reines  Kupfer  und 
bildet  daher  etwas  grofiere  Hohlkchlen.  Schwingungs-  und 
Dauerfestigkeit  solcher  Lotstellen  werden  von  keinem 
anderen  Lot  erreicht,  und  die  hohe  Scher festigkeit  von 
38  kg/mm2  bewirkt,  dafi  damit  gelotete  Teile  meist  aufler- 
halb  der  Lotstellen  brechen. 

Bei  richtiger  Drahtdicke  des  Lotes  erfordert  das  fertige 
Teil  nach  dem  Loten  keinerlei  Nacharbeit.  Das  Lot  bildet 
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bei  Ubergangen  leichte  Hohlkehlen.  Jst  das  aber  aus  irgend- 
einem  Grunde  nieht  erwtinscht,  so  kann  ein  etwa  vorhan- 
dener  Uberschufl  leicht  auf  elektrolytischem  Wege  in 
einem  Zyanbad  entfernt  werden. 

Praktische  Anwendungsbeispiele. 

Durcli  das  Schutzgasloten  konnen  .Teile,  die  man  bislier 
vielfach  aus  dem  Vollen  fertigte,  unbedenklich  aus  meh- 
reren  Teilen  zusammengefugt  werden.  An  Stelle  des  kost- 
spieligen  Verstiftens,  Vernietens  usw.  werden  sie  einfach 
aneinandergesteckt  und  durch  Loten  vereinigt. 

Im  Beispiel  Bild  5 sind  auf  einer  Nabe  ein  Sperrad,  ein 
Hebei  und  einige  Kurvenscheiben  zu  befestigen.  Die  ein- 
zelnen  Teile  mtissen  ganz  bestimmte  Stellungen  zueinander 
aufweisen ; sie  werden  in  einer  Vorrichtung  in  der  ge- 
wiinschten  Weise  auf  ein  Rohr  gepreBt.  Dabei  werden 
gleichzeitig  Kupferdrahtringe  fur  die  Lotstellen  fiber  die 
Abstandringe  gesteckt.  Nach  dem  Loten  ist  eine  weitere 
Nacharbeit  — auBer  etwaigem  Harten  — nicht  erforderlich. 

Bild  6 zeigt  eine  Welle  alter  Ausfiihrung  mit  aufgestif- 
teten  und  vernieteten  Hebeln.  Das  gleiche  Teil  wird  bei 
Anwendung  des  Kupferlotverfabrens  wesentlich  verein- 


facht  (Bild  7).  Ein  ahnliches  Beispiel  ist  in  Bild  8 und  9 
dargestellt.  ' 

Teile,  bei  denen  das  Loten  erhebliche  Zerspanungs- 
arbeiten  spart,  sind  in  Bild  10  und  11  wiedergegeben. 

Das  Teil  (Bild  12),  das  urspriinglich  aus  dem  Vollen 
gedreht  wurde,  ist  geradezu  ein  Schulbeispiel,  das  die 
aufierordentlichen  Vorteile  des  Zusammenbaues  aus  meh- 
reren  Einzelteilen  mit  anschlieBendem  Loten  aufzeigt.  Es 
besteht  aus  einem  Rohr,  einer  gestanzten  Scheibe,  einem 
weiteren  Rohr  und  einem  ausgestanzten  Zahnkranz.  Die 
Kosten  fur  ein  solches  Teil  betragen  nur  einen  Bruchteil 
der  Kosten  bei  Herstellung  aus  dem  Vollen. 

Gegeniiberstellung  der  Kosten. 

Allgemeingiiltige  Regeln  kann  man  bei  einer  Betrachtung 
der  Kosten  nicht  aufstellen,  da  diese  von  den  verschiedenen 
Betriebsbedingungen  abhangig  sind.  Doch  gibt  Tabelle  5, 
in  der  die  Selbstkosten  der  abgebildeten  Teile  in  der  alten 
Ausfiihrung  und  mit  Schutzgaslotung  zusammengestellt 
sind,  einen  Begriff  von  den  Sparmoglichkeiten.  Die  Zahlen 
sind  auf  Grund  einwandfreier  Kalkulationsunterlagen 
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unter  Anwendung  der  wirklich  entstandenen  Zuschlage  bei 
der  alten  Herstellungsart  und  bei  der  Lotausfiihrung 
errechnet.  (Das  Durchlaufband  besaB  eine  ausnutzbare 
Lange  von  7500  mm  und  eine  Breite  von  165  mm.) 


Tabelle  5.  Gegenuberstellung  der  Kosten. 
(Kosten  in  DM  per  1000  Stuck'.) 


Altes  Verfahren 

Neues  Verfahren 
(Ofenloten) 

Bild  6 

• DM  2312,06 

Bild  7 

DM  727,91 

Bild  8 

DM  1061,84 

Bild  9 

DM  250,80 

Bild  10 

DM  1132,48 

Bild  11 

DM  271,71 

Bild  12  (ausVollmat.)  DM  8242,94 

Bild  12 

DM  2420,68 

(kein  Preisvergleich  vorhanden) 

Bild  5 

DM  3262,94 

Bild  13.  Stiickpreise  in  Abhangigkeit  vom  Stiickgewicht. 


Das  auf  Grund  genauer  Kostenermittlungen  gezeichnete 
Schaubild  (Bild  13)  zeigt  die  Stiickpreise  fur  100  gelotete 
Teile  bei  Stiickgewichten  von  30  bis  250  g und  1 bis  4 
Lotstellen. 

Die  auBergewohnlichen  Vorteile  des  Schutzgaslot- 
verfahrens  lassen  sich  wie  folgt  zusammenfassen : 

1.  Platzersparnis:  Durch  Wegfallen  von  Flanschen, 
Ansatzen  usw.  konnen  sich  groBe  konstruktive  Vorteile 
ergeben.  Da  beim  Zusammenfiigen  keine  Werkstoff- 
schwachung  eintritt,  konnen  kleinere  Naben,  Flanschen 
usw.  gewahlt  werden.  Der  dabei  eingesparte  Platz  kann 
anderweitig  verwendet  werden. 

2.  Steigerung  der  VerschleiBfestigkei  t:  Bisher 
muBte  man  in  der  Massenfertigung  Teile,  die  durch  Ver- 
stiften  zusammengesetzt  wurden,  entweder  gliihen  oder 
weich  lassen,  damit  sie  sich  bohren  liefien.  Nunmehr 
konnen  die  Teile  nachtraglich  gehartet  werden. 

Wird  beispielsweise  fur  Teile,  die  einem  VerschleiB 
unterliegen,  hartbarer  Stahl  gewahlt,  dagegen  fiir  Teile, 
die  noch  zu  bearbeiten  sind,  weicher  Stahl,  so  werden  durch 
die  Hartung  des  zusammengeloteten  Werkstiickes  lediglich 
die  gegen  den  VerschleiB  zu  sichernden  Teile  hart,  wahrend 
die  zu  bearbeitenden  Teile  weich  bleiben. 

3.  Genauigkeit:  Schutzgaslotung  ergibt  die  denkbar 
sauberste  Verbindung  und  erfordert  in  den  meisten  Fallen 
keine  Hacharbeit. 

4.  Kostenersparnis:  Werkstoff-  und  Zusammenbau- 
kosten  werden  erheblich  vermindert. 

5.  Haltbarkeit:  Die  Haltbarkeit  der  Lotverbindung 
liegt  hoher  als  bei  anderen  Fugeverfahren. 


EndmaBe  aus  geschmolzenem  Quarz 

Von  Dr.- Ing.  Hermann  Gunther,  Hanau. 


Der  Gedanke,  EndmaBe  aus  einem  zuverlassigeren 
Werkstoff  als  Stahl  herzustellen,  ist  durchaus  nicht  neu. 
Bereits  in  den  Jahren  1920  bis  1929  erschienen  verschiedene 
Veroffentlichungen1 2  liber  EndmaBe  und  StrichmaBe  aus 
Quarz  sowie  Hinweise  auf  die  brauchbaren  Eigenschaften 
des  Quarzes.  Der  Quarz  kommt  in  der  Natur  in  seiner 
reinsten  Form  als  Bergkristall  vor.  Elektrisch  oder  in  der 
Knallgasflamme  bei  1700°  geschmolzen,  ergibt  sich  der 
sogenannte  geschmolzene  Quarz  in  amorpher  Form.  Er  ist 
von  groBer  Reinheit  und.  Durchsichtigkeit  irrl  Gegensatz 
zum  sogenannten  Quarzgut  (z.  B.  Rotosil),  das  ebenfalls 
geschmolzener  Quarz  ist,  aber  als.  Ausgangsstoff  stark 
kieselsaurehaltigen- . Sand  hat  und  daher  wegen  Ver- 
unreinigungen  und  Beimengungen  undurchsichtig  ist.  Fiir 
QuarzmaBe  kommt  nur  der  reine,  durchsichtige,  ge- 
schmolzene Quarz  in  amorpher  Form  in  Frage.  Wenn  daher 
in  den  nachfolgenden  Ausfiihrungen  von  Quarz  gesprochen 
wird,  ist  immer  diese  Form  gemeint.- 

Im  Jahre  1933  veroffentiichte  Kukkamaki  eine  Arbeit 
iiber  EndmaBe  aus  geschmolzenem  Quarz.  AnlaB  dazu 
war  die  Notwendigkeit,  18  EndmaBe  aus  Quarz  von  je  1 m 
Lange  zu  eichen  und  auf  mogliche  Veranderungen  zu  iiber- 
priifen,  damit  diese  MaBe  als  Ausgangsnormale  fiir  ein 
von  Prof.  Vaisala  an  der -Universitat  Turku  in  Finnland 
entwickeltes  Interferenzverfahren  eingesetzt  werden 
konnten. 

1 Nach  einem  Vortrag  anlafilich  der  VDI-Feinwerk-Tagung 
vom  19.  bis  21.  10.  1950  in  Braunschweig. 

2 S.  Schrifttumsverzeichnis, 


Die  Untersuchung  wurde  also  eigentlich  nur  im  Hinblick 
auf  dieses  MeBverfahren  durchgefiihrt,  doch  sind  die  Er- 
gebnisse  von  weiterreichender  Bedeutung  und  geben  zu- 
verlassigen  AufschluB  iiber  die  zeitlichen  Anderungen  des 
Quarzes  und  seine  Warmedehnzahl. 

Fiir  den  Vergleich  der  EndmaBe  konstruierte  Kukka- 
maki einen  Lichtinterferenzkomparator,  mit  dessen  Hilfe 
die  Metermafie  im  Verla.uf  von  4 Jahren  gepriift  wurden. 
In  dieser  Zeit  veranderten  sie  sich  im  Mittel  um  0,05  /r, 
obwohl  sie  wiederholt  auf  0°  abgekuhlt  und  auf  + 50° 
erwarmt  waren.  Demnach  hat  der  Quarz  den  an  Werk- 
stoife  fur  LangenmaBe  zu  stellenden  Anforderungen  geniigt. 
Kukkamaki  glaubt,  daB  eine  maflige  kiinstliche  Alterung 
das  Ergebnis  noch  verbessern  wurde. 

Die  thermischen  Anderungen  der  EndmaBe  wurden  bei 
Temperaturen  zwischen  — 5°  und  + 50°  C gemessen.  Die 
relative  Warmeausdehnung  schwankt  bei  den  einzelnen 
MaBen  zwischen  0,420  und  0,430  /t,  d.  h.  die  Warme- 
dehnzahl betragt  rund  0,43  • 10— 6 mm.  Um  thermische 
Hysteresis  oder  bleibende  Anderung  bei  Erhitzung  auf 
hohere  Temperaturen  festzustellen,  wurde  ein  MetermaB 
etwa  2 Tage  lang  auf  einige  hundert  Grad  erhitzt  und  dann 
zum  erstenmal  nach  0,8  Stunden  und  zuletzt  nach  3,5  Mo- 
naten  gemessen.  Eine  thermische  Hysteresis  war  nicht 
ersichtlich,  dagegen  eine  bleibende  Anderung;  sie  betrug 
nach  der  Erhitzung  von  17°  auf  503°  + 1,22  fi  und  von 
17°  auf  256°  + 0,12 

Obwohl  diese  Versuchsergebnisse  fiir  normale  EndmaB- 
satze  mit  MeBlangen  bis  zu  100  mm  Lange  wenig  inter- 
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essieren  und  auch  solche  Erwarmungen  in  der  Praxis  kaum 
vorkommen,  so  ist  die  ermittelte  An  derung  doch  er- 
staunlich  und  vom  Quarz  ausgehend  nicht  ohne  weiteres 
zu  erklaren.  Wahrscheinlich  werden  in  den  QuarzmaBen 
Kukkamakis  Spann  ungen  gewesen  sein,  denn  die  MaBe 
bestanden  nicht  aus  homogenem,  massivem  Quarz,  sondern 
aus  Quarzgutrohren  von  23  mm  AuBendurchmesser  und 
einer  Wanddicke  von  2,5  mm.  An  beiden  Enden  der  Rohre  : 
waren  10  mm  dicke  Quarzstiicke  aus  gesclimolzenem 
Bergkristall  angeschmolzen.  Um  den  Luftdruck  innen  und 
auBen  auszugleichen,  waren' die  Rohre  mit  einer  1mm" 
we'iten  OfEnung  versehen.  Die  Einwirkung  des  Luftdruckes 
auf  die  QuarzmaBe  wurde  iibrigens  ebenfalls  von  Kukka- 
/naki  gemessen.  Die  auf  die  Luftdruckanderung  von 
1 mm  Hg- Saule  eirigetretene  Langenanderung  betrug  da- 
nach  im  Mittel  1, 12 

Es  ist  erstaunlich,  daB  trotz  dieser  guten  Ergebnisse  die 
Praxis  bisher  nicht  dazu  iibergegangen  ist,  EndmaBe  aus 
geschmolzenem  Quarz  lierzustellen  und  zu  verwenden. 
Das  mag  zum  Teil  daran  liegen,  daB  es  nicht  mdglich  oder 
wenigstens  schwierig  war,  den  Quarz  vollstandig  span- 
nungsfrei  herzustellen,  und  daB  auch  keine  geniigend  . 
sicheren  und  rationellen  Arbeitsverfahren  bekannt  waren. 
Diese  Schwierigkeiten'  sind  nun  in  den  letzten  zwei 
Jahren  restlos  iiberwunden  und  der  Einfiihrung  der 
QuarzendmaBe  steht  nichts  mehr  im  Wege  (Bild  1). 
DaB  dieses  Ziel  ferreicht  werden  ko'nnte,  ist  in  erster  Linie 
dem  Leiter  der  Quarzlampengesellschaft  in  Hanau,  Franz 
Gunther,  zu  verdanken. 

Welche  Vorteile.  bieten  nun  die  EndmaBe  aus  Quarz? 
Schon  die  Tatsache,  daB  die  Langenbestandigkeit  ohne 
jegliche  Ablagerung  Oder  kiinstliche  Alterung  fur  alle 
praktisch  vorkommenden  Mefiprobleme  als  vollkommen  zu 
bezeichnen  ist,  gibt  dem  Quarz  einen  ganz  wesentlichen 
Vorsprung  gegeniiber  Stahl. 

Die  Warmedehnzahl  fur.  Quarz  betragt  0,43  • 10— 6,  fur 
Stahl  dagegen  12  • 10— 6,  also  das  25fache.  Wenn  auch 
genaue  Messungen  sowieso  im  MeBraum  mit.  Klimaanlage 
durchgefuhrt  werden,  so  ist  die  Verwendung  eines  tem- 
peraturbestandigen  Werkstoffs  wichtig  und  zeitsparerid, 
denn  bekanntlich  miissen  StahlendmaBe,  nachdem  sie 
entfettet  und  gesaubert  sind,  2 bis  4 Stunden  liegen,  damit 
die  Handwarme  wieder  restlo.s  entfernt  wird.  Bei  Quarz- 
maBen  spielt  die  Handwarme  keine  Rolle.  Die  MaBe 
konnen  beliebig  lange  in  . der  Hand  gehalten  werden,  und 
vor  allem:  sie, liegen  sofort  meBbereit  im  Behalter,  denn 
1 das  lastige  Ein-  und  Entfetten  fallt  selbstverstandlich  fort. 
Es  geniigt,  die  MaBe  vor  dem  Gebrauch  mit  .einem  sau- 
beren  Leinentuch  vorbeugend  leicht  abzuwischen. 

Da  das  spezifische  Gewicht  des  Quarzes  nur  2,2  g/cm" 
betragt,  sind  die  MaBe  auBerdem  auch  sehr  leicht  zu  liand- 
haben,  und  es  laBt  sich  besser  ,,mit  Gefulil"  inessen. 

Durchgefiihrte  Yorversuche  zeigten,  daB  auch  der  Ober- 
flachenwiderstand,  der  ein  MaB  fiir.die  Abnutzung  gibt, 
bei  Quarz  groBer  als  bei  Stahl  ist.  Genauere  Messungen 
miissen  erst  noch  ausgefiihrt  werden,  jedoch  sind  die 
ersten  -Versuchsergebnisse  durchaus  glaubhaft,  da  Quarz  . 
in  der  Harteskala  .an  7.  bis  8;  Stelle  steht.  Die  ziemlich 
groBe  Sprodigkeit  mag  ziierst  als  Nach teil  erscheinen,  ist  . 
es  aber  durchaus  nicht.  Fallen  zum  Beispiel  je  ein  EndmaB. 
aus  Quarz  und  aus  Stahl  zu  Boden,  so  bleibt  das  Stahl- 
endmafi  auBerlich  zwar  unversehrt,  ob  es  aber  maBlich 
noch  stimmt,  ist  sehr  fraglich.  Das  QuarzmaB  ist  entweder  - 
ganz  oder  zerbrochen,  aber  sowohl  das.unversehrte  Stuck 
als  auch  die  Bruchstiicke  haben  immer  noch  die  richtige 
MeBlange.  • 


Bild  1.  EndmaBe  aus  Quarz. 

Ahnlich  ist  es,  wenn  die  MeBflachen  der  EndmaBe  durch 
Ritzen  beschadigt  werden : Bei  StahlendmaBen  entstehen 
zwei  Grate,  die  iiber  die  EndmaBflache  hinausragen.  Bei 
QuarzmaBen  dagegen  splittert  der  Werkstoff  beim  Ritzen 
aus  und  die  Beschadigung  besteht  lediglich  in  einer  zuriick- 
bleibenden  Rille,  die  die  MeBgenauigkeit  in  keiner  Weise 
beeintrachtigt.  Die  Ansprengbarkeit  der  QuarzmaBe  ist 
auBerordentlich  gut  und  bereitet  keinerlei  .Schwierigkeiten. 
Es  besteht  auch  ohne  weiteres  die  Moglichkeit,  ein  aus 
mehreren  QuarzmaBen  zusammengesetztes  MaBsystem 
beliebig  lange  in  angesprengtem  Zustande  liegenzulassen, 
da  KaltschweiBung  und  Rosten  nicht  eintreten  konnen. 

Einer  der  groBten  Vorteile  der  EndmaBe  aus  Quarz  ist 
wohl  die  Durchsiclitigkeit.  Unsauberkeiten  auf  der  MeB- 
flache,  die  so  gering  sein  konnen,  daB  sie  das  Ansprengen 
nicht  verhindern,  konnen  sofort  an  den  sich  bildenden 
Interferenzlinien  erkannt  und  beseitigt  werden.  Bei  voll- 
standig sauberen  MeBflachen  verschwinden  die  Inter- 
ferenzlinien und  die  MaBe  haben  optischen  Kontakt. 

Bei  der  Priifung  von,  Lehren  konnen  die  Interferenz- 
erscheinungen  benutzt  werden,  um  abgenutzte  Stellen 
oder  sonstige  Unebenheiten  sofort  festzustellen.  Selbst- 
verstandlich setzt  ein  solches  MeBverfahren  voraus,  daB 
die  QuarzmaBe  selbst  in  bezug  auf  Planparallelitflt,  Mitten- 
maB  und  Oberflachenbeschaffenheit  von  hochster  Gflte 


Bild  2.  Mikro-lnterferenzaufnahme  der  Oberflache  eines  Quarz- 
endmaBes.. 
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sind  (Bild  2).  DemgemaB  werden  fiir  die  beiden  ersteren 
keine  grofieren  Abweichungen  als  + 0,05  /.<  zugelassen. 
Die  maBliche  Giite  entspricht  daher  der  der  besten  Stahl- 
endmafie.  Der  MeBtechniker  verfiigt  somit  fiber  EndmaBe, 
die  ihm  auf  Grund  ihrer  guten  Eigenschaften  ein  groBes 
Vertrauen  zu  seinen  Messungen  vermittein  und  deren 
Anwendungsmoglichkeiten  sehr  vielseitig  sind. 


Schrifttum. 

1.  Zur  Frage  der  EndmaBe  aus  Quarz,  Dinglas  Polytechn. 
Journ.  1920. 

2.  Kurze  EndmaBe  aus  geschmolzenem  Quarz,  Report  of 
National  Physikal  Laboratory  1929. 

3.  Kukkamaki,  T.  J.:  Untersuchungen  fiber  die  Meter- 
EndmaBe  aus  geschmolzenem  Quarz,  Turku  (Finnland) 
1933. 


Instandhaltung  der  Werkzeuge  und  Mefizeuge. 

Von  Dipl.-Ing.  H.  H.  Peineke,  Kiel. 


Richtige  Behandlung  der  Werkzeuge  und  MeBzeuge  bei  der 
Aufbewahrung  und  Benutzung  erhoht  ihre  Lebensdauer  be- 
trachtlich.  1m  folgenden  sind  die  wichtigsten  sicli  aus  der  Praxis 
ergebenden  MaBnahmen  fiir  ibre  Instandhaltung  zusammen- 
gefaBt. 

1.  Schneidwerkzeuge. 

Die  Schnittkraft  ist  wesentlich  vom  Zustand  und  der 
Scharfe  der  Werkzeugschneide  abhangig.  Es  ist  Aufgabe 
der  WerkzeugpflGge,  die  Schneiden  moglichst  lange  ge- 
brauchsfahig  zu  erhalten,  um  einen  zu  schnellen  Werkzeug- 
verbrauch  zu  verhindern  und  andererseits  auch  die  Werk- 
zeugmaschine  zu  schonen,  denn  schlechte  Werkzeuge  be- 
einflussen  durch  Uberlastung  und  Erschiitterungen  bei  der 
Arbeit  auch  die  Lebensdauer  der  Werkzeugmaschinen  nicht 
unerheblich. 

Da  alle  Werkzeuge  an  den  Schneiden  durch  StoB  sehr 
leicht  beschadigt  werden  konnen,  sind  siesoaufzubewahren, 
daB  sie  sich  nicht  gegenseitig  mit  den  Schneiden  beriihren 
konnen.  Hierzu  sind  am  besten  Schubkasten  geeignet,  in 
denen  die  Werkzeuge  auf  Holzzapfen  aufgesetzt  Oder  durch 
Holzleisten  getrennt  und  zugleich  gegen  Verstaubung  ge- 
schiitzt  aufbewahrt  werden  konnen.  Durch  Inhaltsangabe 
auBen  an  den  Kasten  konnen  weitere  Beschadigungen  der 
Werkzeuge  infolge  haufigen  unnotigen  0 fine  ns  der  Kasten 
vermieden  werden.  Ebenso  wichtig  ist  es,  die  Werkzeuge 
mit  einem  geeigneten  Schneidenschutz  aus  der  Werkzeug- 
ausgabe  herauszugeben,  damit  sie  nicht  schon  auf  dem 
Wege  zur  Maschine  beschadigt  werden.  Man  kann  hier 
Kasten  mit  Trennleisten  Oder  Auflagebretter  fur  langere 
Werkzeuge,  wie  Bohrer,  Reibahlen,  Gewindebohrer,  und 
auch  Schneidenschutzhiillen  aus  Holz,  Leder,  Kunststoff, 
Pappe  und  notfalls  aus  mehreren  Lagen  Packpapier  be- 
nutzen.  Auch  am  Arbeitsplatz  sind  geeignete  und  fiir  das 
Arbeiten  bequeme  Werkzeugablagen  zu  schaffen,  wenn  die 
Werkzeuge  wahrend  der  Arbeit  haufig  gewechselt  werden 
miissen,  wie  z.  B.  an  Bohrwerken. 

Um  ein  einwandfreies  Arbeiten  umlaufender  Werkzeuge 
zu  erzielen,  miissen  diese  schlagfrei  laufen.  Das  kann  aber 
nur  erreicht  werden,  wenn  die  Spanneinrichtungen,  Werlr- 
zeugkegel  usw.  sowohl  an  den  Werkzeugen  wie  auch  an  den 
Maschinen  pfleglich  behandelt  und  haufig  gepriift  werden. 
Werkzeuge  im  eingespannten  Zustand  auf  der  Maschine  mit 
Hammerschlagen  rich  ten  zu  wollen,  ist  zwecklos  und  fiihrt 
nur  zu  Beschadigungen  der  Werkzeuge  und  der  Maschine. 
Fraser  dfirfen  auch  nicht  mit  Gewalt  auf  den  Frasdorn  auf- 
getrieben  werden,  da  sie  hierbei  zu  Bruch  gehen  konnen; 
auBerdem  wird  der  Dorn  fast  in  alien  Fallen  beschadigt. 
Gewindebohrer  miissen  mit  der  Werkstiickbohrung  fluchten, 
da  sonst  der  Bohrer  abbrechen  kann.  Ein  groBer  Teil  von 
Werkzeugbriichen  ist  auf  mangelhafte  Befestigung  zuriick- 
zufuhren,  weshalb  Werkstucke  und  Werkzeuge  stets  ge- 
ntigend  fest  eingespannt  werden  sollten. 

Die  richtige  Wahl  von  Vorschub-  und  Schnittgeschwindig- 
keit  ist  fiir  die  wirtschaftliche  Ausnutzung  der  Werkzeuge 


wichtig  und  mufi  haufiger  gepriift  werden,  da  zu  liohe 
Schneidenbelastung  ebenso  wie  ungeniigende  Kiihlung  zu 
schnellem  Abstumpfen  des  Werkzeuges  fiihrt.  Beim  Ar- 
beiten mit  Hartmetall  ist  auf  gleichmaBige  Kiihlung  be- 
sonders  zu  achten,  da  hier  die  Werkzeuge  durch  plotzliche 
Temperaturschwankungen  einreiBen  konnen  und  unbrauch- 
bar  werden.  Ebenso  empfindlich  sind  Hartmetalle  gegen 
StoBbeanspruchung.  Deshalb  dfirfen  unter  Schnitt  stehen- 
gebliebene  Maschinen  erst  nach  Zuriickstellen  der  Werk- 
zeuge wieder  angefahren  werden,  weil  Hartmetallwerkzeuge 
sonst  sicher  zu  Bruch  gehen.  Das  Kiihlmittel  ist  in  vielen 
Fallen  auch  fiir  die  Spanebeseitigung  ebenso  wichtig  wie  die 
Gestaltung  des  Werkzeuges  und  die  Unterteilung  des  Spanes 
durch  versetzte  Schneiden  Oder  Spanbrechernuten.  Ver- 
stopfung  der  Werkzeuge  mit  Spanen  fiihrt  stets  zu  Werk- 
zeugbeschadigungen . 

Die  Abstumpfung  darf  nie  so  weit  getrieben  werden,  daB 
einegrdBeWerkstoffabnahmebeim  Scharfen  erforderlich  ist, 
weil  sonst  die  Ausnutzung  des  Werkzeuges  unwirtschaftlich 
wird.  Der  Verlauf  der  Abstumpfung  kann  gut  an  der  Sauber- 
keit  der  bearbeiteten  Flachen  beobachtet  werden.  Soil  die 
Schneidc  moglichst  lange  stehen,  so  sind  die  Schneiden- 
flachen,  sowohl  Span-  wie  auch  Freiflache,  mit  holier  Ober- 
flachengfite  zu  schleifen,  gegebenenfalls  auch  zu  lappen. 
Grobere  Werkzeuge  werden  gewohnlich  im  NaBschliff  ge- 
scharft,  feinere  trocken,  wobei  ortliche  Uberhitzungen 
wegen  des  Harteverlustes  der  Schneide  auf  jeden  Fall  ver- 
mieden werden  miissen.  Nach  dem  Scharfen  ist  der  Schleif- 
grat  vorsichtig  mit  dem  Olstein  zu  entfernen. 

Um  den  wertvollen  Werkstoff  abgenutzter  oder  be- 
schadigter  Werkzeuge  noch  auszunutzen,  wird  man  diese 
moglichst  zu  ahnlichen  Werkzeugen  kleinerer  Abmessungen 
umzuarbeiten  suchen.  Das  Instandsetzen  von  zerbrochenen 
Werkzeugen  ist  z.  B.  durch  das  AEG-Arcatom-SchweiB- 
verfahren  grundsatzlich  moglich,  doch  im  allgemeinen  nur 
bei  sehr  teuren  Werkzeugen  zu  empfehlen,  da  es  verhaltnis- 
maBig  hohe  Kosten  verursacht  und  die  ursprungliche  Gfite 
des  Werkzeuges  nur  selten  erreicht  werden  kann.  Bei  bil- 
ligen,  handelstiblichen  und  kurzzeitig  lieferbaren  Werk- 
zeugen ist  die  Neubeschaffung  ratsamer. 

Mit  Diamantwerkzeugen  muB  besonders  vorsichtig  ge- 
arbeitet  werden,  weil  sie  empfindlich  gegen  StoBbean- 
spruchung sind  und,  wenn  uberhhupt,  so  doch  im  all- 
gemeinen nur  vom  Hersteller  instandgesetzt  werden  konnen. 
Es  empfiehlt  sich,  Diamantwerkzeuge  nur  an  als  gewissen- 
haft  bekannte  Arbeiter  auszugeben,  jedes  Werkzeug  mit 
einer  Nummer  zu  versehen,  karteimaBig  zu  erfassen  und 
bis  zu  einmal  wochentlich  auf  seinen  Zustand  zu  prfifen 
und  den  Benutzer  immer  erneut  zur  pfleglichen  Behand- 
lung zu  ermahnen.  Diamantwerkzeuge  sollen  uberhaupt 
nur  benutzt  werden,  wenn  es  der  Fertigungsgang  un- 
bedingt  erfordert. 
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2.  Schleifscheiben. 

Die  Schleifscheibe  ist  ein  haufig  gebrauchtes  Werkzeug, 
auf  dessen  Pflege  groBer  Wert  gelegt  werden  muB,  weil 
Schleifscheibenbriiche  haufig  zu  erheblichen  Beschadi- 
gungen  der  Schleifmaschinen  und  zu  schwersten  Betriebs- 
unfallen  ftihren  konnen.  Die  Bruchursachen  sind  nur  zura 
geringen  Teil  in  Herstellungsfehlern  zu  suchen,  viel  haufiger 
dagegen  in  falsclier  und  unsachgemaBer  Behandlung  der 
Schleifscheibe.  Die  richtige  Behandlung  beginnt  schon  bei 
der  Lagerung.  Leichte  und  kleine  Schleifscheiben  konnen 
unbedenklich  in  groBeren  Stapeln  aufeinander  liegend  auf- 
bewahrt  werden,  wobei  man  zweckmaBig  eine  Stange  durch 
die  Bohrungen  steckt,  urn  das  Umfallen  des  Stapels  zu  ver- 
hindern.  Diinne  und  schwere  Scheiben  bewahrt  man  besser 
stehend  auf  Oder,  wenn  man  die  Scheiben  wegen  Platz- 
mangelsdoch  hinlegen  muB.sodoch  nur  wenige  aufeinander. 
Lagernde  Schleifscheiben  sind  sorgfaltig  vor  Frost  und 
Nasse  zu  schiitzen,  ebenso  vor  plotzlichen  Temperatur- 
schwankungen.  Bei  der  Beforderung  sind  die  Scheiben  stets 
stoBsicher  zu  verpaeken  und  entsprechend  vorsichtig  zu 
beh  an  d el  n. 

Die  Schleifscheibenform  muB  so  gewahlt  werden,  daB  der 
Querschnitt  an  jeder  Stelle  geniigend  groB  ist,  um  Briiche 
infolge  ortlicher  Belastung  zu  vermeiden.  Hohlkehlen  sind 
stets  gut  zu  runden.  Zur  Verstarkung  werden  groBe  Topf- 
scheiben  zweckmaBig  am  AuBenumfang  mit  Drahtbandagen 
versehen.  Vor  Bcnutzung  sollte  man  eine  Scheibe  stets  mit 
dem  Hammerstiel  leicht  anschlagen,  um  am  Klang  zu 
priifen,  ob  sie  auch  keine  Risse  oder  Spriinge  hat.  Beim  Auf- 
spannen  der  Schleifscheiben  miissen  vor  allem  Verspan- 
nungen  verliindert  werden,  da  diese  sehr  haufig  den  AnlaB 
zum  Bruch  der  Scheibe  geben.  An  den  beiderseits  der 
Scheibe  beigelegten  Pappflanschen  kann  man  gut  sehen,  ob 
der  Druck  der  Spannscheiben  gleichmaBig  ist.  Die  Spann- 
sclieiben,  deren  Durchmesser  etwa  y3  bis  />  des  Schleif- 
scheiben durchmessers  betragen  soli,  miissen  auf  beiden 
Seiten  unbedingt  gleich  groB  und  in  der  Mitte  frei  gearbeitet 
sein,  so  daB  der  Druck  gleichmaBig  am  Umfang  der  Spann- 
scheibe  wirkt.  Beim  Spannen  ist  groB'e  Sauberkeit  erforder- 
licli,  da  schon  kleine,  zwischen  den  Spannflachen  liegende 
Fremdkorper  eine  starke  Verspannung  der  Schleifscheibe 
hervorrufen  konnen.  Das  Spannen  muB  mit  Gefiihl  vor- 
genommen  werden,  es  darf  weder  zu  lose  noch  zu  stramm 
gespannt  werden . 

Nach  dem  Spannen  werden  die  Scheiben  statisch  aus- 
gewuchtet,  bei  schweren  Scheiben  mit  groBer  Umfangs- 
geschwindigkeit  empfiehlt  sich  die  dynamische  Auswuch- 
tung.  An  den  Spannelementen  sind  meistens  verstellbare 
Gewichte  angeordnet,  so  daB  das  Auswuchten  in  kurzer 
Zeit  durchgefiihrt  werden  kann.  Bei  groBeren  Scheiben  muB 
vor  der  Inbetriebnahme  erst  ein  Probelauf  mit  der  Arbeits- 
drehzahl  gemacht  werden,  wobei  in  der  Nahe  befindliche 
Arbeiter  sich  in  geniigende  Deckung  zu  begeben  haben,  vor 
allem  aber  nicht  in  der  Sclileuderebene  der  Scheibe  stehen 
diirfen. 

Fiir  den  einwandfreien  Betrieb  der  Schleifscheibe  ist  ein 
erschiitterungsfreierXauf  wichtig.  Erschiitterungen  konnen 
auf  Unwucht,  Schlag  der  Schleifspindel  Oder  Lagerschaden 
zuriickzufiihren  sein.  Diese  Fehler,  besonders  aber  das 
Taumeln  der  Scheibe  infolge  Spindelschlages  sind  sehr  ge- 
fahrlich  und  fiihren  zur  Zerstorung  der  Spindellagerung  und 
zum  Springen  der  Scheibe.  Aber  auch  von  auBen  auf  die 
laufende  Schleifspindel  ein  wirkende  Erschiitterungen,  wie  sie 
haufig  vom  Antriebsmotor  Oder  von  der  Riemeniibertragung 
herriihren,  sind  zu  beseitigen,  da  die  zum  Mitschwingen  an- 
geregte  schwere  Scheibe  die  Schwingungen  verstarkt  an  die 


Lagerung  zuriiclcgibt  und  diese  beschadigt  werden  kann. 
Der  Spindeldurchmesser  muB  immer  dem  Scheibengewicht 
angepaBt  sein.  Bei  zu  schwacher  Spindel  treten  unzulassige 
Durchbiegungen  ein,  welche  die  am  Werkzeug  stets  vor- 
handene  kleine  Umwucht  derart  verstarken  konnen,  daB 
die  Scheibe  zerstort  wird.  Ist  eine  Schleifscheibe  einmal  zu 
Bruch  gegangen,  so  darf  die  Maschine  auf  keinen  Fall 
wieder  in  Betrieb  genommen  werden,  bevor  nicht  eine 
griindliche  Priifung  der  Spindellagerung  und  der  Spindel  er- 
geben  hat,  daB  die  Spindel  einwandfrei  und  schlagfrei  lauft. 

Besondere  Vorsicht  ist  ferner  bei  einer  Anderung  der 
urspriinglich  vorgesehenen  Schleifspindeldrehzahl  geboten ; 
es  muB  erst  untersucht  werden,  wo  die  kritische  Drehzahl 
der  Spindel  liegt.  Hierbei  hat  naturgemaB  das  Tragheits- 
moment  der  Schleifscheibe  einen  wesentlichen  EinfluB  auf 
die  kritische  Drehzahl,  weshalb  man  auch  bei  der  Wahl 
anderer  als  der  iiblichen  Schleifscheibenformen  an  einer 
gegebenen  Maschine  stets  vorsichtig  sein  muB.  Die  Schutz- 
haube  fiber  der  Schleifscheibe  soil  aus  zahem  Werkstoff 
hergestellt  sein,  weil  sie  sonst  keinen  sicheren  Schutz  gegen 
das  Fortschleudern  der  Scheibenteile  beim  Bruch  bietet. 
Vorteilhaft  ist  eine  elastische  Abdeckung  der  Scheibe  durch 
gewelltes,  zahes  Stahlblech.  Es  ist  darauf  zu  achten,  daB 
die  Scheibe  nicht  gegen  die  Schutzhaube  anlaufen  kann,  da 
hierdurch  auch  zuweilen  Schleifscheibenbriiche  verursacht 
werden. 

Beim  Schleifen  selbst  darf  die  AnpreBkraft  nicht  zu  groB 
sein,  weil  hierbei  Gefahr  ffir  Schleifscheibe  und  Maschine 
besteht.  Meist  wird  dabei  die  Drehzahl  herabgemindert  und 
die  Scheibe  stark  erwarmt  und  verstopft,  also  ein  gfinstiger 
Schleiferfolg  doch  nicht  erzielt.  Ebenso  muB  eine  versehent- 
lich  zu  starke  Zustellung  zu  Beginn  des  Schleifens  durch 
sachgemaBe  Bedienung  der  Maschine  verhindert  werden. 
Besondere  Vorsicht  ist  in  dieser  Hinsicht  wegen  der 
Biegungsbeanspruchung  bei  seitlich  arbeitenden  Teller- 
scheiben,  z.  B.  an  Werkzeugschleifmaschinen,  Zahnflanken- 
schleifmaschinen  usw.,  geboten.  An  Schleifmaschinen  und 
Schleifbocken,  bei  denen  die  Werkstficke  von  Hand  gegen 
die  Schleifscheibe  geffihrt  werden,  muB  darauf  geachtet 
werden,  daB  die  Werkstfickauflage  so  dicht  an  der  Scheibe 
steht,  daB  sich  das  Werkstfick  nicht  zwischen  Auflage  und 
Scheibe  einklemmen  kann.  Tellerscheiben  dfirfen  nicht  an 
der  Stirnflache,  Topfscheiben  nicht  am  Umfang  benutzt 
werden,  da  sonst  die  Gefahr  eines  Bruches  nach  langerer 
falscher  Benutzung  besteht.  Mit  NaBschliff  arbeitende 
Schleifbocke  sind  so  einzurichten,  daB  die  Scheibe  nicht  in 
den  Wasserspiegel  des  Beckens  eintauchen  kann,  sonst 
saugt  sie  sich  bei  Stillstand  einseitig  voll  Wasser  und  er- 
zeugt  so  eine  Unwucht,  die  bei  Betrieb  zum  Bruch  der 
Scheibe  fiihren  kann. 

Bei  Handschleifmaschinen  mit  fester  Oder  biegsamer 
Welle,  bei  denen  die  Schleifscheibe  von  Hand  an  das  Werk- 
stfick geffihrt  wird,  wird  die  Scheibe  haufig  in  sehr  un- 
gunstiger  Weise  seitlich  beansprucht.  Auch  wird  in  vielen 
Fallen  ohne  Schutzhaube  an  der  Schleifscheibe  gearbeitet. 
Daher  miissen  die  Scheiben  hier  besonders  sorgfaltig  auf- 
gespannt  werden;  der  schlagfreie  Lauf  der  Schleifspindel 
ist  in  kurzen  Zeitabstanden  immer  wieder  zu  tiberprfifen. 

3.  Werkzeuge  zur  Umformung. 

Die  Vielgestaltigkeit  der  Umformarbeiten  und  die  hier- 
durch bedingten,  verschiedenartigsten  Anforderungen  an 
Gestaltung,  Pflege,  Behandlung  und  Instandhaltung  der 
Werkzeuge  macht  es  unmoglich,  auf  alle  vorkommenden 
Einzelheiten  einzugehen.  Versucht  man,  die  fast  alien  Werk- 
zeugen  gemeinsamen  Bedingungen  zusammenzustellen,  so 
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ergeben  sich  drei  wichtige  Punkte : Erstens  mussen  die 
Werkzeuge  sicher  und  in  der  richtigen  Lage  an  der  Maschine 
eingespannt  oder  befestigt  werden,  so  daB  ein  Losen 
wahrend  des  Betriebes  unmoglich  ist.  Zweitens  sind  die  Be- 
wegungen  der  Maschine  richtig  einzustellen  und  die  Arbeits- 
bewegung  moglichst  durch  langsames  Durchdrelien  der 
Maschine  zu  beobachten.  Drittens  ist  dafiir  zu  sorgen,  daB 
die  Werkstiicke  mit  Sicherheit  in  der  richtigen  Lage  in  das 
Werkzeug  gelangen,  da  anderenfalls  bei  der  Arbeits- 
bewegung  unbeabsichtigte,  zum  Teil  sehr  starke  Krafte  im 
Werkzeug  oder  in  der  Maschine  zur  Wirkung  komrnen 
konnen,  die  gegebenenfalls  zur  Zerstorung  der  Werkzeuge 
und  der  Maschiuen  und  auch  zu  gefahrlichen  Betriebs- 
unfallen  fiihren  konnen.  Im  iibrigen  wird  es  Aufgabe  der 
Meister  und  Ingenieure  in  den  Umform-Werkstatten  sein, 
die  fur  die  gerade  vorliegende  Arbeitsweise  notwendigen 
Vorschriften  fiir  die  Behandlung  und  Benutzung  der  Werk- 
zeuge unter  Beachtung  der  Betriebserfahrungen  festzulegen. 

4.  Lehren  und  MeBgerate. 

Zur  ordentlichen  Werkstattarbeit  gehort  auch  die  pfleg- 
liche  Behandlung  der  Lehren  und  MeBgerate,  da  deren 
Genauigkeit  und  MeBsicherheit  die  Giite  der  Fertigung  in 
hohem  MaBe  beeinflussen. 

Schon  die  Aufbewahrung  der  Lehren  ist  fiir  die 
Lebensdauer  und  Erhaltung  der  Genauigkeit  von  groBter 
Wiclitigkeit.  Alle  Lehren  sollten  so  gelagert  werden,  daB 
sie  z.  B.  beim  Offnen  von  Schubkasten  usw.  nicht  gegen- 
einanderschlagen  konnen,  da  jede,  auch  leichte  Schlag- 
beanspruchung  das  MaB  der  Lehre  verandern  kann.  Es  hat 
sich  als  iiberaus  zweckmaBig  erwiesen,  jede  Lehre  einzeln 
auf  einem  Aufbewahrungsbrett  oder  in  einem  geeigneten 
Kasten  aufzubewahren  und  das  Brett  oder  den  Kasten 
mit  an  die  Maschine  zu  geben,  es  also  gewissermafien  als 
Bestandteil  der  Lehre  zu  betrachten.  Die  Lehrenbretter 
sind  so  zu  gestalten,  daB  die  Lehren  unverriickbar  fest 
liegen  und  moglichst  nicht  herunterfallen  konnen.  Die  MeB- 
flachen  sollen  geschiitzt  liegen,  so  daB  die  Lehren  beim  Auf- 
einanderlegen  mehrerer  Bretter  nicht  beschadigt  werden. 
Die  Form  der  Bretter  ist  so  zu  wahlen,  daB  die  Lehren  vom 
Benutzer  leicht  und  bequem  abgenommen  und  wieder  auf- 
gelegt  werden  konnen.  Durch  die  Verwendung  solcher 
Lehrenbretter  ist  natiirlich  ein  groBerer  Raum  zur  Unter- 
bringung  und  Aufbewahrung  der  Lehren  erforderlich,  als 
es  sonst  der  Fall  ware,  aber  die  hierdurch  erreichte  scho- 
nende  Behandlung  der  Lehren  rechtfertigt  den  Mehrauf- 
wand  an  Raum  auf  jeden  Fall.  Wesentlich  fiir  die  Lebens- 
dauer der  Lehren  ist  ferner,  einen  staubgeschiitzten  Raum 
fiir  die  Aufbewahrung  zu  wahlen,  oder  sie  doch  wenigstens 
in  geschlossenen  Schranken  unterzubringen.  Zur  Erhohung 
der  Ubersicht  empfiehlt  es  sich,  die  Lehrenbretter  an  der 
Vorderseite  mit  einer  schragen  Flache  und  der  Lehren- 
bezeichnung  zu  versehen ; aufierdem  hat  es  sich  bewahrt,  die 
Bretter  entsprechend  den  Passungen  usw.  verschieden- 
farbig  anzustreichen.  Um  eine  Vertauschung  der  Lehren 
auffallig  zu  machen,  konnen  auch  die  Lehren  den  gleichen 
Farbanstrich  erhalten. 

Zur  Vermeidung  von  Fehlmessungen  muB  man  eine 
unzulassige  Erwarmung  der  Lehren  wahrend  der  Be- 
nutzung in  der  Hand  verhindern.  Empfindliche  Lehren 
mussen  daher  mit  warmeisolierenden  Handgriffen  ver- 
sehen werden.  Auch  darf  man  die  Lehren  nicht  auf  den 
durch  den  Betrieb  erwarmten  Teilen  der  Werkzeug- 
maschinen  ablegen. 

Um  den  VerschleiB  der  Lehren-MeBflachen  moglichst 
gering  zu  halten,  mussen  die  Werkstiicke  vor  dem  Messen 


sorgfaltig  gesaubert  werden,  was  besonders  beim  Priifen  der 
Werkstiicke  bei  der  Bearbeitung  an  der  Maschine  wichtig 
ist.  Erfahrungsgema.fi  zeigen  die  bei  der  GuBbearbeitung 
und  in  der  Schleiferei  bcnutzten  Lehren  die  starkste  Ab- 
nutzung;  sie  laBt  sich  nur  durch  groBte  Sauberkeit  ver- 
ringern.  Eine  weitverbreitete  Unsitte  ist  auch  das  Priifen 
am  laufenden  Werkstiick  und  das  Auflaufenlassen  von 
Gewindelehren.  Dadurch  wird  nicht  nur  ein  erhohter  Ver- 
schleiB verursacht,  sondern  durch  die  Erwarmung  der 
Lehre  kommt  es  auch  zu  Fehlmessungen;  vor  allem  besteht 
aber  die  Gefahr,  daB  die  Lehre  am  Werkstiick  festklemmt 
und  von  ihm  mitgerissen  wird  und  so  Beschadigungen  der 
Lehren  und  der  Werkstiicke  entstehen.  Um  die  Lehren  zu 
schonen,  muB  jede  Gewaltanwendung  beim  Priifen  unter- 
bleiben.  Die  Lehren  diirfen  nur  durch  ihr  Eigengewicht  iiber 
den  Priifling  gleiten.  Hat  sich  eine  Lehre  wirklich  einmal 
verklemmt,  so  muB  sie  mit  groBer  Vorsicht  wieder  gelost 
und  darf  nicht  etwa,  wie  haufig  an  Grenz-  und  Gewinde- 
lehrdornen  zu  erkennen  ist,  mit  Hammerschlagen  oder 
dergl.  bearbeitet  werden. 

Um  eine  sichere  Fertigung  zu  gewahrleisten,  miissen  die 
Lehren  standig  auf  ihren  Zustand  und  ihre  MaBe  gepriift 
werden.  Dazu  werden  die  Lehren  vielfach  in  regelmaBigen 
Zeitabstanden  zur  Priifung  eingezogen.  Jedoch  ist  die 
Abnutzung  im  allgemeinen  nicht  von  der  Zeit,  sondern  von 
der  Benutzungshaufigkeit  abhangig,  so  daB  fiir  einige 
Lehren  der  Zeitraum  zu  lang  ist,  wahrend  andere  Lehren 
wieder  in  der  Zwischenzeit  iiberhaupt  nicht  benutzt  worden 
sind.  Der  Zeitraum  zwischen  zwei  Priifungen  ist  von  der 
Anzahl  der  mit  der  Priifung  beschaftigten  Personen  und  der 
GroBe  des  Lehrenbestandes  abhangig.  Um  die  Priifzeiten 
moglichst  zu  verkiirzen,  hat  es  sich  sehr  bewahrt,  die 
Lehren  nach  einer  Priifung  z.  B.  durch  einen  gummierten 
Papierstreifen  zu  plombieren,  der  bei  der  Ausgabe  oder 
Benutzung  der  Lehre  abgerissen  werden  muB.  Dadurch 
kann  man  die  inzwischen  nicht  benutzten  Lehren  bei  der 
regelmaBigen  Priifung  erkennen  und  auslassen.  Bei  einem 
anderen  Prtifverfahren  geht  man  iiberhaupt  nicht  zeit- 
gebunden  vor,  sondern  sorgt  dafiir,  daB  die  plombierten 
Lehren  nur  einmal  zur  Benutzung  ausgegeben  werden.  Dabei 
ist  im  allgemeinen  eine  VergroBerung  des  Lehrenbestandes 
notwendig,  weil  ja*  die  Priifungen  eine  gewisse  Zeit  er- 
fordern,  wahrend  der  die  Lehren  nicht  benutzt  werden 
konnen.  Diesem  Nachteil  hat  man  verschiedentlich  zu  be- 
gegnen  versucht,  indem  man  die  Priifung  unmittelbar  in 
der  Lehrenausgabe  sofort  nach  Riickgabe  der  Lehren  vor- 
nimmt  und  diese  dann  erst  wieder  in  die  Kasten  ein- 
ordnet,  wodurch  das  Plombieren  iiberfliissig  wird.  Doch 
kann  auch  dieses  Verfahren  unrationell  sein,  weil  man  ja 
nie  weiB,  wieviel  Werkstiicke  mit  einer  zuriickgegebenen 
Lehre  gepriift  worden  sind.  Man  muB  es  also  zusatzlich 
jedem  Benutzer  zur  Pflicht  machen,  daB  er  die  Lehren  nach 
Durchlauf  einer  bestimmten,  von  den  jeweiligen  Betriebs- 
verhaltnissen  abhiingigen  Anzahl  von  Werkstiicken  von 
sich  aus  zur  Priifung  zuriickgibt. 

Die  anzeigenden  MeBgerate  miissen  selbstverstandlich 
mit  der  gleichen  Sorgfalt  benutzt  und  aufbewahrt  werden 
wie  die  festen  Lehren.  Hinsichtlich  ihrer  beweglichen  Teile, 
deren  gegenseitige  Bewegungen  die  Mefigenauigkeit  be- 
einflussen, miissen  diese  Gerate  vorsichtig  betatigt  werden ; 
die  MeBkraft  darf  nur  so  groB  sein,  daB  Verformungen  nicht 
eintreten.  Die  Mefiflachen  der  Schieblehren  sollen  stets 
moglichst  weit  innen  benutzt  werden,  weil  hierbei  die  Mefi- 
fehler  am  kleinsten  sind  und  durch  das  Messen  standig 
wechselnder  Durchmesser  so  eine  einigermaBen  gleich- 
mafiige  Abnutzung  der  Mefiflachen  stattfindet.  Schraub- 
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lehren  diirfen  nie  durch  Herumschleudern  geoffnet  werden, 
weil  sie  ihre  Genauigkeit  hierdurch  sehr  schnell  einbiiBen. 
Um  eine  moglichst  gleichmaBige  Abnutzung  der  MeB- 
spindel  zu  erreichen,  sollen  Schraublehren  nicht  standig 
fur  einen  einzelnen  MeBzweck,  z.  B.  zum  Messen  eines 
bestimmten  Durchmessers,  benutzt,  sondern  haufiger 
ausgetauscht  werden.  Feintaster  und  MeBuhren  sind  vor 
derben  StoBen  auf  den  Tastbolzen  ebenso  wie  vor  Ein- 
dringen  von  Staub  und  Kiihlflussigkeit  zu  schiitzen,  damit 
das  feine  MeBwerk  nicht  beschadigt  wird.  Die  MeBgerate 
sind  so  gebaut,  daB  sie,  wenn  nicht  im  Einzelfalle  andere 
Anweisungen  bestehen,  keine  besondere  Schmierung  be- 
notigen;  das  Olen  wirkt  sich  im  Gegenteil  schon  nach  kurzer 
Zeit  nachteilig  aus,  weil  das  Ol  verhartet  und  die  feinen 
MeBbewegungen  derart  hemmt,  daB  die  Gerate  nicht 
weiter  benutzt  werden  konnen.  Eine  Wiederinstandsetzung 
ltann  dann  meist  nicht  selbst  durchgefiihrt  werden.  Bei 
optischen  MeBgeraten  ist  noch  zu  beachten,  daB  die  frei 
liegenden  Glasflachen  der  Okularlinsen  usw.  nicht  mit 
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Lappen,  Ledertuch,  Papier  usw.  abgewischt  werden,  weil 
sie  hierdurch  allmahlich  blind  werden ; vielmehr  darf  Staub 
nur  mit  einem  weichen  Dachshaarpinsel  entfernt  werden, 
fettiger  Schmutz  wird  mit  Ather  abgepinselt. 
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Berichfe. 


Berichte. 

Ein  neues  Biegeprufverfahren  fiir  Bleche1. 


Fiir  die  zahlenmaBige  Bewertung  der  Bildsamkeit  diinner 
Bleche  sehen  wie  u.  a.  die  deutschen  Normen  (DIN  1623)  auch 
die  britischen  Normen  eine  Biegepriifung  vor.  Es  wird  gefordert, 
daB  sich  ein  bestimmtes  Blech  bei  einem  Biegewinkel  von  180° 
mindestens  bis  zu  einem  kleinsten  Biegehalbmesser  r = a • s 
biegen  laBt,  ohne  zu  brechen  (s  = Blechdicke). 

Gewohnlich  ist  dazu  eine  Versuchsreihe  mit  Werkzeugen  not- 
wendig,  deren  Biegehalbmesser  immer  kleiner  wird.  Diese  Ver- 
suche  erfordern  eine  groBe  Zahl  von  Proben  und  sind  entspre- 
chend  umstandlich.  Aufierdem  zeigt  sich  oft,  daB  insbesondere 
bei  kleinen  Halbmessern  das  Blech  trotz  der  durcli  das  Werk- 
zeug  vorgegebenen  Form  scharf  abknickt  und  deshalb  eine  ein- 
deutige  Bestimmung  des  Biegehalbmessers  an  der  Probe  unmog- 
lich  wird.  Weiter  hangt  der  kleinste  Biegehalbmesser  sehr  weit- 
gehend  von  der  Art  des  benutzten  Biegeprufgerates  ab.  Es  ist 
z.  B.  von  EinfluB,  an  welchem  Hebelarm  die  biegende  Kraft 
angreift.  Die  britische  Norm  schreibt  in  Zweifelsfallen  z.  B.  vor, 
das  Blech  mit  einem  Stempel,  der  mit  dem  vorgeschriebenen 
Biegehalbmesser  gerundet  ist,  in  weiches  Blei  einzupressen. 

Das  neue  Biegepriifgerat  beansprucht  einen  trapezformigen 
Blechstreifen  langs  seiner  nichtparallelen  Seiten  auf  Knickung 
(Bild  1).  Es  besteht  aus  einer  unteren  und  einer  oberen  keilfdr- 
migen  Platte;  beide  sind  zueinander  parallel  gefiihrt.  Ihr  Ab- 
stand  kann  an  einer  Skala  abgelesen  werden.  Die  Biegeprobe 
wird  durch  eine  Rille  im  Ober-  und  im  Unterteil  gefiihrt.  Wird 
das  Oberteil  heruntergepreBt,  so  knickt  die  Blechprobe  ein  und 
kriimmt  sich  entsprechend  dem  Verlauf  des  Biegemomentes  in 
der  Mitte  am  starksten  durch.  Der  Kriimmungshalbmesser  ist 
dabei  auf  der  kiirzeren  Trapezseite  der  Probe  am  kleinsten  und 
nimmt  zur  langeren  Seite  hin  gleichformig  zu.  Bei entsprechender 
Knickung  reiBt  die  Probe  schiieBlich  im  Bereich  der  scharfsten 
Krummung,  also  von  der  kiirzeren  Trapezseite  her  ein. 

Die  Krummung  soil  selbst  bei  20facher  VergroBerung  noch  als 
genau  kreisformig  anzusprechen  sein.  Man  kann  also  dort,  wo 


Bild  1.  Biegepriifgerat  nach  Thompson. 
Proben-Abmessungen  a b c 

Kleinere  Blechdicken 44,5  25,4  127  mm 

GroBere  Blechdicken 57,2  38,1  127  mm 


der  EinriB  in  der  Biegeprobe  gerade  aufhort,  den  kleinsten  Biege- 
halbmesser bestimmen.  Dieser  entspricht  mit  groBer  Genauigkeit 
den  Halbmessern,  die  am  gleichen  Werkstoff  durch  Einpressen 
in  Blei  festgestellt  wurden. 

Um  noch  feinere  Unterschiede  im  Verhalten  des  Werkstoffs 
festzustellen,  als  sie  durch  Messung  des  kleinsten  Biegehalb- 
messers ermittelt  werden  konnen,  erwies  es  sich  als  zweckmaBig, 
das  Priifgerat  stets  um  den  gleichen  Betrag  zusammenzupressen 
und  di,e  EinriBlange  am  Blech  als  weiteres  MaB  fiir  die  Bildsam- 
keit beim  Biegen  einzufiihren.  Zu  diesem  Zweck  wurde  das  Gerat 
mit  vier  Anschlagschrauben  versehen,  die  den  Hub  begrenzen. 
Durch  derartige  Versuche  konnten  geringfiigige  Unterschiede 
in  der  Vorbehandlung  des  gleichen  Werkstoffs  nachgewiesen 
werden. 

Das  neue  Verfahren  besitzt  gegeniiber  anderen  Priifverfahren 
den  Vorteil  der  Einfachheit.  Dabei  verspricht  die  Messung  der 
EinriBlange  bei  bestimmtem  Hub  schon  deshalb  mehr  Erfolg 
als  die  unmittelbare  Messung  des  kleinsten  Biegehalbmessers, 
weil  dieser  auch  bei  erheblicher  VergroBerung  immer  nur  an- 
genahert  bestimmt  werden  kann.  Aus  dem  Verlauf  des  Biege- 
moments  bei  einer  auf  Knickung  beanspruchten  Probe  ergibt 
sich,  daB  sich  das  Blech  genau  nach  einer  Biegelinie  mit  wach- 
sender  Kriimmung  durchbiegen  muB  und  ein  eindeutiger  Biege- 
halbmesser auch  in  der  Probemitte  nicht  auftreten  kann.  Diese 
Erscheinung  wird  sich  wahrscheinlicli  bei  einer  Durchfiihrung 
gleichartiger  Versuche  mit  liarten  Werkstoffen  sehr  deutlich 
zeigen. 

Als  ungiinstig  ist  anzusehen,  daB  nur  zwei  verschiedene  Pro- 
benabmessungen  fiir  alle  in  Frage  kominenden  Blechdicken  vor- 
geschlagen  werden.  Damit  ergeben  sich,  da  die  Ahnlichkeit  in 
der  Beanspruchung  der  Probe  nicht  gewahrt  ist,  voraussichtlich 
sehr  unterschiedliche  Werte  der  EinriBlange  und  des  Biegehalb- 
messers bei  verscbiedenen  Probedicken  des  gleichen  Werkstoffes. 
Es  wird  deshalb  vorgeschlagen,  die  Abmessungen  der  trapezfor- 
migen  Probe  wie  auch  den  Knickhub  im  Priifgerat  als  Viel- 
faches  der  Blechdicke  festzulegen  und  dementsprechend  den 
kleinsten  Biegehalbmesser  als  Vielfaches  der  Blechdicke  anzu- 
geben.  Auf  diese  Weise  konnte  wahrscheinlich  ein  von  der  Blech- 
dicke weitgehend  unabhangiger  Biegepriifwert  fiir  das  bildsame 
Verhalten  von  Blechen  gewonnen  werden. 

Vor  dem  in  ahnlicher  Weise  wirkenden  Biegeprufverfahren 
nach  Giith2,  bei  dem  die  Probe  mittels  Stempel  in  ein  Gesenk 
mit  kegeliger  Form  gepreBt  und  ebenfalls  die  EinriBlange  be- 
stimmt wird,  hat  das  beschriebene  Verfahren  den  groBen  Vorteil 
der  eindeutigen  Beanspruchung  (einheitliche  Randbedingungen). 
Es  sollte  daher  bei  alien,  die  sich  mit  der  Blechpriifung  befassen, 
entsprechende  Beachtung  finden.  Wolter  f. 

1 Nach  W.  Tompson:  Ductility  testing  of  Aluminium- Alloy- 
Sheets  by  Free-Cone  Bend  Test.  Sheet  Metal  Industries  Junr 
1950,  S.  503—507,  512. 

2 H.  Giith,  Ein  neues  Biegeprufverfahren,  Metallwirtschaft  IS 
(1939)  H.  9,  S.  188/90. 
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Berichte. 


WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 


Eine  neue  Hochleistungs-Gewindeschneidmaschine. 


Die  Hochleistungs-Gewindeschneidmaschinen  Typen  HG  12 
und  HG20  (Bild  1)  der Firma Wilhelm  Wiest,Plochingen,  stellen 
in  ihrer  in  vielen  Teilen  neuartigen  Konstruktion  einen  gewissen 
technischen  Fortschritt  in  bezug  auf  wirtschaftliches  Gewinde- 
schneiden  dar.  So  ermoglicht  z.  B.  der  zum  Patent  angemeldete 
Drebmomentenminderer,  der  durch  einen  einfachen  Sclialtgriff 
auch  wahrend  des  Arbeitens  der 
Maschine  bedient  werden  kann, 
ein  spielend  leichtes  Einstellen 
des  auf  den  Bohrer  ausgeiibten 
Drehniomentes  und  gibt  damit 
einen  weitgehenden  Schutz  gegen 
Bohrerbrucli. 

Die  Konstruktion  der  Maschine 
nimmt  von  vornherein  Riick- 
sicht  auf  Melirfach-Verwendung. 
So  ist  das  eigentliclie  Aggregat 
in  drei  Lagen,  als  Anbau,  Auf- 
bau-  oder  Einbau-Einheit,  senk- 
recht,  waagerecht  bzw.  liegend 
zu  verwenden.  Es  enthalt  die 
gesamte  Installation,  so  daB  also 
in  der  Einzelverwendung  keine 


Bild  1.  Hochleistungs-Gewindeschneidmaschine 
(Wilhelm  Wiest,  Plochingen). 


Maschinendaten : 

Typ  HG  12 

HG  20 

Schneidleistung 
bei  Stahl  

M 12' 

(12  mm  0) 

70  mm 

M 20 

(20  mm  0) 

70  mm 

Spindelhub  

0 Spindeldrehzalilen 
im  Bereich  von  . . 

180  940  U/min 

80-400  U/min 

Motorleistung  

1,1  kW 

1,5  kW 

Schwierigkeiten  entstehen.  Bei  der  Ausfiihrung  als  Stander- 
maschine  steht  das  Aggregat  auf  einem  in  Stahlblech-Kasten- 
bauweise  ausgefiihrten  Stander,  der  sehr  steif  und  scliwingurigs- 
fest  ist.  Samtliclie  Einbauteile,  wie  Tauchpumpe,  Fiihrungs- 
und  Bedienungsgestange  liegen  im  Innern  des  Standers  und 
sind  somit  vor  Verschmutzung  und  Beschadigung  geschiitzt. 
Der  Unterteil  des  Standers  dient  als  Kiihlmittelbeh&lter  mit 
einem  Fassungsvermogen  von  etwa  16 — 18  1;  er  kann  nach 
einfachem  Abnehmen  der  Abdeckhaube  leicht  gereinigt  werden. 
Der  an  einer  Fiilirung  am  Stander  hohenverstellbare  Arbeits- 
tisch  enthalt  T-Nuten  zum  Spannen  der  Werkstiicke  oder 
Vorrichtungen. 

Die  Maschine  wird  iiber  eine  gummigedampfte  Kupplung  und 
ein  Dreiganggetriebe  von  einem  polumschaltbaren  Motor  ange- 
trieben.  Die  dadurch  zu  erzielenden  sechs  Geschwindigkeits- 
stufen  erlauben  die  wirtschaftlich  gunstige  Anpassung  der 
Schnittgeschwindigkeiten  fiir  alle  vorkommenden  Werkstoffe. 
Durch  die  besonders  groB  gestaltete  Vor-  und  Riicklaufkupplung 
werden  geringe  Flachenbelastungen,  eine  besonders  holie 
VerschleiBfestigkeit  und  eine  bemerkenswerte  Weichheit  in 
der  Bedienung  der  Kupplung  erreicht.  Besonders  erwahnens- 
wert  ist,  daB  die  Leitmutter  den  gesamten  Umfang  der 
Leitpatrone  umfaBt.  Die  Gewindetiefe  laBt  sich  auf  0,2  mm 
genau  und  ohne  besonderes  Werkzeug 
einstellen. 

Einige  Anbauteile  zu  den  Typen  HG12 
(bis  12  mm  0 in  Stahl)  und  HG  20 
(bis  20  mm)  ergeben  als  Sondertype  eine 
kombinierte  Bohr-  und  Gewindeschneid- 
maschine  fiir  Falle,  wo  eine  Gewinde- 
schneidmaschine  nicht  voll  ausgelastet 
ware,  oder  wo  sich  die  Anschaffung  zweier 
Einzweckmaschinen  nicht  l'ohnt. 

Durch  Anbau  eines  Mehrspindelkopfes 
wird  die  Maschine  zu  einem  ausge- 
sprochenen  Mittel  der  wirtschaftlichen 
Massenfertigung.  Botzenhardt. 


Schleifautomat  zum  Schleifen  und  Scharfen  von  Rundwerkzeugen. 


Der  Werlczeugschleif-Vollautomat,  Modell  V (Bild  1) 
der  Firma  Textima,  Webstuhlbau,  GroBenhain/Sa.,  dient  zum 
Schleifen  bzw.  Scharfen  und  Vertiefen  der  Zahnnuten  abge- 
nutzter  Rundwerkzeuge,  wie  Fraser,  Reibahlen,  Gewindebohrer 


Bild  1.  Werkzeugschleif-Vollautomat  (Textima) 


GroBte  Schleiflange  (bis  Modul  12)  350  mm 

GroBter  Schleifdurclimesser  200  mm 

Tischgescliwindigkeit,  stufenlos  0,05 — 4,2  m/min 

Kraftbedarf etwa  1,6  kW 


usw.  Dei  Sclileifschlitten  wird  hydraulisch  hin-  und  herbewegt; 
seine  Geschwindigkeit  ist  stufenlos  verstellbar.  Das  zu  sclilei- 
fende  Werkstiick  wird  durch  ein  Teilgerat  (nicht  dhrcli  Wechsel- 
rader)  geschaltet.  Die  Zahnezahl  des  Teilrades  stimmt  hierbei 
mit  der  des  Werkstiickes  iiberein. 

Der  Andruck  der  zu  schleifenden  Flache  an  die  Scheibe  wird 
durch  ein  selbsttatiges  Vorschub-  und  Schaltgetriebe  gesteuert 
und  periodisch  ausgeglichen,  so  daB  eine  sehr  genaue  Teilung 
erzielt  werden  kann.  Hierbei  ist  zu  bemerken,  daB  das  Werkzeug 
wahrend  des  Vor-  und  Riickganges  des  Schleifschlittens  dem 
Schleifvorgang  unterworfen  ist,  diese  Maschine  also  doppelt- 
wirkend  arbeitet  und  dadurch  die  Leistung  gesteigert  wird.  Der 
Schaltvorgang  wird  hydraulisch  gesteuert. 

Durch  eine  Zusatzeinricht'ung  mit  Schaltklinkensystem  ist  es 
moglicli,  abgenutzte  Fraser  aufzuarbeiten,  ohne  daB  sie  aus- 
gegliiht  und  neu  geliartet  werden  miissen.  Mit  Hilfe  eines  ein- 
stellbaren  Rahmenlineales  kann  die  Spindel  des  Teilgerates 
so  eingestellt  werden,  daB  die  Schraublinie  des  zu  schleifenden 
Werkzeugs  ohne  Anwendung  von  Wechselradern  abgewickelt 
wird.  Ein  schwenkbarer  Kreuzsupport,  auf  dem  Schleifspindel 
und  Schleifscheibe  angeordnet  sind,  ermoglicht  das  Bearbeiten 
aller  vorkommenden  Schnittwinkel.  Fiir  NaBschliff  ist  ‘ im 
Standerinnern  ein  Kiihlwasserkasten  mit  einer  kleinen  Pumpe 
vorgesehen;  fiir  Trockenschliff  kann  ein  Sondergerat  zur  Ab- 
saugung  des  Schleifstaubes  neben  der  Maschine  aufgestejlt 
werden.  Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  durch  zwei  Motoren. 
Ein  verbessertesPeriodengetriebe  und  eineUmsteuersicherungan 
der  hydraulischen  Schaltung  sowie  eine  neuartige  Schaltkulisse 
mit  Skala  gewahrleisten  vollkommen  sicheres  Arbeiten  und 
leiclvte,  sclinelle  Bedienung.  Die  Maschine  kann  durch  einen  un- 
gelernten  Arbeiter  nebenbei  bedient  werden.  Hildebrandt. 


Vorrichtung  zum  Frasen  von  Schlitzen  und  Schliisselflachen  an  Schrauben 

und  ahnlichen  Teilen. 


Trotz  weitgeliender  Normung  kommen  in  der  Fertigung  auch 
heute  nocli  Sonderschrauben  vor,  welche  mit  Schlitzen  oder 
Flachen  versehen  werden  miissen.  Vielfach  lolinen  sich  groBe 
Sondereinriclitungen  fiir  die  Durchftilirung  dieser  Arbeiten 


nicht,  weil  die  Stiickzahlen  zu  klein  sind.  Die  gezeigte  Vor- 
richtung hat  sich  fiir  diesen  Zweck  hervorragend  bewiihrt.  Es 
ist  mit  ilir  moglich,  in  der  Minute  je  nach  Art  und  GroBe  8 bis 
15  Schrauben  zu  schlitzen.  Die  Arbeit  kann  auf  jeder  Maschine 
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ausgefiihrt  werden,  welche  dem 
Fraser  die  vorgeschriebene  Dreh- 
zahl  zu  geben  und  die  Vorrichtung 
aufzuspannen  gestattet. 

In  einem  gabelformigen  Gestell 
,,2“  ist  ein  Schwenkteil  ,,2"  mit 
einem  Bolzen  ,,3"  gelagert  und  so 
mit  einem  Griff , ,6“  verbunden,  daB 
es  geschwenkt  werden  kann. 

An  dem  Schwenkteil  ,,2"  ist  eine 
Klappe  ,,5“  gelagert,  welche  auf 
ihrer  Oberseite  eine  ansteigende 
Kurve  tragt.  tlber  eine  Rolle  ,,7“, 
welche  auf  einem  einstellbaren 
Federstab  ,,8"  gelagert  ist, 
wird  beim  Einschwenken  von 
Teil  ,,2"  gegen  den  Fraser  das 
Werkstiick  iiber  die  auswechsel- 
baren  Backen  ,,4“  gespannt  und 
beim  Weiterdriicken  gefrast. 

Der  Vorschubdruck  wird  durch 
den  Anschlag  ,,9“  aufgen'ommen, 
welcher  gleichzeitig  durch  eine 
Einstellschraube  die  richtige  Fest- 
legung  des  Werkstiickes  in  axialer  Richtung  ermoglicht. 

Beim  Zuriickschwenken  von  Teil  ,,2“  wird  die  Klappe  ,,3“ 
durch  Zugfedern  ,,12“  geoffnet,  der  Auswerfer  ,,10“  schlagt  auf 
und  stoBt  iiber  Bolzen  ,,11“  das  Werkstiick  aus.  Die  linke  Hand 


Geoffnefe  Stellung 

m i 

_ ..  —lit") 

Werkstiick  Werkstiick 

Bild  1.  Vorrichtung  zum  Frasen  von  Schlitzen  und  Schliisselflachen  an  Schrauben. 

hat  inzwischen  eine  neue  Schraube  ergriffen  und  legt  sie  in  die 
geoffnete  Vorrichtung  ein.  Durch  leichtes-  Losen  des  Griff  es  ,,6“ 
geht  dabei  der  Auswerferbolzen  zuriick.  Das  Arbeitsspiel  kann 
dann  von  neuem  beginnen.  E.  Nies. 


Laufzeiterhohung  auf  Index- Automaten. 


Bedingt  durch  die  Konstruktion  und  die  mitgelieferten 
Wechselrader  fiir  den  Steuerwellenantrieb  betragt  die 
langste  Bearbeitungszeit  fiir  ein  Werkstiick  auf  den  Index- 
Automaten  24,  36  und  52  360  sec.  Sind  aber  Werkstucke 
mit  groBen  Drehlangen  und  mit  verwickelten  AuBen-  und 
Innenformen,  dazu  noch  aus  Werkstoffen  hoherer  Festig- 


Es  diirfte  daher  von  Interesse  sein,  daB  ohne  Anderung  an 
den  Automaten  die  erreichbare  Bearbeitungszeit  je  Werk- 
stiick  um  33V3%  von  360  auf  480  sec  erhoht  werden  kann. 
Dafiir  werden  nur  weitere  Wechselrader  mit  20  und  80  Zahnen 
benotigt.  Die  Wechselradertafel  fiir  den  Steuerwellenantrieb  im 
Index-Betriebs-Handbucli  ist  dann  nach  Tabelle  1 zu  erganzen. 


Tabelle  1.  Erganzung  der  Index-Wechselradertafel. 


Wechselrader 


480  20 


80 


20 


80 


Hundertstel  der  Kurve 
24 
36 
52 


24,  36 


to 


2,5 


52 


bo 


2,5 


Umdrehungen 
der  Arbeitsspindel 

Index 

36  und  52 

Umdrehungen  der  Arbeitsspindel  fur  ein  Werkstiick 

Index 

24 

und  36 

Index  24 

Index  24,  36,  52 

1 sek 

2 

2,5 

3,2 

4 

5 

0,3 

8 

10 

12,5 

16 

20 

25 

31,5 

40 

1 min 

120 

150 

190 

240 

300 

380 

480 

600 

750 

960 

1200 

- 1500  ' 

1900 

2400 

960 

1200 

1520 

1920 

2400 

3020 

3840 

4800 

6000 

7680 

9600 

12000 

15200 

19200 

keit,  zu  bearbeiten,  dann  reicht  diese  Bearbeitungszeit  oft 
nicht  aus.  Die  Teile  deswegen  auf  Revolverbanken  zu  be- 
arbeiten, erlaubt  in  den  meisten  Fallen  der  Wettbewerbs- 
preis  nicht. 


Ahnlich  laBt  sich  die  Laufzeit  auch  auf  dem  Index-Automaten 
12  bis  18  in  kleinen  Grenzen  erhohen.  Auf  besondere  Bestellung 
konnen  jetzt  Ubersetzungsrader  fiir  doppelte  Stiickzeit  von  den 
Index-Werken  bezogen  werden.  Karl  Gruber. 


Aus  der  Gemeinschaftsarbeit 

Das  Zeitstudienwesen  in  Frankreich. 

Von  Dr.-Ing.  Manfred  Knayer,  Stuttgart. 


Allgemeines. 

Die  franzosische  Industrie  macht  seit  Kriegsende  betracht- 
liche  Anstrengungen,  ihre  Leistungen  in  jeder  Hinsicht  zu  stei- 
gern.  Dazii  gehoren  auch  MaBnahmen  auf  dem  Gebiet  der  Or- 
ganisation, im  Zeit-  und  Arbeitsstudienwesen.  Neben  bekannten 
Organisationsunternehmen  wie  die  B e d a u x - Gesellschaf t sind 
es  einige  Ausschiisse,  die  auf  diesem  Gebiet  Entwicklung  be- 
treiben,  Kurse  abhalten  und  auch  die  Entwicklung  im  westlichen 
wie  im  ostlichen  Ausland  verfolgen.  Die  friihere  Anlehnung  an 
amerikanische  Methoden  laBt  sich  deutlich  an  Fremdwortern, 
etwa  Planning,  Stock,  Work  Simplification,  erkennen.  Anderer- 
seits  blieb  die  Beriihrung  mit  Deutschland  wahrend  des  Krieges 
von  forderndem  EinfluB.  Das  Gedankengut  von  REFA  findet 
in  Frankreich  starke  Beachtung,  und  auch  dort  wird  das  Er- 
scheinen  des  dritten  REFA-Buches  mit  Interesse  erwartet. 


Auch  in  anderer  Hinsicht  gleichen  die  Verhaltnisse  in  Frank- 
reich teils  denen  in  Deutschland,  teils  denen  in  den  Vereinigten 
Staaten.  Neben  groBen  Betrieben  der  FlieBfertigung  finden  sich 
zahlreiche  leistungsfahige  mittlere  Unternehmen  der  Einzel-  und 
Serienfertigung.  Man  findet  in  ihnen  zuweilen  ein  buntes  Volker- 
gemisch:  Neben  einem  Elsasser  sitzt  ein  nach  dem  Kriege  zu- 
gewanderter  Pole,  daneben  ein  Neger,  und  einige  Schritte  weiter 
sitzt  ein  Araber  und  eine  Arbeiterin  aus  Indochina.  Die  Gewerk- 
schaften  sind  stark  zergliedert  und  kiimmern  sich  nicht  viel  um 
Fragen  des  Zeitstudienwesens ; vollig  neue  Gesichtspunkte  ent- 
standen  jedoch  durch  die  Nationalisierung.  Neben  der  Bahn 
wurden  auch  groBe  Betriebe,  wie  z.  B.  Renault,  verstaatlicht. 

Die  Neigung  des  Franzosen  zum  scharfen,  kritischen  Denken 
erleichtert  ihm  die  Analyse  von  Arbeitsgangen.  Die  Mathematik 
bildet  ein  geschickt  beniitztes  Werkzeug  des  Zeitstudienmannes. 
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Zur  Ermittlung  des  Leistungsgrades  hat  man  allerdings  auch 
dort  keinen  streng  wissenschaftlichen  Weg  finden  konnen. 

Entwicklung. 

Das  Streben  nach  giinstiger  Gestaltung  der  Arbeit  nahm  in 
Frankreich  seinen  Ausgang  in  der  Yerwaltung.  Urn  die  Jahr- 
hundertwende,  als  Taylor  und  Gilbreth  in  den  Vereinigten 
Staaten  die  Fragen  der  Fertigung  wissenschaftlich  untersuchten, 
ffihrte  Henri  Fayol,  weniger  beachtet,  aber  ebenso  griindlich, 
seine  Ermittlungen  fiber  Fragen  der  Bfiroarbeit  durch.  Im  Jahre 
1919  wurde  das  Centre  d’Ptudes  Administratives  geschaffen.  Ein 
Jahr  spater  entstand  auf  Anregung  einiger  franzosischer  Schuler 
Taylors  die  Conference  de  l’Organisation  Franyaise.  Die  Ziele  der 
beiden  Vereinigungen  waren  ahnlich  und  ffihrten  bald  zum  Zu- 
sammenschluB. 

Die  heutigen  Verb&nde. 

1.  Das  «Comite  National  de  l’Organisation  Fran$aise  (CNOF)». 

Dieser  AusschuB  fur  Organisation  in  Frankreich  wurde  in 

Paris  nach  ZusammenschluB  der  beiden  betriebswissenschaft- 
lichen  Vereinigungen  geschaffen.  An  vorderster  Stelle  seines 
weitgespannten  Arbeitsgebiets  steht  die  preparation  et  regu- 
lation du  travail,  was  etwa  mit  Arbeitsvorbereitung  und  Arbeits- 
ffihrung  zu  bezeichnen  ist.  Daneben  werden  die  Organisation  der 
Verwaltung,  das  Rechnungswesen,  Prfifverfahren,  Arbeit  in  der 
Landwirtschaft,  das  Vertriebswesen  und  Psychologie  behandelt. 
Kleinere  Unterausschfisse  beschaftigen  sich  mit  Unfallschutz, 
Bfiromaschinen,  Verpackungswesen,  mit  beruflicher  Weiter- 
bildung,  mit  Mikrofilmdokumentation  und  mit  anderen  Fragen. 
Im  Jahre  1934  wurde  eine  Fachschule  gegrundet,  die  vom  Er- 
ziehungsministerium  iiberwacht  wird  und  neben  Paris  noch  etwa 
ffinf  weitere  Zweigstellen  in  den  groBeren  Stadten  Frankreichs 
unterhalt.  Das  Zeitstudienwesen  gehort  mit  zu  den  Fachern 
dieser  Schule.  Es  entwickelte  sich  aber  bald  zu  einer  besonderen 
Fachrichtung. 

2.  Das  «Bureau  des  Temps  elementaires  (BTE)». 

Eine  Gruppe,  die  sich  mit  Stfickzeitermittlung  beschaftigte 
und  1938  gegrundet  worden  war,  entwickelte  sich  bald  zur  Selb- 
standigkeit:  Die  Vereinigung  fur  Arbeitsstudien  und  Arbeits- 
vereinfachung,  ebenfalls  mit  dem  Hauptsitz  in  Paris,  wo  sich 
auch  die  Verwaltung,  eine  Forschungsstelle  und  das  Archiv  be- 
finden. 

Besondere  Verdienste  erwarb  sich  das  BTE  durch  Abhaltung 
von  Kursen  in  zahlreichen  Industriestadten,  sogar  in  den  Ko- 
lonien,  und  auch  bei  groBeren  Firmen.  Die  Zahl  der  Schfiler  be- 
tragt  rund  funfhundert  jahrlich,  die  Zahl  der  Ausgebildeten 
tiberschreitet  bald  ftinftausend.  Die  Kurse  sind  auf  verschiedene 
Ausbildungsziele  abgestimmt. 

Die  Kurse  fur  Arbeitsstudien  dienen  der  Ausbildung  von  Zeit- 
nehmern  und  Arbeitsgestaltern  (Chronometreurs,  Agents  d'etude 
du  travail)  und  umfassen  Arbeitsanalyse,  Arbeitsplatzgestaltung 
und  Bereinigung,  Zeitstudien,  Leistungsgradschatzen,  dazu 
psychologische  und  physiologische  Fragen,  wie  Erholungs- 
zuschlage. 

Ein  ahnlicher  Kurs  fur  Fertigungsplaner  (Agents  de  methode) 
behandelt  Aufstellung  und  Festlegung  der  Fertigungsverfahren, 
Maschineneinsatz,  Lagerwesen,  insbesondere  aber  Schaffung  und 
Gebrauch  von  Unterlagen  zur  Stiickzeitvorrechnung. 

In  Kursen  fur  leitende  Angestellte  kommen  neben  den  vor- 
genannten  Sachgebieten  die  Fragen  des  Menschen  im  Betrieb 
zur  Sprache,  die  Aufgaben  des  Arbeitsbliros,  das  Auftrags-  und 
Rechnungswesen. 

Meister  und  Arbeiter  werden  in  weiteren  Kursen  mit  dem 
Zweck  und  Nutzen  der  Arbeitsstudien  bekanntgemacht. 

Weiterbildungskurse  und  Ubungen  im  Leistungsgradschatzen 
werden  von  Fall  zu  Fall  veranstaltet.  Die'Kosten  fur  den  Haupt- 
kurs  fur  Arbeitsstudien,  der  sich  fiber  einen  halben  Tag  wahrend 
acht  Monaten  erstreckt,  entsprechen  etwa  400  DM. 

Unterlagen  zur  Stiickzeitberechnung  wurden  vom  BTE  in 
groBer  Zahl  geschaffen . Es  handelt  sich  dabei  nicht  um  Maschinen - 
karten  mit  zahlreichen  Rubriken,  deren  Ausffillung  dem  Be- 
steller  fiberlassen  bleibt.  Vielmelir  enthalten  diese  dossiers  de 


WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 

machine  (de  poste  de  travail)  fur  Maschinen  bzw.  Arbeitsplatze 
zahlreiche  bewahrte  Angaben  fiber  Rust-  und  Stuckzeiten,  wobei 
die  einzelnen  Verrichtungen  und  Arbeitselemente  nach  einem 
Zahlenschlussel  gegliedert  sind  und  so  erlauben,  die  Angaben  in 
der  Stfickzeitrechnung  eng  zusammenzudrangen.  Tiber  hundert 
solche  Leistungshefte  liegen  vor  und  sind  auf  ganz  bestimmte 
Maschinen,  Dreh-  und  Revolverbanke,  einfache  und  Zahnrad- 
frasmaschinen  zugeschnitten.  In  neuerer  Zeit  erscheinen  solche 
Tabellen  fur  SchweiB-,  GieBerei-  und  sogar  Buromaschinen.  Bis 
in  einigen  Jahren  wird  es  selbstverstandlich  sein,  daB  jede  Firma 
zu  den  wichtigeren  Maschinen  ein  solches  Leistungsheft  mit- 
liefert.  Die  Preise  dieser  Sammelmappen  sind  nicht  niedrig  und 
betragen  12, — bis  60, — DM  je  Maschinenband. 

Wie  fiberall,  war  der  Maschinenbau  das  erste  Anwendungs- 
gebiet  der  Zeit-  und  Arbeitsstudie.  Heute  bestehen  Fachaus- 
schfisse  fur  die  mechanische  Industrie,  ffir  Kraftfahr-  und  Flug- 
industrie,  fur  GieBerei,  SchweiBwesen,  fur  Druckerei  und  Bfiro- 
wesen  und  schlieBlich  fur  Bauwesen,  insbesondere  fur  offent- 
liche  Auftrage.  Die  ganze  heutige  Entwicklung  laBt  die  Bfiro- 
arbeit  immer  wichtiger  werden.  Inmanchen  Betrieben,  z.  B.  Ver- 
sicherung,  umfaBt  sie  hundert  Prozent  aller  Arbeiten.  Die  offent- 
lichen  Auftrage  haben  beim  Neuaufbau  Frankreichs  besondere 
Bedeutung.  Zudem  erwartet  man  im  Bauwesen  bis  zu  50%  Lei- 
stungssteigerung  durch  Arbeitsstudien. 

Zur  Unterrichtung  der  Fachkreise  erscheint  ein  Nachrichten- 
blatt,  das  auch  zuweilen  eine  Befragung  fiber  die  Meinung  der 
Leser,  z.  B.  fiber  abgekfirzte  und  Fernkurse,  veranstaltet.  Ein 
Mitteilungsblatt  halt  Ffihlung  mit  den  Absolventen.  SchlieBlich 
verffigt  das  Archiv  fiber  zahlreiche  (jbersetzungen  auslandischer 
Veroff  entlichungen . 

Besondere  Einzelheiten. 

Der  Chronometreur  hat  auch  in  Frankreich  keinen  leichten 
Stand.  Es  ist  daher  verstandlich,  daB  sich  das  BTE  bemfiht, 
durch  entsprechende  Vortrage  das  Vertrauen  und  die  Mitarbeit 
der  Leute  der  Werkstatt  zu  gewinnen.  Eine  weitere  MaBnahme 
in  dieser  Richtung  besteht  darin,  daB  man  in  den  Betrieben 
gerne  Leute  aus  der  gleichen  Gegend  einsetzt.  In  den  Lehrgangen 
wird  nach  kurzer  Darlegung  der  Grundlagen  bald  auf  die  ent- 
sprechenden  Fachgebiete  fibergegangen. 

Man  ist  bestrebt,  die  Arbeitsstudie  in  den  Vordergrund  vor 
der  Zeitstudie  zu  rficken,  ohne  jedoch  die  fibertrieben  feine  Zer- 
legung  der  amerikanischen  Schule  anzuwenden.  Mit  Filmanalyse 
beschaftigen  sich  nur  wenige  Spezialisten.  Hingegen  wird  der 
Film  gerne  zur  Darstellung  verschiedener  Arbeitsgeschwindig- 
keiten  benutzt.  Auch  das  BTE  hat  erkannt,  daB  das  Vorffihren 
eines  Filmes  mit  unterschiedlicher  Geschwindigkeit  nicht  die 
richtige  Darstellungsweise  ist.  Die  Bewegungen  sind  bei  unter- 
schiedlicher Arbeitsleistung  nicht  dieselben. 

Von  einem  guten  Zeitnehmer  verlangt  man,  daB  er  laufend 
und  bei  jedem  Element  auch  die  Schnelligkeit  (besser  gesagt: 
den  Leistungsgrad)  beurteilt.  Bei  der,  Auswertung  werden  die 
einzelnen  Zeiten  ffir  die  einzelnen  Vorgange  und  Arbeitselemente 
nach  Leistungsgrad  einerseits  und  Zeitdauer  andererseits  in  ein 
Diagramm  eingetragen.  Neben  der  Streuung  der  Zeiten  erkennt 
man  auch  die  Genauigkeit  des  Zeitnehmers  im  Leistungsgrad- 
schatzen. 

Die  Begriffe  Hand-  und  Maschinenzeit  treten  in  ahnlicher 
Form  ebenfalls  auf.  Statt  von  Rust-  und  Stuckzeit  spricht  man 
von  Zeit  je  Serie  und  Zeit  je  Stuck. 

Neben  diesen  praktischen  Fragen  des  Werkstattalltages  hat 
das  BTE  weitere  Ziele.  Man  untersucht  Lohnsysteme,  Arbeits- 
bewertung,  Fragen  der  Arbeitsffihrung,  Abstimmung  der  FlieB- 
fertigung  und  hat  auch  eine  vereinfachte  Symbolschrift  zur  Dar- 
stellung und  Anstrengung  des  Arbeiters  bei  den  einzelnen  Vor- 
gangen  entwickelt.  Durch  erfolgreiche  Arbeitsvereinfachung 
mochte  man  einen  gfinstigen  EinfluB  auf  den  Lebensstandard 
gewinnen.  Man  hofft,  die  Lohne  in  der  Richtung  beeinflussen  zu 
konnen,  daB  das  Kaufvermogen  der  breiten  Schichten  auch 
einen  Verbrauch  der  Erzeugnisse  ermoglicht  und  verfolgt  mit 
dem  Streben  nach  einem  solchen  Gleichgewicht  ein  holies  wirt- 
schaftliches  und  soziales  Ideal. 


Lehrgang  „Bestgestaltung  menschlicher  Arbeit"  vom  8.  bis  10.  Marz  in  Dortmund. 


Die  200  Teilnehmer  der  vom  Arbeitskreis  Dortmund  der 
Arbeitsgemeinschaft  Deutsche!  Betriebsingenieure  im  VDI  in 
Verbindung  mit  dem  Max-Planck-Institut  ffir  Arbeitsphysiologie 
in  Dortmund  durchgeffihrten  Veranstaltung  setzten  sich  zu- 
sammen  aus  ' Werksleitern,  Betriebsingenieuren,  Refa-Leuten, 
Revisionsingenieuren  und  Werksarzten.  Nach  der  Eroffnung 


durch  Direktor  Dipl.-Ing.  Sti lie  und  Dipl.-Ing.  Maukisch 
leitete  Prof.  Lehmann,  Direktor  des  Max-Planck-Instituts  ffir 
Arbeitsphysiologie,  die  Vortragsreihe  mit  dem  Thema  ,, Physio- 
logische Arbeitsgestaltung' ‘ ein.  Der  Vortragende  gab  zunachst 
einen  tjberblick  fiber  die  energetischen  Verhaltnisse  bei  der 
menschlichen  Arbeit  und  ihre  Bedeutung  ffir  das  Leistungs- 
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vermogen  des  Menschen  und  ging  dann  auf  eine  Reihe  die 
Leistung  begrenzende  Faktoren  ein.  Hierbei  wurde  auch  die 
Arbeit  bei  erhohten  Raumtemperaturen,  das  richtig  bemessene 
Trinken  und  die  Anderung  des  Adrenalinspiegels  im  Blut  mit 
der  Tageszeit  im  Zusammenhang  mit  der  Leistungsbereitschaft 
behandelt. 

AnschlieBend  sprach  Prof.  Graf  vom  Max-Planck-Institut 
iiber  „Arbeitsgestaltung  als  psychologisches  Problem".  Er 
zeigte  nach  Klarlegung  einiger  Grundbegrifie  an  der  physio- 
logischen  Leistungskurve  das  Verhaltnis  von  der  geforderten 
Leistung  zur  Willensanstrengung  auf.  An  Hand  von  zahlreichen 
Lichtbildern  wurde  das  Verhalten  des  Arbeitenden  bei  geregelten 
und  ungeregelten  Pausen  usw.  veranschaulicht.  Der  SchluB  des 
Vortrages  befaBte  sich  mit  Untersuchungsergebnissen  aus 
amerikanischen  Betrieben,  mit  der  Einstellung  des  amerika- 
nischen  Arbeiters  zu  seiner  Arbeit  und  mit  dem  Verhaltnis  zu 
seinem  Vorgesetzten. 

Am  Nachmittag  trafen  sich  die  Teilnehmer  im  Unfallkranken- 
haus,  wo  Chefarzt  Dr.-med.  Kiippermann  iiber  Unfall- 
ursache,  Unfallbehandlung  und  Heilerfolge  unter  Vorfiihrung 
von  Unfallverletzten  sprach. 

Den  zweiten  Tag  des  Lehrganges  leitete  Prof.  Muller  vom 
Max-Planck-Institut  mit  einem  Uberblick  iiber  ,,Physiologische 
MeQmethoden  im  Laboratorium"  ein.  Er  wies  dabei  auf  die 
ungeheuren  Schwierigkeiten  einer  objektiven  Messung  der 
Vorgange  im  Organismus  hin.  Die  iiblichen  MeBverfahren 
wurden  in  groBen  Ziigen  erlautert,  wobei  die  vom  Vortragenden 
selbst  entwickelte  Pulsfrequenzmessung  mit  Hilfe  einer  Photo- 
zelle  und  Verstarkeranlage  besond'eres  Interesse  erregte. 


Es  sprach  dann  Dr.-Ing.  Koch,  Soest,  iiber  ,,Arbeitsschutz 
und  Leistung".  Seine  Ausfiihrungen  beriihrten  zunachst  die 
Probleme  geeigneter  Schutzvorrichtungen.  Nach  einem  Uber- 
blick  iiber  die  Gesichtspunkte,  die  beim  Einsatz  von  Frauen 
und  Jugendlichen  zu  beachten  sind,  wurden  die  Klima- 
verhaltnisse  im  Betrieb  erortert.  Die  gezeigten  Lichtbilder 
schnitten  auBerdem  einige  Probleme  der  Arbeitserleichterung 
bei  der  Bedienung  von  Maschinen  an. 

Einen  tieferen  Einblick  fiber  zweckmaBige  Lichtverhaltnisse 
und  richtige  Farbgebung  im  Betrieb  gab  Dr.  Scholz  vom 
Max-Planck-Institut.  Prof.  Kraut  aus  dem  gleichen  Institut 
stellte  dann  die  Zusammenhange  zwischen  Ernahrung,  Leistung 
und  KSrpergewicht  dar.  Die  Ausfiihrungen  wurden  erganzt 
durch  Schaubilder  von  im  Kriege  angestellten  Untersuchungen. 
Nach  einem  Uberblick  iiber  den  Wert  des  tierischen  und  pflanz- 
lichen  EiweiBes,  fiber  Vitamine  und  richtige  Ernahrung  legte 
der  Vortragende  die  Begriffe  der  Unter-  und  Vollernahrung  im 
Hinblick  auf  die  Leistungsfahigkeit  klar. 

,,Arbeitsphysiologie  in  der  Betriebspraxis"  hieB  das  Thema 
des  letzten  Vortrages,  den  Dipl.-Ing.  Spitzer  vom  Max- 
Planck-Institut  hielt.  In  der  Hauptsache  wurde  das  auf  kalori- 
metrische  Betrachtungen  aufgebaute  rationelle  Forderwesen 
(Treppensteigen,  Sacketragen,  Schieben  von  Karren,  Schaufel- 
arbeiten  usw.)  behandelt.  Zum  SchluB  ging  der  Vortragende 
auf  das  Thema  ,,Mensch  und  Maschine"  fiber  und  verwies  dabei 
auf  die  Arbeiten  am  Lehrstuhl  ffir  Werkzeugmaschinen  an  der 
Technischen  Hochschule  Hannover  unter  der  Leitung  von 
Prof.  Dr.-Ing.  Kienzle.  Schulte. 


Sitzung  des  DNA-Ausschusses  ,,Oberflachen“. 


Am  31.  Marz  1951  fand  in  Iioln  unter  Vorsitz  des  Obmanns, 
Dr.-Ing.  v.  Wei.ngraber,  bei  lebhafter  Beteiligung  die  zweite 
Nachkriegsvollsitzung  des  Ausschusses  ,,  Oberflachen"  statt. 
Die  Entwfirfe  DIN  4760  — Technische  Oberflachen,  Allgemeine 
Begriffe  fur  die  Oberflachengestalt  — , DIN  4761  — Technische 
Oberflachen,  Begriffe  und  bildliche  Kennzeichnung  der  Rau- 
heit  — - und  DIN  4762  — Technische  Oberflachen,  Bezugssystem 
und  Made  fur  die  Feingestalt  — wurden  nach  geringfugigen 
Anderungen  endgiiltig  verabschiedet. 

Die  seit  Jahren  bestehende  Norm  DIN  140  — Zeichnungen, 
Oberflachenzeichen  — genfigt  in  keiner  Weise  mehr  der  tech- 
nischen Entwicklung  und  bedarf  daher  einer  griindlichen 
Uberarbeitung.  Bis  zum  Zustandekommen  einer  internationalen 
Norm  soil  an  den  bisher  benutzten  Oberflachenzeichen  fest- 


gehalten  werden.  Ffir  feinstbearbeitete  Flachen  wird  das 
Oberflachenzeichen  WVV  aufgenommen.  Dem  eingebrachten 
Vorschlag,  jedem  der  Oberflachenzeichen  V,  VV,  VVV  und 
WVV  einen  bestimmten  Rauhtiefenbereich  zuzuordnen, 
wurde  zugestimmt.  Der  DNA-AusschuB  ,,  Zeichnungen"  wurde 
gebeten,  unter  Berficksichtigung  der  gefaBten  Beschliisse  ffir 
DIN  140  einen  neuen  Entwurf  auszuarbeiten.  Ferner  wurde  es 
als  notwendig  angesehen,  ein  Normblatt  fur  die  Stufung  der 
Rauhtiefe  und  des  Traganteils  zu  entwerfen.  Nach  Erledi- 
gung  der  Tagesordnung  erfolgte  eine  lebhafte  Aussprache 
fiber  die  Aufstellung  verschiedener  weiterer  Entwfirfe  und 
fiber  eine  mogliche  deutsche  Beteiligung  an  internationalen 
Normungsbestrebungen  auf  dem  Gebiet  der  technischen  Ober- 
flachen. 


81.  Hauptversammlung  des  Vereins  Deutscher  Ingenieure. 


Der  Verein  Deutscher  Ingenieure  halt  seine  diesjahrige  Haupt- 
versammlung — die  81.  seit  Grfindung  im  Jahre  1856  — in 
Hannover  (Stadthalle)  ab.  In  der  Zeit  vom  30.  Juli  bis  3.  August 
werden  in  11  Fachsitzungen  (darunter  3 Diskussionstagungen) 
insgesamt  33  Themen  behandelt.  Dazu  kommen  die  gesellschaft- 
lichen  Veranstaltungen,  14  Fabrikbesichtigungen  und  7 ganz- 
tagige  Besichtigungsfahrten.  Im  besonderen  interessiert  unsere 


Leser  die  Fachsitzung: 

II.  Messen  in  der  Fertigung; 

IV.  Betriebstechnik; 

VII.  Arbeitsgestaltung  und  Arbeitsschutz. 

Anfragen  nach  Programm  und  Anmeldung  zur  Tagung  sind  an 
die  Abteilung  CO,  VDI-Geschaftsstelle,  Dfisseldorf,  Prinz-Georg- 
StraBe  77,  zu  richten. 


Aus  dem  Schrifttum. 


Zeitschriftenschau. 

Roloff,  J. : SchweiBen  Oder  GieBen  im  Werkzeug- 
maschinenbau  ? Industrie-Anzeiger,  71.  Jg.  (1949), 
Nr.  103/104,  S.  55—58. 

Es  wird  fiber  die  Herstellung  von  Werkzeugmaschinen  in 
StahlschweiBbau  berichtet.  Die  Vorteile  liegen  dabei  in  der 
Verwendung  dfinner  Bleche  von  3 — 5 mm.  Bei  GuBgestellen 
werden  dagegen  normalerweise  Wanddicken  von  20 — 30  mm, 
versuchsweise  8 — 10  mm  ausgeffihrt.  Durch  den  groBeren 
Elastizitatsmodul  von  Stahl  gegenfiber  GuB  wird  bei  zweek- 
maBiger  Gestaltung  dieser  ,,Blechkonstruktionen"  die  notige 
Steifigkeit  erreicht.  Am  Beispiel  einer  Drehbank,  die  zuerst  in 
GuB  mit  einem  Maschinengewicht  von  rd.  2600  kg  gebaut 
wurde,  wird  die  schrittweise  Einffibrung  der  SchweiBkonstruk- 
tion  erlautert,  die  das  Maschinengewicht  nach  und  nach  ver- 
ringerte.  Die  Anwendung  von  3 — 5 mm  Blechen  setzt  selbst- 
verstandlich  eine  Zellenhauweise  mit  guter  Verrippung  voraus. 
Bei  5 verschiedenen  Bettkonstruktionen  in  GuB-  und  Stahlbau- 
weise  mit  verschiedenen  Wanddicken  wurden  die  Federzahlen 


ffir  Biegen  und  Verdrehen  versuchsweise  bestimmt.  Zur  Er- 
langung  von  Unterlagen  fiber  das  wirtschaftliche  SchweiBen 
in  einer  GroBreihenfertigung  von  80 — 100  Betten  im  Monat 
wurden  Studien  an  einem  durchsichtigen  Zellonmodell  angestellt. 

Die  Fuhrungen  der  ausgefuhrten  Betten  bestanden  aus  Walz- 
profilen,  die  aufgeschweiBt,  nach  dem  Peddinghausverlahren 
mit  Leuchtgas  und  Sauerstoff  auf  eine  Tiefe  von  0,8 — 1,0  mm 
gehartet  und  anschlieBend  naB  fertig  geschlifien  wurden. 
Der  Harteverzug  wurde  an  Betten  bis  1500  mm  Lange  zu 
0,2 — 0,3  mm'  gemessen.  Sehr  aufschluBreich  sind  die  Gegen- 
fiberstellungen  des  Werkstoff-  und  Arbeitseinsatzes  ffir  die 
beiden  Bauarten.  Demnach  kann  man  aus  10 1 Roheisen 
15  Drehbankbetten  in  StahlschweiBbau  im  Gewicht  von  je 
520  kg  oder  9 Betten  in  GuB  mit  einem  Gewicht  von  je  1065  kg 
herstellen.  Die  Vergleichszah'len  ffir  den  Arbeitseinsatz  betragen 
je  geschweiBtes  Bett  94 y2  Std.  und  je  GuBbett  108  Std.  Zahl- 
reiche  Bilder  zeigen  das  SchweiBen  der  Betten  in  Drehvor- 
richtungen  sowie  weitere  Werkzeugmaschinen  in  StahlschweiB- 
bau, und  zwar  eine  Trommelrevolverbank,  eine  Bandsage  und 
eine  Dicktenhobelmaschine.  HeiB. 
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WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 


Barish,  Th. : Entwicklung  einer  schwingungs- 
freien,  steifen  Walzdrehbank.  (,,How  to  Locate  the 
Weak  Link  in  Machine  Tools. “)  American  Machinist 
94  (1950),  Nr.  20,  S.  83  bis  85. 

An  einigen  Beispielen  zeigt  der  Verfasser,  wie  wichtig 
ein  steifes  Maschinengestell  bei  Werkzeugmaschinen  ist.  • 
Besonderes  Augenmerk  ist  auf  das  Verhalten  der  Fugen 
zu  richten.  Die  plarimaBige  Ausmerzung  von  Schwach- 
stellen  bei  der  Weiterentwicklung  von  Maschinen  wird  an 
einer  Walzdrehbank  besonders  deutlich,  die  fur  das  Be- 
arbeiten  von  Schmiedestiicken  entwickelt  wurde. 

Beim  Walzdrehen  walzt  der  DrehmeiBel  sein  Profil  am  sich 
drehenden  Werkstiick  ab  (Bild  1) . Beim  reinen  Abwalzen  ent- 
sprechen  die  MaBe  des  Werkstiickes  entsprechenden  Umfangs- 
abschnitten  des  DrehmeiBels.  Es  ist  aber  auch  moglich,  den 
DrehmeiBel  schneller  Oder  langsamer  zu  drehen  als  dem  Walz- 
vorgang  entspricht.'  Dadurch  kann  sein  Durchmesser  kleiner 
gehalten  werden.  Dies  ist  von  Vorteil  bei  langen  Werkstiicken 
und  erleichtert  das  Nachschleifen  der  Werkzeuge.  Bei  kleineren 
Werkzeugdurchmessern  ist  zudem  die  Spanform  giinstiger. 

Die  zum  Teil  groBen  Spanbreiten  verursachen  erhebliche 
Schnittkrafte.  Bei  der  Gestaltung  der  Walzdrehbank  wurde 
daher  schon  bei  der  ersten  Ausffihrung  groBer  Wert  auf  eine 
steife  Bauart  gelegt.  Am  Maschinengestell  befindet  sich  hier  ein- 

senkrechter  Schlitten, 
der  den  Spindelstock 
und  den  Reitstock  tragt 
und  das  Werkstiick  am 
sich  langsam  drehenden 
Werkzeug  entlangfiihrt. 
Bevor  aus  dieser  Type 
eine  Zweispindel  - Ein- 
zweck  -Walzdrehbank 
mit  einer  Schrupp-  und 
Schlichtspindel  entwik- 
kelt  wurde,  unternahm  man  ausgedehnte  Steifigkeitsmessungen. 
Mit  Hebeln  wurden  am  Werkzeug  und  Werkstiick  die  gleichen 
Krafte  wie  beim  Zerspanen  aufgebracht  und  die  elastische  Ver- 
formung  mit  MeBuhren  am  Werkstiick,  Werkzeug,  Reitstock,  an 
der  Spindel  und  anderen  wichtigen  Stellen  gemessen.  Auf  Grund 
dieser  Messungen  wurde  die  neue  Walzdrehbank  entsprechend 
steif  gestaltet.  Munnich. 

Painter,  R.  O.:  Aufnahmen  schneller  Bewegungen 
als  Hilfsmittel  zur  Untersuchung  von  Herstellungs- 
verfahren.  Iron  Age  163  (1949),  Nr.  18,  S.  82 — 87. 

In  vielen  Fallen,  in  denen  sclinelle  Bewegungen  genau  unter- 
sucht  werden  sollen,  hat  sich  die  ,, Blitz'  '-Photographie  als 
brauchbares  Hilfsmittel  erwiesen.  So  werden  schon  seit  langerer 
Zeit  auf  den  Prufstanden  von  General  Motors  tragbare  Kameras 
verwendet,  mit  denen  man  bis  zu  10000  Bilder/s  aufnehmen 
kann.  Durch  Zeitmarkierungen  ist  es  moglich,  die  Geschwindig- 
keiten  und  Beschleunigungen  der  photographierten  Teile  genau 
zu  bestimmen.  Da  mit  hohen  Filmgeschwindigkeiten  (z.  B.  bis 
zu  38  m/s  bei  5000  Bilder/s)  gearbeitet  werden  muB,  sind  die 
Kameras  mit  umlaufenden  Prismen  ausgeriistet,  die  mit  den 
Streifen  gekoppelt  sind.  Zur  Beleuchtung  werden  150-Watt- 
Punktlichtprojektoren  verwendet,  wobei  als  groBte  Lichtstarke 
das  15-  bis  20fache  des  hellsten  Sonnenlichtes  erreicht  wird. 

Mit  diesem  Verfahren  laBt  sich  sehr  schon  die  Tatigkeit  von 
Werkzeugen  bei  der  spanenden  Bearbeitung  untersuchen.  Es 
wurde  z.  B.  das  Verhalten  einer  Fraserschneide  beim  Bearbeiten 
einer  12  mm  Nut  in  einem  zylindrischen  Werkstiick  aus  Stahl 
photographiert.  Die  Bildfolge  dieser  Aufnahmen  gibt  Aufklarung 
fiber  das  Auftreffen  des  Fraserzahns  auf  das  Werkstiick  und 
fiber  die  Art  und  Weise,  wie  die  Spane  vom  Fraser  abgestoBen 
werden.  Aufierdem  kann  die  Bewegung  der  Schneidfliissigkeit 
auf  dem  Zahn  als  Kriterium  fur  den  auf  den  Fraser  wirkenden 
StoB  angesehen  werden. 

Ebenso  wurden  Aufnahmen  von  Dreharbeiten  durchgefiihrt, 
um  den  Spanablauf  bei  unterbrochenem  Schnitt  zu  beobachten. 

Leyensetter. 

Carruthers,  A.  J. : Die  Ermittlung  des  Dreh- 
moments  beim  Gewindebohren.  (Determining  Torque 
in  Tapping),  Machinery,  London,  -8.  Juni  1950,  S.  825 — 827. 

Die  MeBeinrichtung  besteht  aus  einem  Drehmomentenmesser, 
einer  Eichvorrichtung  und  einem  Oszillographen  mit  Verstarker. 
Der  Drehmomentenmesser  (Bild  1)  wjrd  zwischen  Bohrer  und 
Bohrspindel  der  Maschine  angeordnet.  Die  Verdrehung  bewirkt 
eine  Auslenkung  der  Stabe  A ; deren  Beanspruchung  wird  mittels 


Bild  1.  Schnitt  durch  den  Drehmomentenmesser. 

DehnmeBstreifen  von  einem  Oszillographen  angezeigt.  Der 
MeBstrom  wird  fiber  einen  besonderen  Biirstenkorper  B,  der 
nicht  mit  umlauft,  fiber  Silberschleifringe  zu-  und  abgeleitet. 
Mit  dem  Gerat  konnen  Drehmomente  bis  1730  cm/kg  gemessen 
werden.  Die  MeBgenauigkeit  wird  mit  ^ 1%  angegeben. 

H.  Mintrop. 

Grix,  H.  H.:  Der  Fugenhobler  und  seine  Anwen- 
dungsmoglichkeiten.  Schweifien  und  Schneiden,  1 (1949) 
H.  3,  S.  35—44. 

Der  Fugenhobler  unterscbeidet  sich  vom  Schneidbrenner 
dadurch,  daB  die  Energie  des  Sauerstoffstrahles  durch  schrage 
Haltung  des  Brenners  dazu  benutzt  wird,  um  auf  der  Oberflache 
des  Werkstiickes  eine  Rille  auszuarbeiten.  Die  mit  dem  Fugen- 
hobler zu  bearbeitenden  Werkstoffe  sind  die  gleichen  wie  beim 
Sauerstoffschneiden.  Als  Brenngas  wird  bevorzugt  das  Azetylen 
verwendet.  Die  Arbeitsgeschwindigkeit  liegt  beim  Fugenhobeln 
wesentlich  hoher  als  beim  Autogenschneiden,  die  Warme- 
beeinflussung  des  angrenzenden  Grundwerkstoffes  ist  daher 
geringer  und  gibt  keinen  AnlaB  ffir  zusatzliche  Warmespan- 
nungen. 

Das  Hauptanwendungsgebiet  des  Fugenhoblers  liegt  im  rfick- 
seitigen  Auskreuzen  von  ElektroschweiBnahten.  Durch  ent- 
sprechende  Handhabung  und  Bedienung  des  Hoblers  kann  die 
Rillentiefe  beeinfluBt  werden.  Zum  Entfernen  von  Schlacken- 
resten  genfigt  eine  Drahtbiirste.  Vorheriges  Abreiben  der  zu 
hobelndon  Zone  mit  einem  olhaltigen  Lappen  nimmt  der 
Schlacke  die  Haftmoglichkeit  neben  der  Rille. 

Der  Fugenhobler  kommt  ferner  fur  das  Vorbereiten  von 
SchweiBnahten  durch  Abarbeiten  der  Kanten  in  Betracht,  bei 
dickeren  Wandungen  unter  zusatzlicher  Verwendung  eines 
Schneidbrenners. 

Um  Fugen  von  besonderer  Form,  z.  B.  genau  geradlinige  oder 
kreisformige,  herzustellen,  konnen  Ffihrungs-  und  Bewegungs- 
vorrichtungen  benutzt  werden.  Die  Wirtschaftlichkeit  des 
Fugenhobelns  fibertrifft  die  der  anderen  Arbeitsverfahren,  wie 
MeiBeln,  Schleifen  oder  Frasen.  Zorn. 

Noskov,  S.  E.:  Elektrolytisches  Werkzeugscharfen. 

(Nach  The  Engineers  Digest,  X,  Nr.  3,  Marz  49,  S.  95 — 97, 
Original  russisch). 

Das  in  der  UdSSR.  entwickelte  neue  Scharfverfahren  fur 
Werkzeuge  ist  mit  dem  ,,anodischen  Polieren",  verwandt.  Das 
zu  scharfende  Werkzeug,  das  an  den  +PoI  einer  Gleichstrom- 
quelle  angeschlossen  ist,  wird  von  einem  Elektrolytstrahl  aus 
einer  Pumpe  dauernd  umspult.  Gegen  die  zu  scharfende  Schneide 
wird  eine  sich  drehende  Scheibe  aus  Stahl  oder  Kupfer  gedruckt, 
die  an  den  — Pol  angeschlossen  ist.  Durch  die  Wirkung  der 
Elektrolyse  wird  an  der  Schneide  Werkstoff  abgetragen.  Dabei 
bildet  sich  infolge  der  Zusammensetzung  des  Elektrolyten  ein 
dfinner  Film  unloslicher  Teilchen  auf  der  Schneide,  der  ein 
weiteres  Einwirken  des  Stromes  verhindern  wurde,  wenn  er 
durch  die  umlaufende  Scheibe  nicht  standig  mechanisch  ent- 
fernt  wurde.  Auf  diese  Weise  wird  ein  gleichmaBiger  Werkstoff- 
abbau  und  damit  ein  Scharfen  der  Schneide  ermdglicht. 

Durch  Anderung  von  Spannung  und  Strom  kann  die  abzu- 
tragende  Werkstoffmenge  gesteuert  werden,  und  es  ergibt  sich 
die  Moglichkeit,  zu  schruppen,  zu  schlichten  und  zu  polieren 
(s.  nachstehende  Tabelle). 


Spannung 

V 

Strom- 

starke 

A 

erf.  Wider- 
stand 

Q 

Oberflachen- 

rauhigkeit 

n 

Schruppen 

18—20 

40—45 

0,05—0,1 

2,5  —6,4 

Schlichten  . 

17—19 

20—30 

0,25 

0,5  —2,5 

Polieren  . . . 

10—14 

2—  4 

1,8  und  3,6 

0,13—0,5 
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Als  giinstigste  Geschwindigkeit  der  Scheibe  wird  8 — 12  m/s 
angegeben.  Bei  groBerer  Geschwindigkeit  wird  der  Elektrolyt 
durch  Fliehkraftwirkung  fortgeschleudert  und  seine  Wirkung 
damit  ausgesetzt.  Mit  wachsender  AnpreBkraft  zwischen  Anode 
und  Kathode  nimmt  bis  ~ 0,6  kg/cm2  die  Menge  des  abgetra- 
genen  Stoffes  zu,  dariiber  hinaus  fallt  sie  schnell  ab.  Es  wird 
empfohlen,  die  AnpreBkraft  zwischen  0,4  und  0,8  kg/cm2  zu 
halten.  Die  Elektrolyt-Menge  betragt  6 — 10  1/min. 

Das  elektrolytische  Werkzeugscharfen  kann  auf  gewohnlichen 
Werkzeug-Schleifmaschinen,  die  mit  einem  besonderen  Spindel- 
stock  ausgeriistet  sind,  vorgenommen  werden.  Ein  solcher 
Spindelstock  ist  mit  einer  einstellbaren  Schraubfeder  versehen, 
die  die  erforderliche  AnpreBkraft  fiir  die  Scheibe  erzeugt.  Bei 
der  beschriebenen  Einrichtung  hat  diese  einen  Durchmesser  von 
150  mm  bei  einer  Drehzahl  von  1420  U/min.  Die  gesamte  elek- 
trische  Einrichtung  (Schalter,  Schutze,  Widerstande,  Instru- 
mente)  ist  in  einem  kleinen  Schaltschrank  zusammengefaBt. 

Bei  der  Vbertragung  der  Tabellen  und  Abbildungen  des  Auf- 
satzes  aus  dem  Russischen  scheinen  einige  kleinere  Fehler  unter- 
laufen  zu  sein,  so  dap!  sich  eine  gewisse  Vorsicht  bei  der  Betrach- 
tung  der  Ergebnisse  empfiehlt.  Lange. 

Tschirf,  L. : Probleme  bei  der  Herstellung  und 
Reparatur  von  Ringspannsitzen  mit  vollzylindrischer 
PreBfuge.  Betrieb  und  Fertigung,  Heft  4,  1948,  S.  65. 

Bei  Instandsetzungen  miissen  bisweilen  PreBverbindungen 
gelost  werden.  Dazu  warmt  man  in  bestimmten  Fallen  das 
AuBenteil  an.  Dadurch  werden  den  durch  die  PreBpassung  ent- 
standenen  Spannungen  Warmespannungen  iiberlagert.  Hierfiir 
werden  die  rechnerischen  Unterlagen  gegeben  und  ein  Verfahren 
gezeigt,  wie  man  durch  schichtweise  Erfassung  gleichmaBig 
dicker  Scheiben  diese  Zusatzspannung  ermitteln  kann.  In  einem 
Zahlenbeispiel  wird  gezeigt,  daB  diese  unter  Umstanden  gefahr- 
liche  GroBen  annehmen  konnen,  insbesondere  wenn  die  AuBen- 
teile  aus  GuBeisen  bestehen. 

In  manchen  Fallen  verzichtet  der  Betrieb  nicht  darauf,  znr 
Sicherung  PaBfedern  vorzusehen.  Dann  kommt  es  darauf  an, 
sie  symmetrisch  in  die  Nuten  der  erwarmten  Nabe  einzufuhren. 


Bild  1.  Anordnung  der  Kupferbolzen  an  PaBfedern. 

Dazu  wird  ein  Beispiel  bekanntgegeben,  das  durch  Bild  1 er- 
lautert  ist.  An  der  PaBfeder,  die  fest  im  Innenteil  sitzt,  werden 
an  beiden  Seiten  Kupferbolzen  angebracht,  die  die  symmetrische 
Ftihrung  in  der  Nut  des  AuBenteils  geben.  Damit  beim 
Schrumpfen  die  Kupferbolzen  ,,verschwinden"  konnen,  sind 
Aussenkungen  vorgesehen,  in  die  sie  hineingestaucht  werden. 

Kienzle. 

Hiersig,  H.  M. : Leistungssteigerung  an  hoch- 
belasteten  Zahnradem.  Ein  Beitrag  zur  Frage  der  Zahn- 
gestaltung.  Stahl  und  Eisen,  Bd.  69  (1949),  S.  695 — 701. 

Die  Belastbarkeit  von  Zahnradgetrieben  laBt  sich  u.  a.  durch 
Gestaltung  giinstigerer  Zahnformen  als  bei  der  O-Verzahnung 
(Normalverzahnung)  steigern.  Ein  Mittel  hierzu  ist  die  Profil- 
verschiebung,  die  .sich  ohne  Anderung  des  Bezugsprofiles,  also 
mit  normalen  Werkzeugen  anwenden  laBt.  Die  Vielfalt  der 
innerhalb  der  Norm  zulassigen  Profilverschiebungen  (V-0-Ver- 
zahnung,  V-Verzahnung)  verhinderte  aber  bisher  ihre  allgemeine 
Anwendung. 

Die  Arbeit  von  Hiersig  bringt  nach  kurzer  Schilderung  der 
bisher  bekannten  speziellen  V-Verzahnungen  (AEG,  Lentz,  Maag) 
und  allgemeiner  Regeln  bei  der  Gestaltung  von  V-Verzahnungen 


ausfiihrliche  Gestaltungsrichtlinien  und  untersucht  die  be- 
sonderen Eigenschaften  der  vom  Verfasser  entwickelten  soge- 
nanriten  V-3-Verzahnung. 

Bei  dieser  im  Rahmen  der  Norm  liegenden  Verzahnung  wird 
gegeniiber  der  0-  und  V-0-Verzahnung  bei  gleichbleibendem 
Achsabstand  die  Gesamtzahnezahl  von  Klein-  und  GroBrad  um 
drei  vermindert,  wobei  die  Aufteilung  der  Einzelprofilverschie- 
bungen  auf  Klein-  und  GroBrad  so  vorgenommen  wird,  daB  am 
Kleinrad  der  FuBkreis  so  groC  wird  wie  der  Grundkreis.  Es 
ergeben  sich  damit  Profilverschiebungen  von  nahezu  einer 
gesamten  Zahnhohe. 

Vergleicht  man  die  Beanspruchungen  (Biegebeanspruchung : 
Zahnbruch;  Flankenpressung:  DruckverschleiB ; spezifisches 
Gleiten:  ReibverschleiB)  einer  derartigen  V-3-Verzahnung  mit 
denen  einer  0-  und  einer  V-0-Verzahnung,  so  ergeben  sich  fiir 
die  V-3-Verzahnung  erhebliche  Yorteile,  die  in  der  Arbeit  im 
einzelnen  durch  Zahlenwerte  belegt  werden.  Dabei  wird  die 
Biegespannung  auf  der  Zugseite  bei  Lastangriff  im  auBeren 
Einzeleingriflspunkt,  die  Flankenpressung  im  Walzpunkt  und 
fiir  das  spezifische  Gleiten  dessen  GroBtwert  als  mafigebend 
betrachtet.  Die  beanspruchungsmaBigen  Vorteile  bilden  zu- 
sammen  mit  dem  gegeniiber  der  0-Verzahnung  ungeanderten 
Achsabstand  den  Hauptanreiz  zur  Verwendung  der  V-3-Ver- 
zahnung. 

Allerdings  wird  gegeniiber  der  0-Verzahnung  das  (jbersetzungs- 
verhaltnis  um  bis  zu  5 % verandert,  und  die  Lagerkrafte  werden 
um  bis  zu  6%  erhoht.  AuBerdem  wird  bei  Anwendung  derartig 
groBer  Profilverschiebungen  wegen  der  erforderlichen  Kopf- 
kiirzung  der  Uberdeckungsgrad  herabgesetzt.  Ob  und  inwieweit 
die  tlberdeckungsgrade  (Grenze  nach  Hiersig  1,1)  das  Schwin- 
gungs-  und  Gerauschverhalten  beeinflussen,  ist  durch  Mes- 
sungen  bis  heute  nicht  eindeutig  geklart,  wenn  auch  vielfach 
eine  Yerschlechterung  der  Laufruhe  befiirchtet  wird. 

H.  Glaubitz. 

Brokate,  K.:  Berechnung  der  Kurve  eines  Herz- 
kurvengetriebes  mit  zwei  Rollen.  Feinwerktechnik, 
53  (1949),  H.  2,  S.  49—53. 

Eine  gleichgerichtete  Drehbewegung  von  gleichbleibender 
Winkelgeschwindigkeit  wird  mittels  eines  Kurvengetriebes  in 
eine  moglichst  gleichformige  geradlinige  Hin-  und  Herbewegung 
umgesetzt,  wenn  der  Mittelpunkt  der  Schubstangenrolle,  die 
kraftschltissig  auf  der  Kurvenscheibe  lauft,  im  An-  und  Ablauf 
jeweils  spiegelbildliche  archimedische  Spiralen  beschreibt.  Der 
Kurvenscheibenrand  ist  dann  die  Gleichabstandige  (Aqui- 
distante)  im  Abstand  des  Rollenhalbmessers  zur  archimedischen 
Spirale.  Die  Kurvenscheibe  selbst  hat  eine  herzformige  Gestalt, 
ohne  allerdings  eine  Herzkurve  (Kardioide)  zu  sein,  die  ein 
Sonderfall  der  Epizykloide  ist.  Formschliissige  Fiihrung  der 
Schubstange  kann  durch  eine  zweite  Rolle  in  festem  Abstand 
von  der  ersten  erreicht  werden.  Der  Mittelpunkt  dieser  Rolle 
beschreibt  als  Gegenkonchoide  die  gleiche  archimedische  Spirale. 
Die  Berechnung  der  Gleichabstandigen  (r,  cp)  aus  der  archi- 
medischen Spirale  (t,  y)  wird  geometrisch  entwickelt. 

Um  in  den  Scheitelpunkten  der  Kurvenscheibe  ein  Abheben 
der  Rolle  durch  plotzlichen  Richtungswechsel  zu  vermeiden  und 
um  iiberhaupt  die  Anwendung  einer  zweiten  Rolle  zu  ermog- 
lichen,  wird  zweckmaBig  sowohl  die  Spitze  wie  auch  der  gegen- 
uberliegende  Kurventeil  durch  cinen  Kreisbogen  gerundet,  in 
den  die  Spirale  tangential  einlauft.  Man  erzielt  dadurch  eine 
Verzogerung  bzw.  Beschleunigung  kurz  vor  bzw.  nach  dem 
Umkehrpunkt.  Beide  Korrekturen  werden  geometrisch  er- 
mittelt.  Durch  ein  Zahlenbeispiel  wird  die  Brauchbarkeit  der 
geometrischen  Ansatze  bestatigt.  Gres. 

Wick,  C.  H.:  Das  SchweiBen  von  Rahmen-  und 
Blechkarosserieteilen  fiir  den  Hudson- Monobilt. 

(Welding  Hudson’s  ,, Monobilt"  Body  and  Frame.)  Machi- 
nery (New  York)  55,  Nr.  3,  November  1948,  S.170 — 177. 

An  Hand  eines  Beispiels  aus  der  amerikanischen  Automobil- 
industrie  wird  die  Verbindung  von  Blechziehteilen  mittels  elek- 
trischer  WiderstandsschweiBung  erlautert.  Dabei  werden  weniger 
Maschinen  fiir  das  StumpfschweiBverfahren,  sondern  zumeist 
Sondermaschinen  mit  einer  groBen  Anzahl  PunktschweiB- 
elektroden  benutzt.  Fiir  eine  einzige  Personenwagenkarosserie 
sind  etwa  5300  PunktschweiBungen  erforderlich,  beispielsweise 
fiir  die  Verbindung  des  Daches  mit  dem  Windschutzscheiben- 
rahmen  allein  84  SchweiBungen,  die  durch  eine  Maschine  in 
3 Stufen  nacheinander  erfolgen.  Da  es  unmoglich  ist,  die  Elek- 
troden  in  dem  notwendigen  Abstand  von  20  mm  anzuordnen, 
werden  zunkchst  von  den  84  PunktschweiBungen  nur  28  im 
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Abstand  von  60  mm  ausgefiihrt.  Danach  wird  das  PunktschweiB- 
aggregat  zweimal  um  je  20  mm  seitlich  verschoben.  Es  konnen 
auf  diese  Weise  100  Einheiten  je  Stunde  angefertigt  werden.  Filr 
die  iibrigen  SchweiBarbeiten  bei  der  Karosserieherstellung  sind 
ahnliche  Sonder-PunktschweiBmaschinen  vorgesehen. 

Oehler. 

Einsparung  von  56  t Blech  am  Tage.  (Salvaging 
Fifty-six  Tons  of  Sheet  Metal  per  Day.)  Machinery  (New 
York)  55,  Nr.  3,  November  1948,  S.  178 — 183. 

Es  wird  gezeigt,  wie  man  Stanzabfalle  noch  zur  Fertigung 
kleinerer  Stanzteile  am  zweckvollsten  ausnutzen  kann.  Dabei 
wird  allerdings  nicht  erwogen,  inwieweit  eine  bessere  Ausnutzung 
des  Werkstoffes  von  vornherein  schon  den  Anfall  groBer  Abfall- 
mengen  verhiiten  konnte. 

Es  iiberrascht  gerade  bei  amerikanischen  Verhaltnissen,  daft  der 
vcrhdltnismdpig  hohe  Lohnaufwand  fur  ein  ziemlich  wahlloses 
Verarbeiten  von  Abf alien  die  Werkstoffeinsparung  aufwiegt. 
Interessanter  als  diese  Ausfiihrungen  sind  die  Bilder  zu  jenem 
Aufsatz,  aus  denen  die  Anwendung  der  Prepiuft  zum  Ausblasen 
der  Werkstiicke  aueh  auf  einfachen  Werkzeugen  hervorgeht.  Dies 
moge  die  deutschen  Stanzereibetriebe  anregen,  in  verstarktem  Mape 
als  bisher  Prepluft  zum  Ausblasen  ausgeschnittener  Teile  anzu- 
wenden.  Oe. 


Martin,  C.  Henn:  Richtlinien  fur  Metalldriicken. 

(Rules  for  Metal  Spinning.)  American  Machinist  94  (1950) 
Nr.  10,  S.  133—135. 

Beim  Metalldriicken  ist  gemaB  Bild  la  die  kegelige  Form 
giinstiger  als  die  halbrunde  Oder  gar  die  zylindrische  Form 
nach  lb;  die  Verhaltnisse  liegen  also  beim  Driicken  umgekebrt 
wie  beim  Tiefziehen.  Ebenso  ist  der  AuBenbordel  (2a)  leichter 
als  der  Innenbdrdel  (2  b)  herzustellen.  Scharfe  Absatze  (3  b)  sind 
zu  vermeiden  und  Eindrucke  auf  Hauben  sind  moglicbst  flach 
(4  a)  auszufiihren.  Im  allgemeinen  geschieht  das  Driicken  in 

drei  Stufen.  In  der 
ersten  Stufe  wird 
die  Blechscheibe 
umgeschlagen.  Das 
Blech  hat  noch 
nicht  seine  endgiil- 
tige  Form,  ist  je- 
doch  bereits  zu  95  % 
umgeformt.  Die 
restliche  Umfor- 
mung  folgt  in  der 
zweiten  Stufe,  wo 
das  Blech  an  die 
Form  angelegt 
wird.  Inderdritten 
Stufe  wird  schlieB- 
lich  mit  einem 
hochglanzpolierten, 
geharteten  Werk- 
zeug  nochmals 
nachgeformt.  Die 
Formen,  die  zum 
Teil  als  Futter  be- 
zeichnet  werden, 
bestehen  aus  iiber- 
einander  geleimten 
Ahornplatten.Man- 
che  Werkstoffe  wer- 
den durch  die  Um- 
formung  hart  und 
neigen  ebenso  wie 
beim  Biegen  zum 


Giinstige  und  ungiinstige  Driickformen. 

Riickfedern.  In  diesen  Fallen  muB  die  Futterform  dem  Ruck 
federn  Rechnung  tragen.  Durch  den  Driickvorgang  wird  di< 
urspriingliche  Werkstoffdicke  geschwacht.  Der  Werkstoff  is 
daher  moglichst  um  30%  dicker  zu  wahlen,  als  die  Mindest 
wandstarke  betragen  soli.  Flandelsiibliche  FreimaB-Toleran 
zen  sind  fur  groBe  Arbeitsteile  3 mm,  fur  mittlere  1,5  mn 
und  fur  kleine  0,8  mm.  Es  konnen  aber  aucli  erheblich  geringeri 
W erkstucktoleranzen  erreicht  werden,  und  zwar  bis  zu  0,1  mn 
herab.  Jedoch  bedarf  dies  besonderer  Sorgfalt  beim  Driicken 
so  daB  derartige  Anforderungen  mit  einem  hoheren  Preis  bezahll 
werden  miissen.  Man  sollte  fiir  Aluminiumteile  keine  engerer 
Toleranzen  als  0,5  mm  und  fiir  andere  Werkstoffe  nicht  wenigei 
als  0,4  mm  vorschreiben.  Die  groBten  Blechdicken  betrager 
fiir  Stahlbleche  mit  geringem  Kohlenstoffgehalt  4 mm,  fiii 


rostfreie  Stahlbleche  und  Bleche  aus  Nickellegierungen  2,5  mm, 
fiir  Bleche  aus  Kupfer-,  Messing-  und  Aluminiumlegierungen, 
soweit  diese  weich  und  gut  tiefziehfahig  sind,  6 mm.  Als  Schmier- 
mittel  haben  sich  Talg,  Wachs  und  Schmierseife  bewahrt. 

Oehler. 

Spritzlackierautomaten  fur  kleine  und  grofle  Teile. 

Industrie-Lackier-Betrieb  18  (1950)  Nr.  6,  S.  97—100. 

Spritzlackierautomaten,  die  Massenteile  selbsttatig  grun- 
dieren,  lackieren  und  gegebenenfalls  dekorieren,  wobei  die  Werk- 
stiicke nur  von  Hand  aufgesteckt  und  abgenommen  zu  werden 
brauchen,  werden  jetzt  auch  wieder  in  Westdeutschland  her- 
gestellt.  Ihr  Aufbau  und  ihre  Arbeitsweise  werden  an  Hand- von 
Abbildungen  ausfiihrlich  beschrieben.  Es  handelt  sich  insbe- 
sondere  um  Maschinen  mit  Drehtischen  zur  Aufnahme  der  Werk- 
stiicke, doch  gibt  es  auch  Automaten,  die  mit  endlosem  Band 
arbeiten.  Rectanus. 

Biicherschau. 

Die  Schriftleitung  behalf  sich  vor,  unverlangt  eingegangene 
Bucher  zu  besprechen  Oder  am  SchluB  der  ,, Biicherschau', 
titelmaBig  zu  nennen. 

Konstruktionsaufgaben  fiir  den  Maschinenbau. 

Einfiihrung  des  Studierenden  in  die  Praxis  des  Ge- 
staltens.  Von  Walter  Beinhoff.  184  S.  mit  300  Bildern. 
Berlin/Gottingen/Heidelberg:  Springer- Verlag  1950.  Preis 
DM  9,60. 

Der  methodische  Weg  dieses  fiir  Hoch-  und  Ingenieurschiiler 
geschriebenen  Buches  ist  anders  als  der  der  meisten  Konstruk- 
tionslehrbiicher,  aber  sicher  fruchtbar : Im  allgemeinen  wer- 
den hier  dem  Lernenden  — fertige  Oder  unfertige,  richtige  Oder 
fehlerhafte  — Konstruktionen  vorgegeben,  die  zu  vervollstan- 
digen,  zu  erweitern,  zu  detaillieren,  zu  deuten,  zu  begriinden,  zu 
kritisieren,  zu  vergleichen,  zu  berichtigen,  zu  vereinfachen  Oder 
sonstwie  abzuwandeln  sind.  In  Einzelfallen  sind  die  Konstruk- 
tionsaufgaben  auch  rein  textlich  gestellt;  in  anderen  besteht 
die  Aufgabe  darin,  einfachere  Maschinenteile  Oder  Werkzeuge 
nach  dem  Gedachtnis  darzustellen,  oder  es  sind  Vorrichtungen 
Oder  Werkzeuge  fur  die  Herstellung  gegebener  Teile’ zu  ent- 
werfen.  Die  160  Aufgaben  — offenbar  in  langer  Praxis  mit  Sorg- 
falt und  padagogischem  Geschick  gesammelt  und  progressiv  ge- 
ordnet  — sind  den  verschiedensten  Fachgebieten  und  Ferti- 
gungstechniken  entnommen.  Fiir  die  Halfte  der  Aufgaben  sind 
im  zweiten  Teil  des  Buches  Losungen  angegeben ; fiir  einen  Teil 
der  restlichen  waren  solche  vielleicht  ebenfalls  nicht  uner- 
wiinscht.  Zeichnungen  und  sonstige  Ausstattung  des  Werkes 
sind  gut.  Vereinzelte  Unstimmigkeiten  (vgl.  Aufgabe  12,  AufriB, 
rechte  untere  Ecke)  konnen  den  Wert  des  Buches  nicht  schma- 
lern.  Mogen  recht  viele  Studierende  Nutzen  daraus  ziehen. 

S.  Berg  VDI. 

Die  Maschinenelemente.  Von  Erich  A.  vom  Ende. 
(Sammlung  Goschen  Band  3),  156  S„  173  Fig.  u.  12  Tafeln. 
2.  Aufl.  Berlin,  Walter  de  Gruyter  & Co.  1950,  Preis 
DM  2,40. 

Ingenieure  der  Praxis  wie  Studierende  werden  sich  freuen, 
die  Maschinenelemente  im  Rahmen  eines  Goschenbandchens 
in  neuer  Auflage  zu  erhalten.  Verbindungen  — • Wellenleitungen 

Rader-Getriebe  — Kurbeltriebe  sind  entsprechend  dem 
Stand  der  GegenWart  beschrieben;  auf  bestehende  DIN- 
Normen  wird  jeweils  Bezug  genommen. 

Dap  die  Beispiele  iiberwiegend  dem  Kraftmaschinenbau  ent- 
nommen sind,  zeigt,  wifi  langsam  der  Werkzeugmaschinenbau  in 
die  Elementelehre  eindringt.  Kurbeltriebe  an  Sagegattern  oder 
gropen  Pressen  sind  ebenso  aufschlupreich  wie  die  an  Kraft- 
maschinen  oder  Pumpen,  der  Keilriementrieb  verdiente  mehr 
Beachtung. 

Weiter  sei  im  Sinne  einer  Anregung  fiir  eine  neue  Auflage 
darauf  hingewiesen,  dap  es,  nachdem  die  DIK-Normen  fiir  die 
DIN-Passungen  eingezogen  sind,  nicht  mehr  angebracht  ist,  sie 
zu  beschreiben;  das  bedeutet  eine  unnotige  Belastung  fiir  den 
Lernenden  und  verwirrt  ihn  eher  als  es  als  Kriicke  dient.  Die 
Schrumpfpassungen  wiirden  besser  bei  den  Passungen  behandelt, 
wobei  die  DIN-Formelzeichen  benutzt  werden  sollten.  Irrig  ist 
die  Angabe,  der  Haftbeiwert  sei  um  so  hoher,  je  glatter  die  Fldchen 
seien,  Wenn  diese  bei  gleichem  Vbermap  eine  hohere  Haftkraft 
ergeben,  so  liegt  das  daran,  dap  die  glatte  Fldche  beim  Fiigen  einen 
geringeren  Ubermapverlust  ergibt.  Diese  Einzelheiten  beeintrach- 
tigen  indes  den  praktischen  Wert  dieser  klaren  und  ubersichtlichen 
Darstellung  keineswegs.  Kienzle. 
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Juh  1951. 


Klingelnberg  - Palloid  - Spiralkegelrader.  Berech- 
nnng,  Einbau  und  Herstellung.  Von  W.  Krumme.  Zweite 
Auflage.  123  S.,  140  Abb.,  27  Berechnungstafeln.  Berlin, 
Springer-Verlag,  1950.  Preis  DM  12,—-,  Ganzleinen  DM  13,50. 

Das  bereits  wohlbekannte  Buch  liegt  jetzt  in  der  zweiten 
Auflage  vor,  wobei  die  Abschnitte  fiber  die  Berechnung  der 
Spiralkegelrader  neu  gefaBt  wurden.  Es  stellt  eine  vom  theo- 
retischen  und  praktischen  Standpunkt  vollstandige  und  hervor- 
ragende  Darstellung  dieses  Sondergebietes  der  Verzahnungen 
dar,  die  fiir  den  Fertigungsingenieur  wie  fiir  den  Konstrukteur 
gleichermaBen  von  groBer  Bedeutung  ist,  da  alle  Fragen  iiber 
die  Berechnung  und  Konstruktion,  die  Herstellung,  die  Priifung 
und  den  Einbau  der  Spiralkegelrader  erschopfend  behandelt  sind. 

Die  Ausstattung  des  Buches,  der  Druck  und  die  Wiedergabe 
der  Abbildungen  sind  ausgezeichnet.  Martyrer. 

Stahl- Handbuch.  Von  Walther  Hiller.  326  S.  Wien, 
Verlag  Rudolf  Bohmann.  1948.  Preis  DM  9,80. 

Wer  sich  mit  dem  Werkstoff  Stahl  befaBt,  tut  gut  daran, 
seine  Kenntnisse  iiber  die  Eigenschaften  dieses  verbreiteten 
Werkstoffes  laufend  dem  neuesten  Stande  von  Technik  und 
Wissenschaft  anzupassen.  Leider  erfordert  das  Studium  des 
einschlagigen  Fachschrifttums  zu  viele  Miihe  und  Zeit,  um  da- 
durch  zu  den  gewiinschten  genaueren  Kenntnissen  der  Her- 
stellung, Verarbeitung,  Behandlung  und  Verwendung  des 
Stahles  zu  gelangen,  so  daB  ein  einfacher  Weg,  zu  diesem  Ziel 
zu  kommen  und  sich  miihelos  iiber  die  wichtigsten  und  ge- 
brauchlichsten  stahltechnischen  Begriffe  zu  unterrichten,  der  ist, 
ein  alphabetisches  Nachschlagewerk  der  Stahlkunde  zu  be- 
nutzen,  das  in  klarer,  iibersichtlicher  und  leichtfaBlicher  Weise 
diese  tagtaglich  bei  der  laufenden  Arbeit  vorkommenden 
Begriffe  erlautert. 

Dieses  Stahl-Handbuch  liegt  jetzt  vor.  Nach  einer  metall- 
kundlichen  Einleitung  berficksichtigt  die  Inhaltsiibersicht,  der 
Erzeugung  folgend,  die  einzelnen  Legierungselemente  der  fiir 
besondere  Verwendungszwecke  erschmolzenen  Stahle  und  ihre 
Herstellungsverfahren  mit  der  dabei  iiblichen  Technik. 

So  geht  es  vom  ,,Abloschen'‘,  ,,Allitieren“  und  ,,Altern“ 
iiber  326  Seiten  und  rund  150  Stichwortern  bis  zum  ,,Zug- 
versuch"  nnd  dem  ,,Zwischenstufengefuge“,  wobei  Abbildungen, 
Schaubilder  und  Zahlentafeln  die  Erlauterungen  mit  praktischen 
Beispielen  belegen.  Der  Inhalt  des  fliissig  geschriebenen  Buches 
bildet  beileibe  kein  trockenes  und  nur  im  ganzen  Zusammenhang 
verstandliches  Lehrbuch.  Durch  seine  Kiirze  ist  es  dem  Viel- 
beschaftigten  als  Auskunft  doppelt  willkommen  und  daher  zu 
haufiger  Bcnutzung  als  Ratgeber  angelegentlich  zu  empfehlen. 

Dr.-Ing.  Karl  Schimz. 

V orrichtungsbau . Von  Dr.-Ing.  HansKummer.l42S., 
153  Abb.  Braunschweig:  Georg  Westermann  1950.  Preis 
DM  6,20. 

In  drei  Hauptkapiteln  gibt  der  Verfasser  einen  GrundriB 
iiber  den  Aufbau  von  Bohr-  und  Frasvorrichtungen  mit  hand- 
betatigter  Festspannung  der  Werkstiicke. 

Kapitel  I — ,,das  Gehause"  — enthalt  die  Forderung  nach 
Starrheit  und  Handlichkeit  unter  Beriicksichtigung  der  GuB- 
eisen-  und  SchweiB-Bauweise. 

In  der  anschlieBenden  ,,Lagebestimmung  der  Werkstiicke" 
wird  die  zweckmaBigste  Losung  fiir  das  lagegerechte  Ein- 
bringen  in  die  Vorrichtung  und  ein  leichtes  Herausnehmen  des 
Werkstuckes  in  vielfaltigen  Berechnungs-  und  Konstruktions- 
beispielen  gesucht. 

Erschopfend  wird  auch  das  Spannen  der  Werkstiicke  mittels 
Kegel,  Schrauben  und  Spannexzenter  behandelt.  In  vier  wesent- 
lich  kiirzeren  Nebenkapiteln  beschreibt  der  Verfasser  das  Fiihren 
der  Werkzeuge  (z.  B.  mittels  Bohrbuchsen) , die  Verbindungs- 
elemente  Schrauben,  Stifte  usw.,  Vorrichtungen  zur  Aufnahme 
mehrerer  Werkstiicke  und  Standard-Vorrichtungen. 

Wie  im  Vorwort  betont,  wendet  sich  der  Verfasser  mit  seinem 
Buch  an  alle  diejenigen,  die  sich  in  die  Vorrichtungskonstruktion 
einarbeiten  wollen.  Aber  der  Begriff  ,, Vorrichtungen"  ist  doch  — 
trotz  der  Vielzahl  der  gebrachten  Anwendungsbeispiele  — wesent- 
lich  weitergesteckt  und  erschopft  sich  nicht  einmal  in  den  hier 
leider  nur  erwahnten  Schleif-  und  Drehvorrichtungen.  In  dem 
Kapitel  ,,Spannelemente"  wird  man  vergeblich  z.  B.  nach  den 
bewahrten  Hydraulik-,  Ringscheiben-,  Magnet-  oder  PreBluft- 
Schnellspannungen  suchen,  wie  man  uberhaupt  am  SchluB 
dieser  in  den  beliandelten  Themen  sehr  exakten  Einfuhrung  in 
den  Vorrichtungsbau  zu  der  Erkenntnis  gelangen  muB,  daB  viele 
Probleme  des  heutigen  Vorrichtungskonstrukteurs  dort  be- 
ginnen,  wo  dieses  Buch  aufhort.  Briisch. 


Die  Oberflachenbehandlung  der  Metalle.  Von 

C.  Schwahn.  Band  3 der  kleinen  Fachbiicherei  des  Gold- 
und  Silberschmieds.  139  S.,  21  Abb.  Halle  (Saale) : Verlag 
Carl  Marhold  1950.  Preis  DM  3, — . 

Aus  dem  Titel  konnte  man  etwas  anderes  entnehmen  als  den 
allzuweit  gefaBten  Stoff  des  Inhaltes.  Nach  einem  allgemeinen 
metallurgischen  Teil  I wird  im  speziellen  Teil  II  nicht  nur  die 
Oberflachenbehandlung  der  Metalle,  sondern  auch  die  Be- 
arbeitung  durch  Schmieden,  Sagen,  Bohren,  Drehen,  Frasen 
usw.  erlautert.  Die  Behandlung  eines  so  weiten  Gebietes  auf  so 
engem  Raum  erfordert  schon  an  sich  eine  wohliiberlegte,  ge- 
drangte  Zusammenfassung  des  Stoffes.  Leider  ist  dies  nicht  der 
Fall.  Es  ware  sehr  viel  besser,  an  Stelle  der  allgemeinen  Be- 
trachtungen  fiber  das  Drehen  und  fiber  die  Hauptbestandteile 
einer  Drehbank  zumindest  die  hier  uberhaupt  nicht  erwahnten 
Begrifie  von  Schnittgeschwindigkeit  und  Vorschub  kurz  zu  er- 
lautern  und  darfiber  hinaus  unter  Hinweis  auf  den  Werkstoff, 
des  Werkstficks  und  des  Werkzeuges  entsprechende  Richtlinien 
in  Tabellenform  zu  bringen.  Die  21  Bilder  zeigen  Metallschliffe, 
die  auf  Seite  3 falschlich  als  Diinnschliffe  bezeichnet  sind,  ohne 
irgendwelche  textliche  Erlauterung,  so  daB  der  Leser  damit 
uberhaupt  nichts  anzufangen  weiB.  Bei  einer  Neubearbeitung 
des  Buches  kann  nur  empfohlen  werden,  die  Teile  I und  III  voll- 
standig  wegzulassen,  ebenso  wie  die  Unterabschnitte  1 und  4 in 
Teil  II,  hingegen  die  Unterabschnitte  2 und  3 des  Hanptteiles  II 
daffir  ausfuhrlicher  zu  behandeln.  Das  Buch  hat  in  der  gegen- 
wartigen  Form  weder  ffir  den  Fachmann  noch  fiir  den  Lehrling 
einen  allzu  groBen  Wert,  wfirde  aber  nach  der  vorgeschlagenen 
Uberarbeitung  erheblich  gewinnen.  Oehler. 

SchweiBtechnik.  Von  Dr.-Ing.  Erich  Sudasch.  543  S., 
457  Abb.  Miinchen,  Carl  Hanser-Verlag,  1950.  Preis 
DM  29,—. 

In  der  Reihe  der  altbewahrten  Handbficher  ffir  die  SchweiB- 
technik ist  nunmehr  ein  neues  Buch  erschienen,  so  daB  sich  die 
Frage  erheben  konnte,  ob  Bedfirfnis  ffir  das  vorliegende  Werk 
besteht.  Nach  genauer  Durchsicht  des  Buches  muB  diese  Frage 
unbedingt  bejaht  werden,  denn  der  Verfasser  hat  nicht  nur  die 
gesamte  SchweiBtechnik  einschlieBlich  des  Brennschneidens, 
Brennhartens  und  Lotens  sehr  ausfuhrlich  behandelt,  sondern 
in  seinem  Werk  auch  manche  Gebiete,  die  anderswo  etwas  stief- 
mutterlich  weggekommen  sind,  grundlich  geschildert.  Es  ist 
wertvoll,  daB  die  Metallurgie  der  SchweiBung  zu  ihrem  Recht 
kommt  und  ganz  besoriders  auch  das  SchweiBen  der  Nicht- 
eisenmetalle,  plattierter  Werkstoffe  und  Kunststoffe  grundlich 
behandelt  wird. 

Es  ist  praktisch  kein  Gebiet  der  gesamten  SchweiBtechnik 
vernachlassigt  worden,  wobei  sich  der  Verfasser  natfirlich  auch 
auf  die  Forschungsarbeiten  in  Veroffentlichungen  anderer 
Fachkollegen  stfitzen  muBte.  Dies  geht  aus  dem  groBen  Litera- 
turverzeichnis  hervor.  Es  ist  verstandlich,  daB  der  Verfasser 
hier  in  erster  Linie  deutsche  Veroffentlichungen  erwahnt.  Je 
mehr  aber  die  Verbindung  Deutschlands  mit  dem  Ausland  zu- 
nimmt,  desto  groBer  sind  auch  die  Moglichkeiten,  auslandische 
Forschungsquellen  zu  benutzen.  Ffir  eine  neue  Auflage  wird 
daher  der  Wunsch  vorgebracht,  das  Ausland  noch  etwas  starker 
zu  berficksichtigen. 

Da  und  dort  fallt  auf,  daB  die  benutzten  Quellen  nicht  restlos 
angegeben  sind.  Auch  dieser  Schonheitsfehler  dfirfte  zweck- 
maBig  in  einer  neuen  Auflage  bereinigt  werden.  Da,  wie  schon 
erwahnt,  der  Verfasser  alle  einzelnen  Gebiete  der  SchweiB- 
technik behandelt  hat,  dabei  auch  die  Frage  der  Konstruktion, 
der  Kalkulation  und  der  Berechnung  nicht  auBer  acht  gelassen 
hat,  gehort  das  Buch  nicht  nur  in  die  Hand  jedes  SchweiB- 
ingenieurs,  sondern  auch  auf  den  Tisch  des  Konstrukteurs,  der 
SchweiBkonstruktionen  zu  entwerfen  hat.  Seine  Beschaffung 
kann  daher  empfohlen  werden. 

Spitzenloses  Schleifen.  Von  Obering.  W.  Hofmann. 
Werkstattbiicher  Heft  97,  54  S.,  99  Abb.  Berlin:  Springer- 
Verlag,  1950.  Preis  DM  3,60. 

Die  Moglichkeiten  des  spitzenlosen  Schleifens  werden  in  der 
Fertigung  noch  viel  zu  wenig  ausgeschSpft,  vielfach  wohl,  weil 
dieser  Arbeitsvorgang  und  die  groBen  Moglichkeiten  zu  wenig 
bekannt  sind.  Der  Verfasser  hat  deshalb  eine  dankenswerte 
Arbeit  unternommen,  nnd  alle  das  spitzenlose  Schleifen  be- 
treffende  Fragen  in  der  kleinen  Schrift  zusammengestellt.  Be- 
sonders  wertvoll  erscheint  es,  daB  nach  einleitenden  Worten  und 
einer  Beschreibung  der  wichtigsten  Maschineneigenarten  zahl- 
reiche  Beispiele  gebracht  werden,  die  ein  anschauliches  Bild 
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davon  vermitteln,  was  spitzenlos  geschliffen  werden  kann  und 
wie  dabei  vorgegangen  werden  muB.  Die  beim  spitzenlosen 
Schleifen  besonders  wichtige  Frage  der  Formgenauigkeit  der 
Werkstiicke  wird  ebenfalls  eingehend  behandelt,  auch  die  er- 
zielbare  Oberflachengiite.  Wenn  auch  der  beschrankte  Umfang 
des  Werkstattbuch.es  es  mit  sich  bringt,  daB  manche  interessante 
Frage  nicht  behandelt  werden  konnte,  bringt  die  Schrift  doch 
eine  solche  Fiille  von  Wissenswertem  fur  den  Praktiker,  daB  sie 
einen  dankbaren  Leserkreis  finden  wird.  Das  Werkstattbuch 
kann  jedem  Betriebsmann  empfohlen  werden,  ob  er  nun  schon 
eine  spitzenlose  Rundschleifmaschine  hat  und  seine  Arbeits- 
verfahren  danach  iiberprufen  will  oder  ob  er  die  Wirtschaftlich- 
keit  des  Einsatzes  dieser  Maschinenart  untersuchen  will. 

Finkelnburg. 

Einfiihrung  in  das  optische  Rechnen  und  Zeichnen. 

Von  Dr.-Ing.  R.  Berger  VDI.  216  S.,  245  Abb.,  121  Auf- 
gaben.  Berlin,  Verlag  Dunker  & Humblot,  1950.  Preis 
DM  12,—. 

Dieses  Fachbuch,  weniger  fur  den  optischen  Rechner  als  fur 
den  Konstrukteur  bestimmt,  der  sich  optischer  Bauteile  be- 
dient,  gibt  eine  Einfuhrung  in  die  geometrische  Optik,  die  Be- 
rechnung  und  das  Zeichnen  mit  Strahlen  von  Fernrohrobjek- 
tiven  im  achsnahen  Bereich.  Der  Verfasser,  langjahriger  Lehrer 
an  der  GauB-Schule  Berlin  fur  geometrische  Optik  und  optische 
Instrumente,  behandelt  mit  padagogischem  Geschick  den  Licht- 
riickwurf  und  die  Lichtbrechung  an  ebenen  und  kugeligen 
Flachen  sowie  die  im  gesamten  Abbildungsbereich  auftretenden 
Linsenfehler.  Zahlreiche  Rechenbeispiele  und  saubere  Zeich- 
nungen  vertiefen  den  Stoff.  Dr.  Georg. 

Fur  und  Wider  die  Rationalisierung.  Vortrage  der 
1.  Internationalen  Rationalisierungs-Tagung  25.  bis  27.  Ok- 
tober  1949  in  Miinchen,  1.  Teil.  (Schriftenreihe  des  Ra- 
tionalisierungs-Ausschusses  der  Deutschen  Wirtschaft 
[RAW]  ,,Wege  zur  Rationalisierung",  Heft  2).  114  S. 
Miinchen,  Carl  Hanser  Verlag,  1950.  Preis  DM  3,60. 

Das  vorliegende  Heft  der  vom  RAW  herausgegebenen  Schriften- 
reihe ,,Wege  zur  Rationalisierung"  enthalt  eine  Reihe  von  Vor- 
tragen  (Oktober  1949  in  Miinchen).  Namhafte  Fachleute  (Staats- 
minister  Dr.  Seidel,  Dr.-Ing.  Bredt,  Dr.  Falz,  Peter  Keller, 
Dr.  Pentzlin,  Prof.  Dr.  Rummel)  haben  es  nnternommen, 
die  mit  den  gegenwartigen  Rationalisierungsbestrebungen  ver- 
bundenen  volks-  und  betriebswirtschaftlichen  Probleme  kritisch 
zu  beleuchten.  Vor-  und  Nachteile,  Gegenargumente,  Not- 
wendigkeit,  Moglichkeit  und  Grenzen  des  Rationalisierungs- 
gedankens  werden  unvoreingenommen  und  sine  ira  et  studio 
behandelt,  vom  Wissenschaftler  und  Techniker  ebenso  wie  vom 
Gewerkschaftsvertreter.  Dabei  finden  mit  deutscher  Griindlich- 
keit  selbst  die  ethischen  und  philosophischen  Hintergrilnde  der 
Probleme  Erwahnung.  Einen  breiten  Raum  nimmt  der  aus- 
gezeichnete  Aufsatz  von  Prof.  Rummel  ein,  der  sich,  getragen 
von  einer  sehr  tiefgehenden  Sach-  und  Menschenkenntnis,  mit 
den  Grundtatsachen  der  Rationalisierungsarbeit  stichwortartig 
befaBt.  Es  ist  wichtig,  dap  diese  Dinge,  wie  es  in  det  vorliegenden 
Schrift  geschehen  ist,  nicht  nur  vom  einseitigen,  fachlichen  Stand- 
punkt  aus,  sondern  im  grofien  Zusammenhang  mit  dem  Krdftespiel 
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des  Sozial-  und  Wirtschaftslebens  betrachtet  werden.  Jeder,  der  die 
Belange  industrieller  Leistungssteigerung  zu  vertreten  hat,  sollte  das 
Bdndchen  zur  Hand  nehmen,  denn  er  wird  eine  Fiille  nachdenhens- 
werter  Anregungen  fur  seine  Arbeit  finden.  Knecht  VDI. 

Der  Lizenzvertrag  und  die  internationale  Patent- 
verwertung.  Von  Ernst  Neuberg,  President  des  Ver- 
bandes  Deutscher  Patentwirtschaftler  e.  V.  100  S.,  1 Tafel. 
Weinheim/BergstraBe:  Verlag  Chemie  GmbH.,  1950.  Preis 
DM  3,80. 

Von  alien  im  Laufe  eines  Jahres  in  der  Welt  angemeldeten 
Patenten  sind  mehr  als  90%  wertlos,  stellt  der  Verfasser  fest 
und  gibt  eine  klare  und  sachliche  Begriffsbestimmung,  von 
welchen  Faktoren  der  Wert  und  die  Verwertbarkeit  eines 
Patentes  abhangen. 

In  5 Abschnitten  wird  der  Aufgabenkreis  eines  Patent- 
wirtschaftlers  geschildert,  der  sich  nicht  nur  auf  die  kommer- 
zielle  Auswertung  von  Patenten  beschrankt,  sondern  auch  tech- 
nische  Hilfsvertrage  zur  Verpflanzung  neuartiger  Fertigungs- 
methoden  abschlieBt.  Der  Wert  derartiger  Neuerungen,  von 
denen  Patente  nur  ein  Teil  zu  sein  brauchen,  ist  um  so  holier,  je 
groBer  die  Fabrikationsreife  ist. 

Die  an  sich  bekannten  Tatsachen  werden  systematisch  zu- 
sammengefaBt  und  an  einigen  treffenden  Beispielen  erlautert. 
Die  Lektiire  ist  alien  Erfindem  und  Patentinhabern  zu  emp- 
fehlen,  die  sich  haufig  ein  falsches  Bild  von  dem  Wert  ihrer 
Neuerung  machen,  der  nur  in  engem  Zusammenhang  mit 
Fertigungseinrichtungen  zu  sehen  ist.  Kirchner. 

Theorie  und  Praxis  des  logarithmischen  Rechen- 
stabes.  Von  A.  Rohrberg.  (Mathematisch-physikalische 
Bibliothek  I,  23),  8.  Aufl.  Leipzig:  B.  G.  Teubner  Ver- 
lagsgesellschaft,  1950.  Preis  DM  1,80. 

Eine  ausgezeichnete  Gebrauchsanweisung  fiir  den  Praktiker, 
die  man  kaum  besser  und  kiirzer  zusammenstellen  kann.  Der 
Verfasser  verzichtet  bewuBt  auf  die  Aufzahlung  ailer  ,,Kunst- 
stiicke",  die  man  mit  einem  Rechenschieber  bewaltigen  kann, 
und  bringt  nur  das  Wesentliche.  Dabei  wird  die  Mitarbeit  des 
Lesers  vorausgesetzt,  insbesondere  eine  bewufite  Uberschlags- 
rechnung  im  Kopf,  die  jeder  eigentlichen  Rechenschieber- 
rechnung  vorausgehen  sollte.  Stohler. 

Die  Maschinenbauerlehre.  Von  Karl  Bartsch.  (Cole- 
mans Fachbiicher  fiir  das  Schlosser-  und  Maschinenbauer- 
Handwerk,  Band  VII).  256  Seiten.  Liibeck,  Charles  Cole- 
man, 1950.  Preis  Leinen  DM  9,80,  brosch.  7,80. 

Nach  den  einleitenden  Abschnitten  iiber  Roh-,  Werk-  und 
Hilfsstoffe  sowie  iiber  Grundgesetze  der  Mechanik  und  Festig- 
keitslehre  ist  ein  umfangreicher  Abschnitt  der  Arbeitskunde 
gewidmet.  Hier  werden  unter  anderem  das  Messen  und  die  MeB- 
zeuge  sowie  die  Werkzeugmaschinen  behandelt.  Im  nachsten 
Abschnitt  folgen  die  wichtigsten  Maschinenelemente,  die  zu  den 
Kraft-  und  Arbeitsmaschinen  iiberleiten. 

Das  Buchlein  ist,  unterstiitzt  durch  zahlreiche  Bilder,  weit 
mehr  als  nur  ein  Hilfsbuch  fiir  die  Lehre,  obwohl  diesem  Ziel 
allgemeine  Angaben  iiber  die  Priifungen  und  zahlreiche 
Priifungsfragen  mit  Antworten  gewidmet  sind.  Eggert. 
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Gefesselte 


Daruber  gibt  es  keinen  Zweifel:  Wer  die  Arbeitsgeschwindigkeit  seiner 
Maschinen  an  feste  Drehzahlstufen  bindet,  fesselh  damit  zugleich  den 
ganzen  Betrieb  an  ein  starres  Leistungsniveau.  Die  Folge  ist  eine  mengen- 
und  qualitdtsmaBig  unbewegliche  Produktion  von  beschrankter  Konkur- 
renzfahigkeit.  Sie  sehen  aus  dieser  Tatsache,  wie  aufierorde.ntlich  wichtig 
es  ist,  daB  Sie  die  Drehzahl  Ihrer  Maschinen  beherrschen  und  den  Er- 
fordernissen  einer  zeitgemaBen  Fertigung  laufend  anpassen.  Das  Mittel 
dazu  ist  der  stufenlos  regelbare  PIV  Antrieb.  Mit  ihm  konnen  Sie  jede 
Maschine  auf  die  bestmogliche  Arbeitsgeschwindigkeit  emregeln  und 
so  die  Produktionskraft  des  Betriebes  nach  Gute  und  Menge  im  Sinne 
optimaler  Leistungen  beeinflussen.  Damit  ist  uber  den  Wert  des  PIV  An- 
triebes  alles  gesagt.  Ober  seine  konstruktiven  Vor'zuge  geben  wir  Ihnen 
gerne  jede  Auskunft.  Schreiben  Sie  deshalb  an 


PIV  Antrieb  Werner  Reimers  KG  • Bad  Homburg  v.  d.  H. 
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Schutzgas-Erzeugungsanloge 

Bauart  JUNKER,  bestehend  aus  Verbrennungskammer,  Trocken-Entschwefler,  Kontakt- 
topf,  Trocknungsanlage  und  Kommandotafel.  Leistung  von  5 — 150  Nms/h. 

Interessenten  lassen  wirgerne  durch  unsere  Fachingenieure  beralen.  Wir  bitten  um  IhreAnfrage 

OTTO  JUNKER  G.  M.  B.  H.,  GEVELSBERG 

Postfach  71,  Telefon  3834  und  3910,  Fernschreiber  03  21  64 
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ANZEIGEN 


Diese  Werkstiieke 

wie  Buchsen  aller  Art, 
Hydraulische  Zylinder, 
Pumpen-Zylinder, 
Kompressoren  - Gehause, 
Elektromoto.ren-Gehause, 
sowie  Stander-Pakete  und 
ahnliches  bearbeitet  die 

Feinstbohrmaschine  PFR 


MSO  • MASCHINEN-  UND 
SCHLEIFMITTEL-WERKE  AG 

(vo rm.  Mayer  &,Schmidt  AG) 

OFFENBACH  AM  MAIN 


fete  ito 
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12  , ' ANZEIGEN  WERKSTATTSTECHNIK 


WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 


Optischer  Profilprtifer 

IESTK0RD 


Der  Kleinlast-Harteprufer  „Z  323“ 


hat  sich  in  weniger  als  2 Jahren  die  Anerkennung  aller  Fachleute  erobert, 
die  einmal  praktisch  mit  ihm  arbeiteten.  Durch  seine  iibersichtliche 
Konstruktion,  seine  einfache  Handhabung  und  seine  hohe  Anzeigegenauig- 
keit  ist  Z 323  die  Verkorperung  des  heuesten  Entwicklungsstandes  au£ 
dem  Gebiete  der  Metall-Harteprufung  • Ausfuhrliche  Auskunft  durch 

ZWICK  & CO.  KG.,  Einsingen  bei  Ulm/Donau 


KORDT  & CO. GmbH.,  ESCHWEILER 


MAE  - HYDRO  - PR  ESSEN 

jTjtl 

A 1 It 

Diese\ielseitigen 

Hochleistungs- 

pressen 

Hpj 

werdenstandardmaBig  infol- 
genden  Ausfuhrungen  herge- 
stellt: 

Tischpressen  2,5-  6 1 

Standerpressen  6-40 1 

k 

Alle  Pressen  in  aufbiegungs- 

steifer,  bruchsicherer,  staub- 

m 

und  oldichter  Ausfuhrung 

Anfragen  erbeten  an: 

STENZEUCO. 

WERKZEUG  - MASCHINEN 

WIESBADEN-KOSTHEIM  • Kostheimer  Landstr.  27 
Tel.:  29196  Telegr.-Adr. : Amatoco  • Fernschreiber:  04 — 1219 

54ACHSCHLEIFMASCHINE 

MIT  EINRICHTUN6  ZUM  HOHLSCHLEIFEN 

FUR  ARBEITSSTGCKE  BIS  25Omm0  UND  100mm  HOHE 


MODEIL  TFV 


REICHLE  + KNODLER- HEILBRONN  A N. 

WE  RKZEUBMAS  CHINENFABRIK 
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£fn  celled 


ijra^esi'- 


sheu- 


TECHNISCHER  OlENST 


DEUTSCHE  EH  EH 


aktiengeseuschaft 


Zentrierunqen- 

Schleifmaschlnen 


YtOitdOM] 

■ /?  F H A r~  o 


Ms  schinenfa  brU  _ 

G E H & CO 

BERLIN-S  PANDA  U I 


Elekf  rokohle Werke- 
Lichtenberg 

BERLIN  - UIC  HTEN  BERG 

FORDERN  SIE  UNVERBIHDLICHES  flNOEBOT 


Lisle  Lapp  1 anfordern! 


A*r b(f/  - 

Stable -Schleif-  u. 
Lappmaschinen 

mit  Diamantscheiben 

0 Schnelles  Schleifen  der 
Spantrechnuten 
0 Ungewohnltch  rafionell 
0 Mi*  KOhleinrichtung 
0 Pendeltlsch,  fur  Stdhle 
bis  40x40  mm 


CLAUSEN  &PETERMANN.HAGEN-HASPE  32 

MASCH1NEN-  UNO  t LE  KTROMOTOR  E N FAB  R IK 


H geblase,  ventilatoren 

Vollstandige  lufttedin.  Anlagen  /f^/, 
PI  fur  Rauchabsaugung,  luftung, 

M r»  I ] Entstoubung,  Spanetronsport, 

J-Sf*  1/  Bewindung,  Luftheizung  usw.  (/rAy 
Schmiede-Herde  und  -Anlageniki^ 
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WERKSTATTSTECHNIK 
UND  MASCHINENBAU 


SZafinrader . Getriefie  <$e£&steindi$&i  XcunthukteuK 


JzWAWef 

Rlahnradfabrtk  Altona-g^i 


niLsan 

® Vjl lm 


Metallkreissagen.l 
Majchinen-Bugelsageblatfer," 
Bandsage  blatter 


ELEKTRISCHE  SCHLEIF-U 
P0LIER- MASCHINEN 


□ FFENBACH-M. 


fur  elektrische  Maschinen  von  mittlerem 
Elektromotorenwerk  gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  Herren  mit  Jangjahrig.  Totig keit  u.  reichen 
Erfahrungen  bewerben,  welche  in  der  Lage  sind,  Kon- 
siruktionen  nach  den  modernsfen  Grundsatzen  durchzufuhren. 

Angebofe  unter  „Werkstattstechnik  und  Maschinenb au  800“  an 
den  Springer-Verlag,  Anzeigenabteilung,  Berlin  W 35,  Reichpietsch- 
ufer  20,  zu  richfen. 


Fertigungsngenieur 

mil  umfassenden  Erfahrungen  in  der  rationellen  Fabrika- 
lion  spanabhebender  Werkzeugefur  die  Leitung  unserer 
Werkzeug-Abteilung  gesucht.  Fahigkeit  zu  selbstdndigem 
Arbeiten  wird  vorausgesetzt. 

Bewerbungen  werden  erbeten  unter  R.  611  an  Anzeigen- 
vermittlung  Schurmann,  Diisseldorf,  Graf-Adolf-StraBe  12, 
unter  Nennung  von  Gehaltsanspriichen  und  friihestem 
Eintrittsfermin,  sowie  unter  Beifiigung  von  Zeugnisab- 
schriften,  Referenzen  und  sonstigen  Unterlagen 


90%  AN  ZEtT  sewInnen  I 
BURGSMULLER-SOHNE.KREiENSEN 


DICHTUNGEN 

V 


Maschinenfabrik  und  EisengieBerei  in  Sudbaden 
sucht  zum  sofortigen  Eintritt: 

Fachkraft  fir  Arbeitsvorbereitung 

die  mit  den  modernsten  Arbeitsmethoden  ver- 
traut  ist  und  gute  Kenntnissse  fur  Akkord  und 
Arbeitszeitermittlung  imallgemeinen  Maschinen- 
bau  besitzt.  Bewerbungen  mit  luckenlosem  Le- 
benslauf,  Zeugnisabschriften,  Lichtbild,  Gehalfs- 
forderung  und  Eintrittsfermin  sind  unter  Werk- 
staftstechnik  und  Maschinenbau  802  an  den 
Springer  Verlag,  Anzeigenabteilung,  Berlin  W35, 
Reichpietschufer  20,  zu  richten. 


FUhrende  suddeutsche  Maschinenfabrik  sucht  zum  baldlgen  Eintritt: 
Einen  Betriebsleiter  fur  die  Gesenkschmiede 
mit  einer  Belegschaft  von  ca.  250  Mann; 
einen  Betriebsjeiter fur  Automaiensaal  u.  Revolver- 
dreherei  mit  einer  Belegschaft  von  ca.  180  Mann; 
einen  Betriebsleiter  f.  d.  Mechanische  Bearbeitungs- 
werkstatte  u.  Montage  mit  einer  Belegschaft  von 
ca.  250  Mann. 

Es  kommen  nur  Bewerber  mil  iiberd urchschniltlichem  Fach- 
wissen  in  Betracht,  die  auf  diesen  Gebieten  in  der  Praxis'be- 
reits  in  fuh render  Siellung  erfolgreich  ifitig  waren. 
Ausfiihrliche  Bewerbungen  unter  Beifiigung  von  Lebenslauf,  Zeugnis- 
abschriften, Lichtbild  und  Angabe  von  Gehaltsanspriichen  erbeten  unt. 
1646  Sudwest-Werbung,  Mannheim. 


Grofieres  Huttenwerk  des 
Ruhrgebietes  sucht  einen 


Kalkulator 


DICHTUNGSRING-GESELLSCHAFT  MBH  STUTTGART 


Arbeitsgebiete  : Verbindliche  Angebotskalkulation,  Kostenverfol-' 
gung  und  Nadikalkulation  in  A-  und  E-Schweifierei,  Nietkonstru'k- 
tion  und  spanabhebende  Fertigung.  Die  Bewerber  (35  bis40Jahre 
alt)  haben  praktisdie  Erfolge  auf  den  angefuhrten  Gebieten  und 
den  erfolgreichen  Besuch  der  Refa-Grund-  und  Sonderlehrgange 
nachzuweisen.  Der  AbschluB  einer  Masdiinenbauschule  bzw.  ho-' 
heren  Masdiinenbauschule  ist  erwunscht. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Lichtbild,  Zeugnisabschriften  und  Ge-' 
haltsansprudien  sind  unter  Werktattstechnik  und  Maschinen-' 

bau  812  on  den  Springer-Verlag,  Anzeigenabteilung,  Berlin  W35, 
Reichpietschufer  20,  zu  richten. 


S t e I I e n ge such 


Absolv.  einer  Ing.-Sch.,  sehr  befdhigt,  m.  guter  Allgemeinbild.,  sucht 
Anstellung  u.  Enffaltungsmogl.  in  Konstr.,  Fertigung  u.  Planung  a.  d.  Gebiet. 
Kraftmasch.-Bau,  Warmetechnik  oder  Fahrzeugbau.  Angeb.  erbeten  unter 
210  an  WUV-Anz.-Exped.,  Berlin  W 35,  BulowstraBe  6. 
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Wa 


FABRIKATIONSPROGRAMM 
Autogene  Metallbearbeitung 

Azetylen-Entwickler 
Schweifi-,  Scbneid-  und  Lotbrenner 
Oruckminderer 
Brennschneidmaschinen 
Oberfldchen-Hdrtemasdiinen 

Elektro-SchweiBung 

Widerstand-SdiweiBmaschinen 

Liditbogen-SdiweiBmosdiinen 

SchweiB-Elektroden 

Induktions-Erwdrmungs-Anlogen 


GroBanlagen  fur  SchweiBtechnik 
und  chemische  Industrie 

Azetylen-Erzeugungs-Anlagen 
Sauerstoff-Stickstoff-Gewinnungsanlagen 
Koksofengos-Zerlegungsanlagen 


AD  OLF  MESSER  G.M.B.H 

FRANKFURT  AM  MAIN 

0321 


HUBWAGEH 
STAPLER 


(HILDKRDTiE 


KRNST  WAGNCR  APPARATtftAU 
tIUTUNOIN  (WUtTTIMBIRQ) 


HOCHWERTIGE 

BETRIEBSMITTEL 

ALLER  ART  ZUM 
MESSEN  — PR  OPEN  — VORRICHTEN 


WILH  BINDER  VILLINGEN  SCHWARZW. 

MASCHINEN-  UNO  ELEKTROt APPAR ATE - FABRIK 


. . . fUralle  Beschrittungs-,  Gravier-,  Markier-  und  Signier-Arbeiten 
gibt  es  elne  Universal -Maschine,  den  j, STEIN  - PANTOGRAPH" 


FR.  KAMMERER  A:G. 

PFORZHEIM-  11 


MAX  STEIN  • Maschinenfabrik  PosHach  1551  • HAMBURG  W II 
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KIEPE 


lllirplanm  u ftefern* 
fdompfiette  e&A£r.(MrMe 
usul 

Jteaeru/werL - 


THEODOR  KIEPE -DUSSELDORF'REISHOLZ 

ELEKTR0TECHN1SCHE  FflBRIK 


DU  Metl&eiAfymauidM  it n.  dec  Hand 

bcuityt  die  Beheiunfy  van  muLieii^ec, 
(costtyuefogec  UandacUit  und  v&ddicfyt 
wixtickaf-tlicke  hacbweetifye  TzdLtyw, ufr 

BOSCH-ELEKTRO-WERKZEUCE 

Handmotoren,  Schleifer,  Schrauber,  Blechscheren, 
Ventileinschleifer,  Gewindeschneider,  Polierer 

BOSCH-HAMMER 

BOSCH-HOCHFREQUENZ-WERKZEUGE 

HAHN  & KOLB  STUTTGART 

BERLIN  • DUSSELDORF  ■ FRANKFURT  AM  MAIN 
HANNOVER  . LEIPZIG  • MUNCH EN  . NORNBERG 
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^lutomatiscke 

KEGELRADHOBLER 

faf  (jerad-uridSckfd^^aknufiq. 


k <jtatlrcck 

HAMBURG  33 


-K 


v * ' 


Boehringer 

GEBR.  BOEHRINGER  G.M.B.H.  GOPPINGEN 


Diesem  Heft  liegen  zwei  Prospekte  des  Springer- Verlages,  Berlin  — Gottingen  — Heidelberg,  bei 


Veroffentlicht  unter  der  Zulassung  Nr.  242  der  Nachrichtenkontrolle  der  Militarregierung.  Verantwortlich  fUr  den  redaktionellen  Teil: 
Prof.  Dr.-Ing.  O.  K i e n z 1 e . Hannover,  Welfengarten  1A ; ftlr  den  Anzeigenteil : Hans-Georg  H a L f t e r , Berlin  W 35,  Reichpietsch- 
ufer  20.  — Druck:  Druckhaus  Tempelhof.  — Springer-Verlag,  Berlin-Charlottenburg,  JebensstraBe  1.  — Printed  in  Germany. 
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KONSTRlIKTftfti 

3 a 


\ 


Zcitfchrift  fur  das  Berechnen  und  Konffruieren  von  Malchinen,  Apparaten  und  Gera^n 


Organ  der  Arbeitsgemeinschaft  Konstruktions-lngenieure  (AKI)  im  VDI  <5^ 

HerausgebenProf.Dr.-Ing.F.Sass-Schriftleitung:  Dr.-lng.  f.zurNedden  undDipHng.G.Menz  *'h 

SPRINGER - VERLAG/  BERLIN'/  G OTT  INGEN  / HEIDELBERG 
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Stromrichter 

Das  weitgespannte  Programm  fur 
alle  Probleme  der  Stromumformung 

Selen-Gleichrichter  • Gluhkathoden-Gleichrichter 
Quecksilberdampf- Glas-  und  Eisen -Stromrichter 
Kontakt-Gleichrichter 


V, 
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5016 
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A NZEIGEN 


KONSTRUKTION 
3.  (2951)  Heft  5 


Die  Zeitschrift 


KONSTRUKTION 


erscheint  monatlich  in  Heften  von  je  32  Seiten. 

Zuschriften  sind  zu  richten  an  die 

Schriftleitung  der  ,,Konstruktion“, 
Springer-Verlag,  Berlin-Charlottenburg  2,  JebensstraSe  1. 

Manuskripte  werden  druckfertig  in  Maschinenschrift 
und  mit  einer  kurzen  Inhaltsangabe  erbeten,  die  Abbil- 
d u n g e n (Zeichnungen  mit  deutlichen  Konstruktions- 
einzelheiten  und  gute  Hochglanzfotos)  auf  besonderen 
Blattern,  ebenso  die  zugehorigen  Legenden. 

Den  Verfassern  von  Originalbeitragen  stehen  je  nach 
Umfang  2 —4  Exemplare  des  betreffenden  Heftes  kosten- 
frei  zur  Verfiigung. 


Nachdruck:  Der  Verlag  behalt  sich  das  ausschlieBlicbe 
Recht  der  Vervielfaltigung  und  Verbreitung  aller  Beitrage 
sowie  ihre  Verwendung  fur  f remdsprachige  Ausgaben  vor. 

Bezugspreis:  vierteljahrlich  9, — DM, 

fur  das  Einzelheft  3,50  DM, 
zuziiglich  Postgebiihren. 

Die  Lieferung  lauft  weiter,  wenn  nicht  4 Wochen  vor 
QuartalsschluB  abbestellt  wird.  Der  Bezugspreis  ist  im 
voraus  zahlbar. 

* 

Bestellungen  nimmt  jede  Buchhandlung,  in  den  West- 
zonenauch  jedes  Postamt entgegen. 

Anzeigen  nimmt  die  Anzeigen-Abteilung  des  Verlages 
(Berlin  W 35,  Reichpietschufer  20  [West-Berlin],  Fern- 
sprecber:  Sammelnummer  91  03  46)  an.-  Die  Preise  wolle 
man  unter  Angabe  der  GroBe  und  des  Platzes  erfragen. 


SPRINGER-VERLAG 

Berlin-Charlottenburg 2,  JebensstraBe  1.  Fernsprecher:  3220 70  und  326446 
Heidelberg,  Neuenheimer  LandstraBe  24,  Fernsprecher:  2440  und  5430 

Vertriebs-Vertretung  im  Ausland: 

Lange,  Maxwell  & Springer  Ltd.,  41 — 45  Neal  Street,  London,  W.  C.  2. 


Voll-  und  Rohrnieten  aller  Art 
aus  alien  Metallen 

Spezialitat: 

Brems-  und  Kupplungsbelagnieten 

Alfred  Honsel 

Nieten-  und  Metallwarenfabrik 
(£1 b)  Frondenberg/ Ruhr 


Erfahrener  Konstrukteur 

aus  dem  chem.  Apparate-  u.  Rohrleitungsbau,  evtl.auch 
Masdiinenbau)  bis  40  Jahre  alt,  gesudit, 

Liickenlose  Bewerbungen  mit  Angabe  von  Gehaltsan- 
spriidien  und  desfriihesten  Eintrittstermins  erbeten  unter 
„Konstruktion  83"  an  den  Springer-Verlag,  Anzeigen- 
abteilung  Berlin  W35,  Reichpietschufer  20. 


Mechaniker-  Drehbanke 

mit  Leitspindei  140x600mm 
Einzelantrieb  % — 3 PS 
Kugelgelenke,  Kreuzgelenke, 
_ Gelenkwellen, 

Dekupiersagemaschinen 

Hans  Biihler  & Co. 

MASCHINENf  ABRIK 
(l^a)  Wernau  |Neckar)8 


Mathematische  Rechenarbeiten 

jeder  Art,  auch  aus  der  hoheren  Mathematik, 
wie  z.  B.  Losung  von  Differential-Gleichungen, 
» harmonische  (Fourier-)  Analyse,  usw. 

fiihrt  gewis'senhaft  aus: 

Helmut  Petzold,  Sdileiz  Thur. 
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K0NSTRUKTI0N 

3.  Jahrgang  1951  Heft  5 


Professor  Dr.-Ing.  Erich  Siebel 

begekt  am  iy.  Mai  seinen  6o,  Geburtstag.  Dem  Konstrukteur  hat  er 
neue  und  grundlegende  Erkenntnisse  iiber  das  Verhalten  der  Werkstoffe 
bei  den  verschiedenartigsten  Beanspruchungen  gegeben,  die  diesem  ge- 
statten,  seine  Maschinen,  Apparate  und  Gerate  genauer  und  sicherer  zu 
berechnen.  Dem  Forscher  und  Lehrer  wiinschen  wir,  daji  ihm  noch  viele 
Jahre  erfolgreichen  Schaffens  vergonnt  sein  mogen.  Aus  seiner  Feder 
bringen  wir  den  Aujsatz: 


Die  Festigkeit  dickwandiger  Hohlzylinder. 


Die  Beanspruchungsverhaltnisse  bei  elastischer  und 
iiberelastischer  Beanspruchung. 

Wird  der  Innendruck  p in  einem  dickwandigen  Hohl- 
zylinder von  Null  beginnend  allmahlich  gesteigert,  so  wird 
der  Werkstoff  zunachst  rein  elastisch  beansprucht.  Die 
Spannungsverteilung  ist  dabei  durch  die  Beziehung  be- 
stimmt : 

j w2  -j-  M2 

Umfangsspannung  oy  = p • — - — • /t\ 

«2  — i m2  ’ v ' 

Langsspannung  a i = p '-  - ; (2) 

1 w2  — u2 

Radialspannung  ar=  p ■ ; (3) 

mit  u ist  dabei  das  Verhaltnis  rajri  vom  AuBenhalbmesser  ra 
zum  Innenhalbmesser  r,-  des  Hohlzylinders  und  mit  ux  das 
Verhaltnis  eines  beliebigen  Halbmessers  x innerhalb  der 
Wandung  zum  Innenhalbmesser  ff  bezeichnet.  Die 
tangentiale  Zugspannung  ot  erreicht  ihren  Hochstwert 

M2  -f-  I 

at  — P j = amax  . 14) 

an  der  Innenseite.  Die  Langsspannung  07  besitzt  iiber  den 
ganzenQuerschnitt  die  gleiche  GroBe,  und  die  radialeDruck- 
spannung  ar  sinkt  vom  Wert  o an  der  AuBenseite  allmah- 
lich bis  auf  den  Wert  des  Innendrucks 

°r  = — P (5) 

an  der  Innenseite  ab.  Die  Spannungen  sind  also  auf  der 
Innenseite  am  groBten.  Hier  wird  der  Werkstoff  auch 
zuerst  versagen,  sobald  der  Innendruck  und  damit  die  An- 
strengung  genugend  -hoch  ansteigt. 

Das  Versagen  des  Werkstoffes  kann  entweder  durch 
einen  Trennbruch  erfolgen,  oder  es  kann  der  Werkstoff  an 
der  hochstbeanspruchten  Stelle  in  den  plastischen  Zustand 
iibergehen.  Wahrend  ein  Trennbruch  eintritt,  sobald  die 
auftretenden  Zugspannungen  an  irgendeiner  Stelle  die 
Trennfestigkeit  (Tr  erreichen,  wenn  also  die  Bedingung 
erfiillt  ist 

a max  — &T  > ■ (&) 

ist  fur  den  Ubergang  zum  plastischen  Zustand  nach  der 
Gestaltanderungsenergie-Hypothese  die  sog.  Vergleichs- 
spannung 

av  = 0,71  y (fft  _ <r;)»  + fa  — a,)2  + (or  — at )2  (7) 

= 0,87  (at  — crr)  maBgebend.  Sobald  also  an  irgendeiner 


Stelle  die  Anstrengung  die  FlieBgrenze  aF  des  Werkstoffes 
erreicht, 

Ov  = 0.8/  (ot  — <r ,)  = aF,  (8) 

■wird  an  dieser  Stelle  FlieBen  einsetzen.  Ob  das  Versagen 
auf  die  eine  oder  die  andere  Weise  erfolgt,  hangt  von  dem 
Verhaltnis  aTi<sF  des  Werkstoffes  und  dem  Halbmesser- 
verhaltnis  des  Hohlzylinders  ab. 

Ist  a-i •Igf'C  L s0  verhalt  sich  der  Werkstoff  beim  Zug- 
versuch  sprode,  so  daB  bei  reiner  Zugbeanspruchung  ein 
Trennbruch  ohne  bleibende  Verformung  auftritt.  Bei 
diinnwandigen  Hohlzylindern  unter  Innendruck  ist 
ein  sprodes  Verhalten  zu  erwarten,  sobald  die  Umfangs- 
spannung at  = — p — (s  = Wanddicke,  = Innendurch- 

2 5 

messer)  bis  auf  den  Wert  der  Trennfestigkeit  aT  an- 
steigt, ehe  die  Anstrengung  <r„,  die  sich  in  diesem  Fall  zu 

,7.1  ~ 

av  = 0,43  • p tv  0,87  • <?(  errechnet,  die  Streckgrenze 

s 

Op  erreicht.  Die  Bedingung  fur  ein  sprodes  Versagen 
lautet  also  hier  oTfop  < 1/0,87  = 1,15.  Es  konnen  also 
Werkstoffe,  die  beim  Zugversuch  fliefien,  beim  Innen- 
druckversuch  sprode  versagen.  Zum  mindesten  wird  ihr 
Formanderungsvermogen  bei  Innendruckbeanspruchung 
wesentlich  herabgesetzt  sein.  Nach  Untersuchungen  von 
E.  Siebel  und  A.  F.  Maier1  sinkt  die  Bruchform- 
anderung  beim  Innendruckversuch  an  diinnwandigen 
Hohlzylindern  auf  504-60%  der  beim  Zugversuch  er- 
mittelten  Werte. 

Bei  dickwandigen  Hohlzylindern  liegen  die  Ver- 
haltnisse  wiederum  anders.  In  Abb.  1 ist  die  elastizitats- 
theoretische  Spannungsverteilung  fur  dickwandige  Hohl- 
zylinder mit  einem  Halbmesser-  bzw.  Durchmesser- 
verhaltnis  u ==  1,5,  u — 2 und  u = 3 bei  einem  Innen- 
druck dargestellt,  bei  welchem  an  der  Innenseite  gerade  die 
FlieBbedingung  gem.  Gl.  (8)  erfiillt  ist  und  bei  welchem 
die  Hauptspannungsdifferenz  <T(  — oy  somit  innen  den 
Wert  1,15  • op  bzw.  die  auf  die  Streckgrenze  bezogene  An- 
strengung ojop  den  Wert  1,0  besitzt.  In  Abb.  2 sind  die 
Verhaltniswerte  of/Op  der  Umfangsspannung  zur  An- 
strengung ( 0 * =Op)  an  der . Innenseite  gesoridert  in  Ab- 
hangigkeit  vom  Halbmesserverhaltnis  aufgetragen.  Wie 
die  Abbildungen  erkennen  lassen,  erreicht  die  fur  den 
Trennbruch  maBgebende  Umfangsspannung  of  bei  dick- 
wandigen Behaltern  beim  FlieBbeginn  nicht^  wie  dies  beim 
diinnwandigen  Hohlzylinder  ( u tv  1,0)  der  Fall  ist,  den 
Wert  1,15  • Op,  sondern  sinkt  auf  0,83  ■ op  bei  u = 1,5, 

1 Z.  VDI  77  1933),  S.  1345. 
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auf  0,72  • aF  bei  u = 2,-  auf  0,63  • aF  bei  u = 3 und  auf 
0,60  • ffF  bei  u = 5 ab.  Bei  sehr  dickwandigen  Behaltern 
(u  00)  wiirde  sich  als  Grenzwert  a*jaF=o,^y  ergeben. 
Das  bedeutet  aber,  daB  die  Gefahr  zur  Ausbildung  eines 
Trennbruches  auf  der  Innenseite  gegeniiber  der  FlieBgefahr 


11-1,5  u-2  u°3 


Abb.  1.  Spannungsverteilung  bei  Beginn  des  FlieBcns. 


plastischen  ‘ Zustand  entsprechende  Verteilung  der  Um- 
fangs-,  Langs-  und  Radialspannungen  ergibt  sich  bei  ;den 
Werkstoffen  mit  ausgepragter  FlieBgrenze  zu 

at  — 1,15  • aF  (i  -f  In  uxju)  ,..  . (11) 

b;  = 1,15  - oF  (0,5  + In Ux/u) , (12) 

or  = 1,15  ■ op  • In  uxju.  (13) 

In  Abb.  3 ist  diese  Spannungsverteilung  fur  die  Halbmesser- 
verhaltnisse  u = 1,5,  u = 2 und  u —■  3 dargestellt.  Ein 
Vergleich  mit  Abb.  1 zeigt  die  grundsatzliche  Veranderung 
der  Beanspruchungsverhaltnisse  gegeniiber  dem  elastischen 
Grenzzustand. 

Damit  die  Anderung  der  Beanspruchungsverhaltnisse 
mit  zunehmender  plastischer  Verformung  noch  klarer 
wird,  ist  in  Abb.  4 der  Verlauf  der  Tangentialspannungen 
und  der  Radialspannungen  fiir  verschieden  grofie  Ver- 
gleichsdehnungen  e * an  der  Innenseite  des  Hohlzylinders 
bzw.  fiir  den  auf  die  Dehnung  eF  bei  Erreichen  der  Streck- 
grenze  bezogenen  Dehnungswert  e*Je p dargestellt.  Es 


mit  zunehmendem  Durchmesserverhaltnis  abnimmt.  Bei 
u > 5 ist  mit  einem  Trennbruch  an  der  Innenseite  nur  zu 
rechnen,  wenn  aFjaF  ^0,57  ist.  Da  bei  alien  im  Zug- 
versuch  schmeidigen  metallischen  Werkstoffen  aT/aF^>  1,0 
ist,  kann  bei  diesen  einTrennbruch  an  der  Innenseite  dick- 
wandiger Hohlzylinder 
nur  dann  erfolgen, 
wenn  der  elastizitats- 
theoretische  Span- 
nungszustand  durch 
Fehlstellen,  Eigen- 
spannungen  oder  dgl. 
gestort  ist. 

Sind  die  vorstehend 
erorterten  Vorausset- 
zungen  fiir  den  Trenn- 
bruch nicht  gegeben, 
so  wird  ein  Hohl- 
zylinder  aus  einem 
schmeidigen  Werkstoff  zu  flieBen  beginnen,  sobald  die 
Anstrengung  a*  an  der  Innenseite  die  Streckgrenze  oF 
des  Werkstoffes  erreicht,  sobald  also  der  Innendruck  p auf 
den  Wert 

Pi  = 0,57  ~U2  --  • °F  (9) 

ansteigt.  Mit  weiter  steigendem  Innendruck  breitet  sich 
der  plastische  Zustand  dann  allmahlich  von  innen  nach 


Abb.  2.  EinfluB  des  Halbmesser- 
verhaltnisses  auf  die  Zugbean- 
spruchung  bei  FlieBbeginn. 


U-1,5  11= 2 U=3 


Abb.  3.  Spannungsverteilung  im  vollplastischen  Zustand. 


auBen  iiber  die  ganze  Wanddicke  aus,  bis  schlieBlich  beim 
Innendruck 

Pu  = 1,15  ' aF  ’ ln  w (10) 

der  vollplastische  Zustand  erreicht  ist.  Die  dem  voll- 


Abb.  4.  Spannungsverteilung  beim  tfbergang  vom  elastischen 

zum  vollplastischen  Zustand. 

wird  dabei  ersichtlich,  wie  der  Spannungszustand  sich 
mit  steigendem  Innendruck  vollstandig  umkehrt.  Die 
Tangentialspannungen  at  und  die  Radialspannungen  ver- 
schieben  sich  dabei  an  der  Innenseite  immer  mehr  nach 
— 00  hin,  womit  die  Bildsamkeit  und  das  Formanderungs- 
vermogen  an  dieser  Stelle  gesteigert  wird.  Der  Hochst- 
wert  der  Tangentialspannung,  der  am  Ubergang  vom 
plastischen  zum  elastisch  beanspruchten  Gebiet  auftritt, 
wird  hingegen  immer  groBer  und  steigt  bei  Erreichung  des 
vollplastischen  Zustandes- bis  1,15  oF  an  der  AuBenseite 
an.  Dementsprechend  nimmt  auch  die  Trennbruchgefahr 
in  dem  MaB  zu,  wie  sich  der  Beanspruchungszustand  dem 
vollplastischen  Zustand  nahert.  Die  hochste  Zugspannung 
tritt  aber  nunmehr  nicht,  wie  im  elastischen  Zustand  an 
der  Innenseite,  sondern  an  der  AuBenseite  des  Hohl- 
zylinders auf.  Ein  etwaiger  Trennbruch  geht  daher  auch 
nicht  mehr  von  der  Innenseite,  sondern  von.  der  Ail  Ben - 
seite  aus  und  schreitet  von  hier  nach  innen  fort.  ' 

'.  . 1 ■ < • i ; *. 

Die  F est igkeitsr echnu ng . 

Wird  der  Innendruck  bei  FlieBbeginn  nach  Gl.  (9)  und 
im  vollplastischen  Zustand  nach  Gl.  (id)  ermittelt  urid 
gem.  Abb.  5 in  Abhangigkeit  vom  Halbmesserverhaltnis  u 
aufgetragen,  so  ergeben  sich  die  Kurven  I und  II,  welche 
das  mit  Hohlzylindern  verschiedener  Wanddicke  mit 
schmeidigen  Werkstoffen  beherrschbare  Druckgebiet  ein- 
schlieBen.  Wahrend  die  beiden  Grenzkurven  bei  diinn- 
wandigen  Hohlzylindern  nahezu  zusammenfallen, . laufen 
sie  mit  wachsendem  Halbmesserverhaltnis  immer  mehr 
auseinander,  da  die  fiir  den  FlieBbeginn  maBgebende 
Kurve  I fiir  u — 00  dem  Grenzwert  pjdp  = 0,57,  die 
Kurve  II  des  vollplastischen  Zustandes  aber  dem  G-renz- 
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E.  Siebel,  Die  Festigkeit  dickwandiger  Hohlzylinder. 


wert  00  zustrebt.  Legt  man  der  Festigkeitsrechnung  den 
FlieBbeginn  zugrunde,  so  vermag  man  auch  mit  groBen 
Durchmesserverhaltnissen  hochstens  einen'  Innendruck 
p = 0,57  • cF  zu  beherrschen,  wahrend  bei  Zulassung 
des  vollplastischen  Zustandes,  geniigende  Wanddicke 


plmrk 

100  V 

' 

A 

/, 

L 

Mischer  dnfe//-M°/<b 




mr 

124% 

_ 

'1S%  ' 

~T% = 

-0% 

den  i,5fachen  bzw.  den  2-,  3-,  5-  und  iofachen  Wert  der 
Dehnung  e p beim  Einsetzen  des  FlieBens  erreichen.  Die 
einzelnen  Kurven  lassen  sich  mit  Hilfe  der  Beziehung  be- 
rechnen 


p/op  = 0,575  I 


1 + In 

EF 


An  den  Kurven  ist  weiterhin  vermerkt,  wieviel  % der 
Wanddicke  plastisch  verformt  sind.  Wie  die  Abbildung 
erkennen  laBt,  sinkt  der  Anteil  des  plastisch  beanspruchten 
Gebietes  an  der  Gesamtdicke  der  Wandung  fur  ein  be- 
stimmtes  Verhaltnis  e*/sp  mit  zunehmender  Wanddicke 
bzw.  u schnell  ab.  Werden  an  der  Innenseite  des  Be- 
halters bleibende  Formanderungen  von  0,2%  zugelassen, 
was  einer  Gesamtformanderung  s*  = 0,2  + sp  % ent- 
spricht,  so  ergeben  sich  fur  verschiedene  Werte  der  Streck- 


Halbmesseri/erhaltnis  u 


Abb.  5.  Innendruck  bei  FlieBbeginn  {pj)  und  im  vollplastischen 
Zustand  (pn). 

vorausgesetzt,  der  Hohlkorper  auch  Innendriicken  stand- 
halt,  die  einem  Vielfachen  der  Streckgrenze  des  Werk- 
stoffes  entsprechen. 

Einer  Steigerung  des  Innendruckes  bis  nahe  an  den 
Wert,  bei  dem  der  vollplastische  Zustand  erreicht  wird, 
ist  jedoch  bei  dickwandigen  Hohlzylindern  dadurch  eine 
Grenze  gesetzt,  daB  die  Formanderungen  an  der  Innen- 
seite des  Behalters  dann  unzulassig  hoch  werden.  Die 
Dehnung  an  der  Innenseite  bei  Erreichen  des  vollplasti- 
schen Zustandes  wachst  namlich  mit  dem  Quadrat  des 
Halbmesserverhaltnisses  an,  entsprechend  der  Beziehung 

‘E*ollplastisch  = ef  ' u • (I4) 

Bei  einer  Dehnung  eF  = 0,1  bis  0,2%  an  der  AuBenseite 
steigt  die  Dehnung  an  der  Innenseite  bei  einem  Halbmesser- 
verhaltnis  u = 3 also  auf  1 bis  2%,  bei  einem  Halbmesser- 
verhaltnis  u = 5 aber  auf  2 bis  5%.  Schon  aus  Griinden 
der  Formerhaltung erscheinen  solch  groBe  Formanderungen 
unzulassig,  und  es  sollte  im  Hinblick  hierauf  und  auf  das 
Formanderungsvermogen  der  Werkstoffe  dafiir  Sorge  ge- 
tragen  werden,  daB  die  Formanderungen  an  der  Innen- 
seite des  Behalters  bei  dem  wirksamen  Innendruck  das 
2-  bis  3fache  der  Dehnung  bei  Erreichung  der  Streckgrenze 
nicht  iiberschreiten. 


grenze  oF  f olgende 

e*/ef-Verhaltnisse 

aF  — 20  kg/mm2 

Sp  = 0,1  % e*  = 

0.3  % 

e*jeF  = 3 

30  kg/mm2 

0,15% 

o,35% 

2,3 

40  kg/mm2 

0.2  % 

o,4  % 

2,0 

50  kg/mm2 

0.25% 

o,45% 

1,8 

Das  Verhaltnis  e* 

lep  nimmt  also,  wenn  ein 

bestimmter 

Grenzwert  f fir  die  bleibende  Formanderung  zugrunde  ge- 
legt  wird,  in  dem  MaBe  ab,  wie  die  Streckgrenze  ansteigt. 

Die  Hochdruckbehalter  miissen  nun  so  dimensioniert 
werden,  daB  einmal  der  geniigende  Abstand  vom  voll- 
plastischen Zustand  gewahrt  bleibt,  und  daB  zweitens  die 
bleibenden  Formanderungen  auf  der  Innenseite  des  Be- 
halters sich  mit  Sicherheit  in  den  gewiinschten  Grenzen 
halten.  Gegen  die  Erreichung  des  vollplastischen  Zustan- 
des erscheint  eine  mindestens  i,8fache  Sicherheit  beim 
Betriebsdruck  erforderlich,  da  beim  Iiberschreiten  dieser 
Grenze  mit  sehr  groBen  Deformationen  zu  rechnen  ist,  die 
den  Behalter  vollig  unbrauchbar  machen  wiirden.  Hin- 
gegen  erscheinen  bleibende  Formanderungen  bis  zu  0,2% 
an  der  Innenseite  fur  die  Brauchbarkeit  der  Hochdruck- 
behalter praktisch  ohne  Bedeutung.  Es  ist  daher  bei  der 
Festigkeitsrechnung  gegen  bleibende  Formanderungen  an 
der  Innenseite  nur  dafiir  Sorge  zu  tragen,  daB  der  ge- 
wiinschte  Grenzwert  der  Verformung  beim  Probedruck 
nicht  iiberschritten  wird.  Da  der  Probedruck  px  aber  nor- 
malerweise  das  i,3fache  des  Betriebsdrucks  p betragt,  muB 
der  Sicherheitsbeiwert  in  diesem  Falle  mindestens  zu  1,3, 
besser  aber  etwas  hoher  zu  1,5  gewahlt  werden.  In  Abb.  7 
sind  die  bezogenen  zulassigen  Driicke  pzui\oF  eingetragen, 
welche  mit  den  vorstehend’  erlauterten  Sicherheitsbei- 
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Abb.  6.  Kurven  gleicher  Formanderung  auf  der  Innenseite 
der  Hohlzylinder. 

Als  Grundlage  fur  eine  derartige  Festigkeitsrechnung 
kann  Abb.  6 dienen,  auf  welcher  die  bezogenen  Driicke 
pjop  in  Abhangigkeit  vom  Halbmesserverhaltnis  u dar- 
gestellt  sind,  bei  denen  die  Dehnungen  an  der  Innenseite  e* 


Abb.  7.  Schaubild  zur  Berechnung  dickwandiger 
Hohlzylinder  unter  Innendruck. 

werten  aus  Abb.  6 errechnet  sind.  Die  Abbildung  laBt  er- 
kennen,  daB  bei  kleinem  Durchmesserverhaltnis  u,  solange 
also  die  Ungleichformigkeit  in  der  Beanspruchung  verhalt- 
nismaBig  klein  ist,  die  Erreichung  des  vollplastischen  Zu- 
standes, bei  groBem  Durchmesserverhaltnis  aber  der  Grenz- 
wert der  Dehnung  an  der  Innenseite  fiir  die  Dimensionie- 
rung  maBgebend  ist. 

Der  Gang  der  Festigkeitsrechnung  sei  an  folgenden 
Beispielen  erlautert : 
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und  damit  die  Wanddicke  zu 


140 


Welche  Wanddicke  muB  ein  Hohlzylinder  mit  einem 
Innendurchmesser  dt-  = 500  mm  erhalten,  wenn  ein  Stahl 
mit  einer  Streckgrenze  op  = 38  kg/mm2  verwendet  wird 
und  der  Betriehsdruck 

a ) p — 700  atii 

b)  p = 1200  atii 

c)  p = 2000  atii 

betragt  ? 

Zu  a) : Bei  einem  bezogenen  zulassigen  Druck 

PzullaF—  = 0,184 

3b • IOO 


5 = % (1250  — 500)  = 375  mm. 

Bei  der  vorstehend  behandelten  Berechnungsweise  ist 
es  storend,  daB  die  einem  bestimmten  pl<Jp- Wert  zu- 
geordneten  Wanddicken  s nicht  unmittelbar  berechnet 
werden  konnen,  sondern  daB  zunachst  dem  Schaubild  die 
w-Werte  zu  entnehmen  sind,  aus  denen  die  Wanddicken 
dann  berechnet  werden  miissen.  Auf  Vorschlag  von  Dr. 
Class  wurde  daher  gepriift,  ob  sich  der  Rechnungsgang 
nicht  durch  Anwendung  einer  Naherungsformel  verein- 
fachen  laBt.  In  Abb.  8 sind  die  den  folgenden  Beziehungen 


ergibt  sich  gemaB  Abb.  7 bei  einer  i,8fachen  Sicherheit 
gegen  Errcichung  des  vollplastischcn  Zustandes  ein  Durch- 
messerverhaltnis u = 1,34.  Beim  i,5fachen  Betriebsdruck 
ist  dabei  e*/eF  = 1,0,  so  daB  bei  diesem  Durchmesserver- 
haltnis beim  Probedruck  keineilei  bleibende  Formande- 
rungen  an  der  Innenseite  des  Behalters  zu  erwarten  stehen. 

Der  AuBendurchmesser  des  Hochdruckbehalters  ist  so- 
mit  zu 

da  = u ■ di  = 1,34  • 500  = 670  mm 
zu  wablen.  Die  erforderliche  Wanddicke  betragt 

s = — (da  — dA  = — (670  — 500)  = 85  mm. 

2 2 

Zu  b) : Mit 

P*JaF  = 3^0  = °'316 

erhalt  man  als  Durchmesserverhaltnis  bei  i,8facher  Sicher- 
heit gegen  Erreichung  des  vollplastischen  Zustandes  aus 
Abb.  7 u = 1,65.  Dabei  ergibt  sich  e*/EF  beim  i,5fachen 
Betriebsdruck  zu  etwa  1,5.  Mit  ef  — 38/20000  = 0,19% 
vermag  man  alsdann  die  Gesamtdehriung  auf  der  Innen- 
seite beim  Probedruck  zu  s*  = 1,5  • 0,19  = 0,29%  und 
die  bleibende  Dehnung  an  dieser  Stelle  zu  ebi  = e*  ~ eF 
— 0,29  — 0,19  = 0,10%  zu  ermitteln.  Da  bleibende  Form- 
anderungen von  dieser  GroBe  unbedenklich  zugelassen 
werden  konnen,  geniigt  es,  den  AuBendurchmesser  zu 


Abb.  8.  Vergleich  der  Berechnungsformeln. 


entprechenden  pjaF- Werte  eingetragen  und  mit  den  fur 
den  Flieflbeginn  und  den  vollplastischen  Zustand  geltenden 
Grenzkurven  in  Vergleich  gesetzt: 

P/aF  = 1,15  (u  — 1)  = 2, *3  ^ ; (16) 


pjoF  = 2,3 


U — I 
U I 


2,3  dm  2,3  + s 


(17) 


da  — 1,65  ■ 500  = 825  mm 
und  die  Wanddicke  mit 

s = — (825  — 500)  = 163  mm 
2 

zu  wahlen. 

Zu  c) : Bei  einem  Innendruck  pzui  = 2000  atii  ergibt 
sich 


PzullaF  = 


2000 

38-IOO 


0,527 


Im  Hinblick  auf  eine  i,8fache  Sicherheit  gegen  Erreichen 
des  vollplastischen  Zustandes  vermag  man  alsdann  der 
Abb.  7 ein  erforderliches  Durchmesserverhaltnis  u = 2,27 
zu  entnehmen.  Die  gleiche  Abbildung  laBt  jedoch  erken- 
nen,  daB  bei  diesem  Durchmesserverhaltnis  das  Dehnver- 
haltnis  e*/eF  beim  i,5fachen  Betriebsdruck  etwa  den  Wert 
2,5  erreicht.  Beim  Probedruck  wurde  somit  eine  Gesamt- 
dehnung  e*  = 2,5  • 0,19  =0,47%  und  eine  bleibende  Deh- 
nung = 0,47  — 0,19  = 0,29%  auftreten.  Es  empfiehlt 
sich  somit,  imHinblick  auf  die  zu  hohe  bleibende  Dehnung 
das  Durchmesserverhaltnis  auf  u — 2,5  zu  erhohen.  Da- 
durch  wird  e*/eF  auf  2,0  herabgesetzt  und  man  erhalt  nun- 
mehr  beim  i,5fachen  Betriebsdruck  auf  derlnnenseite  eine 
Gesamtdehnung  e*  = 2 -0,19  = 0,38%  und  eine  bleibende 
Dehnung  ebi  — 0,38  — 0,19  = 0,19%.  Eine  weitere  Herab- 
setzung  der  bleibenden  Formanderungen  auf  0,1%  ent- 
sprechend  einem  Verhaltnis  e*/EF  = 1,5  ist,  wie  Abb.  7 er-‘ 
kennen  laBt,  bei  Verwendung  des  gleichen  Werkstoffs  nur 
dadurch  moglich,  daB  das  Durchmesserverhaltnis  u auf  4,0 
vergroBert  und  damit  die  Wanddicke  verdoppelt  wird. 

Mit  u — 2,3  ergibt  sich  der  AuBendurchmesser  des  Be-  , 
halters  zu 

d„  — 2,5  • 500  = 1250  mm 


, u — r 

PI°F=  I.I5  — 


2,3  da  2,3  di  + 2 5 ' 


(18) 


Gl.  (16)  entspricht  der  friiher  im  Kesselbau  ublichen  Be- 
rechnungsweise fiir  diinnwandige  Behalter.  Die  Formelist, 
wie  die  Abbildung  erkennen  laBt,  fiir  die  Berechnung  dick- 
wandiger Hohlzylinder  vollig  unbrauchbar.  Giinstiger  ver- 
halt  sich  Gl.  (17),  bei  der  di  durch  den  mittleren  Durch- 
messer  dm  = di  + s ersetzt  ist.  Die  nach  dieser  Gleichung 
berechneten  bezogenen  Innendriicke  p/aF  stimmen  bis  zu 
einem  Halbmesserverhaltnis  u — 2 weitgehend  mit  der 
fiir  den  vollplastischen  Zustand  geltenden  Grenzkurve 
iiberein.  Oberhalb  dieses  Wertes  verlaufen  die  so  be- 
rechneten bezogenen  Innendriicke  .unterhalb  der  Grenz- 
kurve. 

Benutzt  man  diese  Naherungsgleichung  also  dazu,  um. 
die  Festigkeitsrechnung  gegen  groBe  Formanderungen 
durchzufiihren,  so  rechnet  man  im  Vergleich  zu  Gl.  (10) 
stets  nach  der  sicheren  Seite.  Die  nach  Gl.  (18)  berech- 
neten bezogenen  Innendriicke  liegen  im  unteren  Teil  des 
teilplastischen  Gebietes.  Bei  Erreichung  dieser  Driicke  ist 
stets  nur  ein  geringer  Teil  der  Wandung  iiberelastisch  be- 
ansprucht  und  das  Dehnverhaltnis  t*/8p  bleibt  stets  unter2. 
Die  bleibenden  Dehnungen  an  der  Innenseite  des  Behalters 
sind  entsprechend  klein.  Gl.  (18)  kann  daher  ohne  Beden- 
ken  fiir  die  Festigkeitsrechnung  gegen  kleine  bleibende 
Formanderungen  beim  Probedruck  benutzt  werden. 

Auf  Grund  der  vorstehenden  Ausfiihrungen  ergeben 
sich  aus  Gl.  (17)  und  (18)  fiir  die  Berechnung  der  Wand- 
dicke folgende  Beziehungen:  Berechnung  gegen  groBe 
Formanderungen  im  Betriebe 

5 -=  0,43  • • dm  = ^ ; 

100  -aF  230 -aF  (r7a) 

P-Sx  ~x 
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Berechnung  gegen  bleibende  Formanderungen  beim  Probe- 
druck 

p * 5a  ^ d i _ 

(18a) 


= 0,43 


100 -Op 


230  Op 


P ’ $2 

Die  Sicherheitsbeiwerte  sind  dabei,  wie  bei  der  urspriing- 
lichen  Berechnungsweise,  mit  S1  — 1,8  und  S2  = 1,5  ein- 
zusetzen.  Der  groBere  der  beiden  fiir  die  Wanddicke  er- 
rec’hneten  Werte  ist  maBgebend.  Die  Formeln  fiir  den  zu- 
laSsigen  Druck  lauten  entsprechend  bei  Berechnung  gegen 
grofie  Formanderungen  im  Betrieb 
op 

/Wi  = 23<>-^ 


U — I Op 

■ = 230—. 

« + x S1 


S Op 

• 23°+ 


(17b) 


s ’ 

bei  Berechnung  gegen  bleibende  Formanderungen  beim 
Probed  ruck 


, Op 

115  s: 


u — 1 op 

■ = 23o~ 

U £>o 


s op 

230^ 
aa  ^2 


(18b) 


ist 


d^  — f-  2 s 

der  kleinere  der  beiden  Werte  maB- 


In  diesem  Fall 
gebend. 

Die  vorstehende  Berechnungsweise  sei  nunmehr  an 
Hand  der  eingangs  behandelten  Berechnungsbeispiele 
weiter  erlautert  und  mit  den  friiher  errechneten  Werten 
verglichen. 

Zu  a) : Fiir  den  Betriebsdruck  p = 700  atii  ergeben  sich 
folgende  Wanddicken: 

500 


500 

230-38 

700-1,8 

500 


6,93  — 1 


= 85  mm; 


230- 


■38 
700-1,5 


500 

8,32  — 


-=  80  mm. 


= 85  mm  wie  bei  der 


Erforderliche  Wanddicke  s 
friiheren  Berechnungsweise. 

Zu  b) : Fiir  einen  Betriebsdruck  von  1200  atii-ergeben 
sich  die  Wanddicken : 


5 00 


5 00 


230-38 

1200-1,8 

'500 

230-38 


4.05—1 


500 


4.85- 


164  mm; 


175  mm. 


1200-1,5 

Erforderliche  Wanddicke  s = s8  = 175  mm  gegeniiber 
163  mm  bei  der  friiheren  Berechnungsweise. 

Zu  c) : Fiir  einen  Betriebsdruck  von  2000  atii  ergeben 
sich  die  Wanddicken : 


500 


500 


230-38 
2000-  1,8 
500  ■ 

230-28 


2,42  — I 


= 352  mm; 


500 

2,92—: 


= 543  mm. 


2000  ■ 1,5 


Die  erforderliche  Wanddicke  betragt  s = s2  = 543  mm. 
Demgegeniiber  geniigte  bei  der  friiheren  Berechnung,  wenn 
von  efwa  0,2%  bleibender  Verformung  beim  Probedruck 
ausgegangen  wurde,  eine  Wanddicke  von  375  mm.  Der 
Ausfuhrung  mit  543  mm  Wanddicke  und  einem  Halb- 
messerverhaltnis  u 3,2  wurde  gemaB  Abb.  7 ein  Dehn- 
verhaltnis  «*/«p-  1,7  und  damit  eine  bleibende  Dehnung 

an  der  Innenseite  £5;^  0,14%  beim  i,5fachen  Betriebs- 
druck entsprechen.  Berechnet  man  nach  Gl.  (17b)  und 
(18b)  den  zulassigen  Betriebsdruck  fiir  eine  Wanddicke 
s = 375mm,  so  erhalt  man: 

38  375  q ... 

p.  ,=  230 — - — = 2o8oatu; 

1 J 1,8500  + 375 


38  375 

230 ; 

1,5  500  + 375 


= 1740  atii. 


Die  vorstehenden  Beispiele  lassen  erkennen,  daB  bis  zu 
einem  Wert  pjap  = 0,23  stets  der  Wert  sv  oberhalb 
p]ap.  — 0,23  aber  der  Wert  s2  fiir  die  Dimensionierung  des 
Behalters  maBgebend  ist2. 


Zusammenfassung. 

Die  Untersuchung  der  Beanspruchungsverhaltnisse  von 
Hohlzylindern  bei  FlieBbeginn  fiihrt  zu  dem  Ergebnis,  daB 
die  Gefahr  der  Ausbildung  eines  Trennbruches  auf  der 
Innenseite  des  Behalters  gegeniiber  der  FlieBgefahr  mit 
zunehmendem  Halbmesserverhaltnis  abnimmt.  Nach  Er- 
reichen  der  FlieBgrenze  breitet  sich  bei  weiter  steigendem 
Innendruck  der  plastische  Zustand  allmahlich  von  innen 
nach  auBen  iiber  die  Wandung  aus,  bis  schlieBlich  der  voll- 
plastische  Zustand  erreicht  ist.  Im  vollplastiscben  Zustand 
tritt  der  Hochstwert  der  Zug-Tangentialspannung  nicht 
mehr  wie  bei  elastischer  Beanspruchung  auf  der  Innen- 
seite, sondern  auf  der  AuBenseite  des  Behalters  auf,  und 
hier  ist  entsprechend  auch  die  Bruchgefahr  am  groBten, 
so  daB  etwaige  Trennbriichc  an  der  AuBenseite  einsetzen 
und  von  hier  nach  innen  fortschreiten. 

Wahrend  der  FlieBbeginn  bei  diinnwandigen  Hohl- 
zylindern nahezu  mit  dem  Erreichen  des  vollplastischen 
Zustandes  zusammenfallt,  laufen  die  beiden  Grenzkurven 
fiir  den  Innendruck  bei  FlieBbeginn  und  bei  Efreichen  des 
vollplastischen  Zustandes  mit  wachsendem  Halbmesser- 
verhaltnis immer  mehr  auseinander.  Zur  richtigen  Be- 
messung  dickwandiger  Hohlzylinder  ist  es  alsdann  zweck- 
maBig,  von  bestimmten  Grenzformanderungen  an  der 
Innenseite  des  Behalters  auszugehen.  Verschiedene  For- 
meln zur  Berechnung  von  dickwandigen  Hohlzylindern 
unter  Innendruck  werden  erortert  und  durch  Berechnungs- 
beispiele erlautert. 


2 Siebel,  E.  und  S.  Schwaigerer:  Die  Festigkeit 
von  Rohren  unter  Innendruck  bei  sehr  hohen  Temperaturen. 
Brennstoff-Warme-Kraft  (BWK)  3 (1951),  Heft  5,  S.  141/43. 
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Vernietung  diinnwandigerer  Bauteile. 

Von  Obering.  E.  W.  H.  MaaB,  Winsen/Luhe. 

Der  Leichtbau  hat  in  weiten  Kreisen  der  Metallindustrie  und  des  Handwerks  Eingang  gefunden.  Seine  Entwicklung  ist 
noch  voll  im  FluB.  Als  Baustoff  benntzt  man  Profile,  die  durch  Pressen,  Ziehen,  Walzen  Oder  Abkanten  aus  Blech  mit  Wand- 
starken  von  0,4— x,o  mm  entstanden  sind,  sowie  dunnwandige  Rohre.  Es  wird  unterschieden  zwischen  Leichtmetall-  und 
Schwermetall-Leichtbau.  Als  Leichtbauweisen  haben  sich  herausgebildet  a)  Zellenbau  (Maschinen  usw.),  wobei  mehrere  neben- 
einander  liegende  Zellen  aus  dilnnem  Walzblech  durch  elektrische  LichtbogenschweiBung  miteinander  verbunden  werden; 
b)  Rohrenbau  (Waggonbau  usw.);  c)  Schalenbau  (Schiffbau  usw.).  Bisher  konstruktiv  nicht  zum  Tragen  herangezogene 
Bauteile  werden  beim  Leichtbau  mit  in  die  Tragkonstruktion  einbezogen  (beim  D-Zugwagen  z.  B.  auch  Dach  und  Boden). 
Beim  Leichtmetall-Leichtbau  kann  man  schon  vom  Sparbau  sprechen.  Zwei  Faktoren  gehen  incinander  auf;  Leichtstoffbau 
(Leichtmetalle)  und  Leichtkraftbau  (Verringerung  von  Massenkraften,  Totgewicht). 

Durch  den  Leichtbau  werden  naturgemaB  auch  die  Nietverbindungen  beeinfluBt.  Ihre  Konstruktion  und  Ausftihrung 
behandelt  dieser  Aufsatz. 


Der  warm  eingezogene  Stahlniet  schrumpft  bei  der  Ver- 
nietung starkerer  Konstruktionen  in  der  Langsachse.  Die 
Belastung  wird  durch  die  Reibung  zwischen  Nietkopf  und 
Werkstoff  sowie  zwischen  Werkstoff  und  Werkstoff  iiber- 
tragen  (Gleit-  und  Reibungswiderstand) . Beim  kalt  ge- 
schlagenen  Niet  dagegen  ubernehmen  der  Lochleibungs- 
druck  (Druck  des  Nietschaftes  auf  die  Lochwandung) 
sowie  der  Scher-  und  Biegewiderstand  des  gestauchten 
eng  in  der  Bohrung  anliegenden  Nietes  die  Kraftiiber- 
tragung.  Bei  dieser  Nietung  wird  das  gegenseitige  Ver- 
schieben  der  vernieteten  Bauteile  unter  Beanspruchung 
durch  FormschluB  des  Nietes  oder  Nietzapfens  im  Nietloch 
verhindert. 

Im  Stahlleichtbau  wird  heute  weitgehend  das  Schweifien 
angewendet.  Leichtmetallbauteile,  bei  welchen  auf  grofiere 
Festigkeit  der  Verbindungsnaht  Wert  gelegt  wird,  ver- 
bindet  man  durch  Vernieten,  da  dies  die  giinstigste  unlos- 
bare  Verbindungsart  ist.  Die  Erwarmung  der  Naht  beim 
SchweiBen  wiirde  zum  Weichgliihen  der  SchweiBzonen 
fiihren;  die  SchweiBnaht  weist  in  sole  hen  Fallen  GuBgefilge 
geringerer  Zahigkeit  auf. 

Werkstoffe  fur  Niete. 

Grundsatzlich  sind  fur  Niete  alle  Legierungen  geeignet, 
die  zur  Bildung  eines  SchlieBkopfes  bereits  geniigend  weich 
sind  bzw.  die  sich  dutch  Gliihen  geniigend  weich  machen 
lassen.  Bei  der  Verarbeitung  von  Leichtmetall  miissen 
mechanische  Beschadigungen  der  Werkstoffoberflache  un- 
bedingt  vermieden  werden;  der  Nietwerkstoff  wird  daher 
in  der  Regel  etwas  weicher  gewahlt  als  der  Werkstoff  der 
zu  verbindenden  Bauteile.  Zur  Verhinderung  elektro- 
chemischer  Potentialunterschiede  sollten  bei  Leichtmetall 
Niet  und  zu  vernietende  Teile  aus  der  gleichen  Werkstoff- 
art  bestehen.  Niete  aus  Kupfer  oder  Kupferlegierungen 
sind  stets  zu  vermeiden.  ZweckmaBig  sind  die  folgenden 
Werkstoffpaarungen ; Aluminium,  weich  bis  halbhart,  zum 
Vernieten  von  Aluminium;  Al-Cu-Mg-Legierungen,  frisch 
abgeschreckt,  oder  Al-Cu-Mg-Sonderlegierungen  zum  Ver- 
nieten von  Al-Legierungen  (auBer  Al-Mg) ; Al-Mg-Legie- 
rungen  zum  Vernieten  von  Al-Mg-  und  Magnesium- 
legierungen. 

Zum  Verbinden  von  Bauteilen  aus  ausgeharteten  Al- 
Werkstoffen,  z.  B.  Al-Cu-Mg,  sollen  keine  Niete  dieser 
Gattung  im  weichgegliihten  Zustand  verwendet  werden. 
Zu  harte  Niete  erfordern  nicht  nur  einen  hoheren  Arbeits- 
aufwand,  sondern  ergeben  auch  leicht  rissige  bzw.  zum 
Abspringen  neigende  SchlieBkopfe. 

Al-Cu-Mg-Niete  werden  stets  kalt  geschlagen.  Sie  diir- 
fen  auf  keinenFall  wie  Stahlniete  warm  eingezogen  werden, 
da  hierdurch  nicht  nur  der  Niet  selbst  beschadigt  wird, 
sondern  auch  der  zu  vernietende,  ausgehartete  Al-Cu-Mg- 
Werkstoff  in  der  Umgebung  der  Nietlocher.  Al-Cu-Mg- 
Niete  sind  im  Anlieferungszustand  bereits  ausgehartet  und 
somit  zur  allgemeinen  Verarbeitung  nicht  geeignet.  Nur 
notfalls  konnen  sie  bis  zu  einem  Durchmesser  von  etwa 
3 mm  im  ausgeharteten  Zustand  geschlagen  werden. 

Die  Al-Cu-Mg-Niete  werden  wie  folgt  behandelt: 
x.  Aushartungsgliihen  bei  etwa  5oo°Cwahrend  15 — 30mm 


je  nach  Dicke;  2.  Abschrecken  in  kaltem  Wasser;  3.  Schla- 
gen  der  Niete  unmittelbar  im  AnschluB  an  diese  Behand- 
lung,  hochstens  jedoch  3 — 4 Stunden  danach.  Auf  Eis 
gelagert  bleiben  die  Niete  etwa  20  Stunden  schlagbar.  Im 
geschlagenen  Niet  vollzieht  sich  dann  die  Aushartung 
selbsttatig.  Die  Niete  werden  im  Gliih-  oder  Salzbadofcn 
warmebehandelt . 

Zur  Verzogerung  der  Kaltaushartung  werden  vielfach 
Al-Cu-Mg-Niete  aus  einer  Sonderlegierung  mit  niedrigem 
Mg-  und  Cu-Gehalt  gewahlt.  Diese  sind  auch  im  voll 
ausgeharteten  Zustand  noch  schlagbar,  erreichen  jedoch 
nur  eine  um  etwa  5 % geringere  Scherfestigkeit. 

Beanspruchung,  Nietanordnung  und 
Nietdurchmesser. 

Die  zulassige  Scherbelastung  eines  Niets 
hangt  nicht  von  der  zu  vernietenden  Werkstiickdicke  ab, 
sondern  auBer.  vom  Werkstoff.  vom  Nietquerschnitt 
d2  • js/4,  also  vom  Nietdurchmesser  d. 

Der  zulassige  Lochleibungsdruck  hangt 
auBer  vom  Werkstoff  von  der  GroBe  der  Lochleibung 
d • s,  also  vom  Nietdurchmesser  und  von  der  zu  vernie- 
tenden Werkstoffdicke  ab.  In  einer  belasteten  Nietverbin- 
dung  wird  der  Niet  gegen  die  Lochwandung  gedriickt.  Der 
spczifische  Lochleibungsdruck  zwischen  Nietschaft  und 
Lochwandung  kann  insbesondere  bei  diinnen  Blechen  so- 
wie bei  mehrschnittigen  VerbindungenziemlichhoheWerte 
annehmen,  da  die  Lochleibungsflache  in  den  diinnwandigen 
Blechen  verhaltnismaBig  klcin  ist.  Deshalb  wiirde  in  sol- 
chen  Fallen  unter  der  Beanspruchung  eher  das  Blech 
durch  zu  hohen  Lochleibungsdruck  zu  Bruch  gehen  als 
der  Niet  durch  Abscheren.  Die  zulassige  Scherfestigkeit 
betragt  etwa  60—70%  der  Zugfestigkeit.  Anzustreben  ist, 
die  Nietverbindung  so  zu  bemessen,  daB  bei  der  zulassigen 
Belastung  gleichzeitig  der  zulassige  Lochleibungsdruck 
und  die  zulassige  Scherbeanspruchung  erreicht  werden.  Da 
die  Ermittlung  aller  zusammenwirkenden  Krafte  kaum 
moglich  ist,  rechnet  man  im  allgemeinen  mit  betracht- 
lichen  Sicherheitsfaktoren.  Dabei  ist  zu  beriicksichtigen, 
ob  ruhende  Oder  wechselnde  Beanspruchung  vorliegt. 
Wahrend  bei  ruhender  Belastung  die  zulassige  Scherbean- 
spruchung im  Nietschaft  etwa  der  zulassigen  Zugbean- 
spruchung  des  Werkstoffs  in  der  Nietreihe  gleichgesetzt 
werden  kann,  diirfen  fur  wechselnde  Beanspruchungen 
hohere  Werte  fur  Scherbeanspruchung  und  Lochleibungs- 
druck zugelassen  werden. 

In  der  Tabelle  1 sind  fur  ruhende  und  wechselnde  Be- 
lastung die  zulassigen  Beanspruchungen  auf  Abscheren 
und  Lochleibung  zusammengestellt.  Als  Werkstoffe  sind 
dabei  die  wichtigsten  Aluminiumbaustoffe  gewahlt  worden. 

Bei  Berechnung  der  Nietverbindung  legt  man  zunachst 
den  Nietdurchmesser  d fest.  Es  hat  sich  als  zweckmaBig 
erwiesen,  bei  ruhender  Belastung  d etwa  gleich  der  zwei- 
bis  dreifachen  Blechdicke  zu  wahlen.  Der  gefundene  Wert 
wird  anf  genormte  Nietdurchmesser  abgerundet.  Bei  un- 
gleich  dicken  Querschnitten  wird  der  diinnere  fur  die 
Rechnung  beriicksichtigt.  Damit  liegen  Nietquerschnitt 
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und  Lochleibungsflache  fest.  Durch  Multiplikation  dieser 
Flachen  mit  den  zulassigen  Scherbeanspruchungen  bzw. 
Lochleibungsdriicken  erhalt  man  die  Tragfahigkeit  des 
Niets  in  den  beiden  Beanspruchungsfallen,  die  dann  der 


nahte  konnen  in  Einreihennaht,  Kettennaht  (Abb.  4)  Oder 
Zickzacknaht  (Abb.  5)  hergestellt  werden.  Die  Ketten- 
naht wird  im  allgemeinen  nur  fiir  kurze  Nahte  angewendet. 
Bei  der  Kettennaht  liegen  die  Niete  beider  oder  mehrerer 


Tabelle  1.  Zulassige  Nietbeanspruchungen  auf  Abscheren  und  zulassige 
Lochleibungsdriicke  beim  Vernieten  Von  Al-Werkstoffen.* 


Werkstoff 

Zul.  Scherbeanspr. 
kg/mm2 

Zul.  Lochleibungs- 
druck  kg/mm2 

Bauteil 

. - Niet 

ruhende  . 
Last 

wechselnde 

Last 

ruhende 

Last 

wechselnde 

Last 

AI  halbhar't  bis  hart 

Al  weich  bis  hart 

2,5—3 

— 

4—6 

— 

Al-Cu-Mg  aus- 
gehartet 

Al-Cu-Mg  nach  Ab- 
schrecken  geschlagen 

Co 

1 

M 

O 

6—7,5 

17 

13 

Al-Mg-Si  kalt  oder 
warm  ausgehartet 

Al— Mg— Si,  kalt  ausge- 
hartet geschlagen 

6—7 

4,5— 5,5 

13 

10 

Al-Mg  3 weich  bis 
halbhart 

Al-Mg  3 halbhart 

5,5—6 

3,5— 4,5 

II 

8 

Al-Mg  5,7  und  9 
weich  bis  halbhart 

Al-Mg  5 weich  bis 
halbhart 

6,5— 7-5 

4,5—5 

15 

II 

Al-Mg-Mn  halbhart 
bis  hart 

Al-Mg-Mn  halbhart 
bis  hart 

5,5—6 

3,5— 4-5 

12 

9 

Al-Mn  halbhart 
big  hart 

Al-Mn  weich  bis  hart 
oder  Al  hart 

3-4 



8 



G ’ G — G 


W 


Abb.  4.  Kettennietnaht. 


A. 


0- 


Nietdurchmesser  (£=1,5  s+2  mm.  Hierbei  ergeben  sich  gute  Mittelwerte. 


weiteren  Berechnung  zur  Ermittlung  der  erforderlichen 
Nietanzahl  zugrunde  gelegt  wird.  Unter  Umstanden  ist 
noch  ein  Sicherheitsfaktor  einzusetzen,.  dessen  GroBe  von 
der  Nietanordnung,  Werkstoffpaarung  usw.  abhangt.  Die 
Normung  hat  gultige  Werte  (DIN  26 5)  aufgestellt,  so  daB 
zur  vollen  Ausnutzung  der  Festigkeit  einer  Nietverbindung 
die  MaBe  der  belasteten  Flachen  in  ein  verniinftiges  Ver- 
haltnis  zueinander  gebracht  werden. 

Bei  Verwendung  zu  diinner  Niete  wird  die  Festigkeit 
der  Lochwandung  nicht  ausgenutzt,  bei  zu  dicken  Nieten 
in  diinnen  Blechen  nicht  ihre  Tragfahigkeit.  Der  zweck- 
maBige  Nietdurchmesser  in  Abhangigkeit  von  der  Dicke 
des  diinnsten  Bleches  einer  Nietung  ist  in  Tabelle  2 wieder- 
gegeben. 


Abb.  5.  Zickzacknietnakt. 


Reihen  hintereinander.  Bei  der 
Zickzacknietungsind  die  Nietreihen 
um  eine  halbe  Teilung  gegenein- 
ander  versetzt ; die  Nietreihen  liegen  also  einander  naher, 
und  der  Abstand  von  je  zwei  benachbarten  Nieten  kann 
tmin  betragen.  Als  giinstigsten  Nietabstand  wahlt  man  bei 


Tabelle  2. 


Nietdurchmesser  im  Verhaltnis  zur  diinnsten 
Blechstarke. 


Rund-  und  Flachkopfen  tmin  = 3 d, 
bei  groBen  Kopfen  tmin  = 5 d.  Der 
Randabstand  in  Langs-  und  Quer- 
richtung  ist  dadurch  begrenzt,  daB 
sich  beim  Nieten  die  Blechrander 
nicht  ausbeulen  diirfen ; er  soli  min- 
destens  2,0 — 2,5  X Nietdurchmesser  be- 
tragen. Beim  Vernieten  von  Profilen 
(Abb.  6)  muB  der  Abstand  des  Niets 
von  derBiegekante  amin  = 6s  betragen, 
mindestens  jedoch  8 mm,  damit  der 
Dopper  die  Biegekante  nicht  verletzt. 


-a— 1 


Abb.  6.  Abstand 
des  Niets  vom 
Profil. 


Blechdicke 

s mm 

o,3 

bis 

°,5 

bis 

0,8 

1,0 

1,2 

1,5 

r,8 

bis 

2,5 

3,o 

bis 

4>° 

0,4 

0,6 

2,0 

3,5 

Nietdurch- 

2,0 

2,0 

2,0 

2,6 

3,5 

3,5 

4,o 

5,o 

5,o 

6,0 

messer 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

bis 

d mm 

2,6 

3,o 

3,5 

3,5 

4,o 

4,0 

6,0 

6,0 

7,o 

8,° 

Nach  der  Art  des  Zusammennietens  wird  zwischen 
tJberlappungs-  und  Laschennietung  unterschieden.  Beide 
Verbindungen  konnen  ein-  oder  mehrschnittig  (-reihig) 
hergestellt  werden.  Die  iiblichere  ist  die  Uberlappungs- 
nietung  (Abb.  1),  Abb.  2 zeigt  die  einseitige  Laschen- 
nietung. Im  Leichtmetallbau  wird  die  doppelte  Laschen- 
nietung (Abb.  3)  selten  angewendet.  Da  die  Nietquer- 


Abb.  x.  Uber- 
lappu  ngsnietung . 


Abb.  2.  Einseitige 
Laschennietung. 


Abb.  3.  Doppelseitige 
Laschennietung. 


schnitte  hier  zweischnittig  belastet  sind,  brauchen  die 
Blechdicken  der  Laschen  nur  halb  so  stark  zu  sein.  Bei 
der  doppelseitigen  Laschennietung  werden  zwei  Quer- 
schnitte  durch  die  zu  ubertragende  Kraft  auf  Abscheren 
beansprucht.  Dasselbe  trifft  fiir  die  Laschen  zu.  Niet- 


Nietformen  und  Nietungsarten. 

Diinne  Bleche,  Schalen-,  Hohlplatten-,  Rohr-  und 
Kastenkonstruktionen  vertragen  beim  Vernieten  nur  ver- 
haltnismaBig  geringe  spezifische  Driicke.  Sie  sind  beson- 
ders  empfindlich  gegen  Beanspruchungen,  die  beim  durch- 
weg  kalten  Schlagen  der  Niete  entstehen.  Unter  Umstan- 
den konnen  Feinrisse  im  Kopf  der  Niete  auftreten.  Wegen 
der  Gefahr  der  Beschadigung  des  Bleches  und  der  Niet- 
kopfe  werden  Sondernietformen  angewendet. 

Bei  der  Leichtbaunietung  kann  sich  sowohl  der  SchlieB- 
kopf  als  auch  der  Schaft  andern.  An  Stelle  des  Halbrund- 
kopfes  tritt  der  Flachrundkopf  (Tonnenkopf),  wenn  mit 
dem  ruhigen  Druck  der  Nietpresse  an  Stelle  des  schlagen- 
den  Niethammers  gearbeitet  wird.  Der  Tonnenkopf  wird 
haufig  noch  weiter  ausgebildet  zum  Konus-  oder  Kegel- 
kopf,  weil  fiir  diese  Form  wesentlich  geringere  Stauch- 
leistungen  erforderlich  sind  und  durch  zusatzliche  Fiihrung 
der  Niete  im  entsprechend  fassonierten  Dopper  die  Mittig- 
keit  des  SchlieBkopfes  gewahrleistet  ist. 

Wird  mit  automatischen  Nietmaschinen  gearbeitet,  so 
ist  die  Schaftlange  des  Niets  1—2  mm  langer  als  bei  der 
Handnietung.  Bei  der  Maschinennietung  tritt  eine  starkere 
Stauchung  ein,  wodurch  das  Nietloch  sich  starker  aus- 
weitet.  Dies  wird  durch  mehr  Schaftmaterial  ausgeglichen. 

Halbrund-  und  F 1 a c h r u n d n i e t e. 

Rohe  Niete  sind  nach  ihren  Setzkopfen  genormt.  In 
Abb.  7 ist  ein  Niet  mit  den  iiblichen  Bezeichnungen  und 
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MaBen  wiedergegeben.  Der  Halbrundniet  wird  dort  ver- 
wendet,  wo  der  vorstehende  Kopf  nicht  stort.  Der  SchlieB- 
kopf  kann  auch  als  Flach-SchlieBkopf,  Senk-SchlieBkopf 
usw.  ausgebildet  werden.  Bei  Festigkeitsverbanden  be- 
nutzt  man  uberwiegend  Halbrundniete.  Der  Flach- 
SchlieBkopf  (Abb.  8)  ist  am  leichtesten  zu  schlagen  und 
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1— 
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/d 

1 

I 

1 

-a 

l 

i 

Setzkopf 

■Schaft 

Sch/ieBkopf 

It 
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Abb.  7.  Bezeichnungen 
der  Nietteile. 

D = 2 <n 

K = 0,7  d j bel  d < 4 mm 

D = 1,7  d | . . 

K = 0,6  d j bel  d > 4 mm 


Flach-  SchlieBkopf . 

D = 1,6  d bei  d < 3,5  mm 
D = 1,5  d bei  d > 3,5  mm 


in  der  Herstellung  am  billigsten.  Als  Zugabe  zum  SchlieBen 
des  Flachkopfes  wird  mit  1,5  d gerechnet.  Der  Kopf- 
macher  wird  gespart,  das  Blech  kann  dadurch  nicht  ver- 
letzt  werden.  In  Abb.  9 ist  der  Wcrdegang  einer  indirekten 
Nietung  dargestellt.  Soil  oder  darf  der  SchlieBkopf  nicht 
vorstehen,  so  wird  er  als  Flachsenk-SchlieBkopf  (Abb.  10) 


Abb.  9. 

Anziehen  und  Schlagen 
des  Flach- SchlieBkopfes. 


Abb.  10. 

Anziehen  und  Schlagen 
des  Flachsenk-SchlieBkopfes. 


ausgebildet.  Als  Zugabe  zum  Ausfiillen  der  Senkung  sind 
o,8— 1,0  d erforderlich.  Liegt  das  dickere  Blech  auf  der 
SchlieBkopfseite  (Abb.  10),  so  muB  es  eine  gewisse  Mindest- 
dicke  (Tab.  3)  aufweisen,  damit  es  die  Aussenkung  auf- 


Tabelle  3.  Mindestblechdicke  fur  die  SchlieBkopfseite. 


Nietdurchmesser  . . mm 

2 

2,6 

3 

3,5 

4 

5 

6 

Mindestblechdicke.  mm 

0,8 

1,0 

1,0 

1,2 

1,2 

i.5 

2,0 

nehmen  kann.  Befindet  sich  dagegen  der  Setzkopf  auf  der 
Seite  des  dicksten  Bleches,  so  wird  das  diinnere  Blech  in 
die  Senkung  des  dickeren  Werkstoffes  nach  Abb.  n ein- 
gezogen.  Der  SchlieBkopf  wird  im  diinneren  Blech  ge- 
bildet.  Bei  dieser  Einziehnietung  wird  das  diinnc  Blech 
sehr  fest  in  die  Aussenkung  gepreBt.  Es  konnen  auch 
mehrere  Lagen  der  schwacheren  Bleche  auf  diese  Weise 
vernietet  werden.  Fur  das  diinnere  Blech  diirfen  die  in 
Tabelle  4 angegebenen  Wandstarken  nicht  iiberschritten 
werden. 


Tabelle  4.  GroBte  Blechdicke  bei  der  Einziehnietung. 


Nietdurchmesser  d mm 

2 | 2,6 

3 I 3,5 

4 ! 5 | 6 

GroBte  Einzelblech- 

dicke  s ...  . mm 

°,6 

0,8 

1,0 

GroBte  Gesamt- 

1 

i 

1 

blechdicke  . . . mm 

1,0  \ I 

,2  | 1,5  2 

Senkniet  und  Flachsenkniet. 

Diese  Nietarten  wendet  man  an,  wenn  entweder  dicke 
Bleche  miteinander  oder  wenn  Profilleisten  mit  Blechen 


verbunden  werden  sollen  und  auch,  wenn  die  Nietkopfe 
aus  irgendwelchen  Griinden  versenkt  liegen  miissen,  z.  B. 
aus  Platzmangel,  im  Luftfahrzeugbau  aus  aerodynamischen 
Griinden  usw.  Beim  Flachsenkniet  ist  der  Kopf  des  rohen 
Niets  etwas  gewolbt,  damit  das  Schlagen  erleichtert  wird. 
Der  Dopper  oder  die  Vorhaltmasse  beriihrt  nur  die  Mitte 


(Flachsenk-Setzkopf,  Flach- 
SchlieBkopf). 

des  Kopfes,  nicht  das  Blech.  Die  Wolbung  wird  beim  Ein- 
ziehen  des  Niets  eingestaucht  (Abb.  12).  Die  Senktiefe  K 
des  Kopfes  fur  Flachsenk-Setzkopfe  ist  in  Tabelle  5 ange- 
geben.  Der  Kopf  des  Senkniets  hat  einen  Senkungswinkel 


'Tabelle  5.  Senktiefe  des  Kopfes  fur  Flachsenk-Setzkopfe 
nach  Abb.  12. 


d mm 

2 

2,6 

3 

3,5 

4 

5 

6 

7 

8 

K mm 

o,8 

0,9 

1,0 

I, I 

1,2 

1,4 

1,6 

r,8 

2,0 

von  75°.  Der  Senkkopf  ist  daher  kraftiger  als  der  von 
Flachsenk-Nieten  (120°  Senkwinkel).  Man  benutzt  ihn 
zum  Vernieten  dickerer  BaUteile  und  zum  Verbinden  von 
starkwandigen  Werkstoffen  mit  Blechen.  Fiir  den  gro- 
Beren  Flachsenk-Setzkopf  muB  das  dicke  Blech  starker 
ausgesenkt  werden  als  fur  den  Flachsenk-SchlieBkopf.  Die 
Mindestdicke  der  auszusenkenden  Bleche  fur  Flachsenk- 
Setzkopfe  geht  aus  Tabelle  6 hervor.  Das  dickere  Blech 


Tabelle  6.  Mindestblechstarke  fiir  Flachsenk-Setzkopfe. 


Nietdurchmesser  . 

. mm 

2 

2>6  1 3 

3,5  I 4 

5 1 & 

Mindestblechdicke . 

. mm  j 

I 

1,2 

1,5 

2 

kann  aber  auch  auf  der  SchlieBkopfseite  liegen,  wobei  dann 
das  diinnere  Blech  nach  Abb.  13  eingezogen  wird.  Es  ist 


auch  moglich,  zwei  diinne  Bleche  nach  Abb.  14  miteinander 
zu  vernieten.  Gegeniiber  der  Pilznietung,  die  im  nachsten 
Abschnitt  behandelt  wird,  hat  diese  Verbindung  den  Vor- 
zug,  daB  die  Bleche  mit  Sicherheit  eingezogen  werden  und 
daB  dadurch  ein  einwandfreier  SchlieBkopf  entsteht. 

Seltener  fiihrt  man  Vernietungen  mit  Flachsenk- 
SchlieBkopfen  gemaB  Abb.  15  aus,  da  die  Bleche  infolge 
der  doppelten  Aussenkung  zu  sehr  geschwacht  werden: 
Diinne  Bleche  werden  aus  diesem  Grund  auch  mit  140° 
statt  120°  angesenkt. 
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Pilznietung  und  Einziehnietung. 

Der  Pilzniet  wird  an  Stelle  des  Flachsenkniets  zum. 
Verbinden  diinner  Bleche  verwendet,  insbesondere  wenn 
die  Blechdicke  fiir  das  Aussenken  durch  Spanabnahme  zu 
gering  ist.  Es  muB  sehr  sorgfaltig  gearbeitet  werden,  da 
andernfalls  die  Bleche  nicht  geniigend  eingezogen  werden 
und  ein  mangelhafter  SchlieBkopf  entsteht.  Dies  ist  dem 


120— I30°C  zur  Entziindung  gebracht.  Der  Nietkolben 
wird  von  auBen  auf  den  Nietkopf  gesetzt.  Bei  der  Ent- 
ziindung  wird  das  hohle  Ende  des  Niets  aufgebaucht.  Da 
der  Niet  passend  eingetrieben  wurde,  ist  er  durch  die  Aus- 
bauchung  seines  hohlen  Schaftendes  test  eingekeilt.  Die 
Scherfestigkeit  der  Thermoniete  liegt  urn  etwa  15%  nie- 
driger  als  die  der  normalen.  Bei  derThermonietung  werden 


0-2J-t9d 

A 


Niet  einziehen  Niet  sch/agen 

Abb.  14.  Flachsenknietung 
diinner  Bleche. 


Abb.  15. . Flachsenk- Setzkopf  und 
Flachsenk-  SchlieBkopf. 


einziehen  schtagen 

Abb.  16.  Pilznietung. 


geschlagenen  Niet  nicht  immer  anzusehen.  Der  Pilzniet 
ist  beziiglich  Festigkeit  und  sauberer  Ausfiihrung  dem 
Flachsenkniet  iiberlegen.  Im  Flugzeugbau  wurde  die  Pilz- 
nietung von  der  Einziehnietung  abgeldst. 

Die  Pilznietung  (Abb.  16)  benutzte  man  dort  vorwie- 
gend  zum  Aufnieten  der  Haut.  Die  Bleche  wurden  dabei 
mit  dem  Pilznietenzieher  gleichzeitig  an-  und  .eingezogen. 

Tab  e lie  7.  Blechdicke  bei  der  Pilznietung. 

Nietdurchmesser  ....  mm  ""2  j 2,6  | 3 | 3.5  | 4 5 

GroBte  Einzelblechdicke  mm  0,6  0,8  r,o  x,2 

GroBte  Gesamtblechdicke  mm  2 | 2,5  | 3 3.5 

Die  groBten  Blechdicken  bei  Pilznietungen  sind  in  Tabelle  7 
wiedergegeben.  Eine  Reihe  von  Glatthaut-Nietverbindun- 
gen  ist  in  Abb.  17  dargestellt. 


wegen  des  ungeschwachten  Schaftquerschnittes  bessere 
Festigkeitswerte  als  bei  der  Holil-  und  Dornnietung  erzielt. 

Hohlniete  und  Hohlnietver f ahre n.  Der  Hohl- 
niet  (Abb.  19)  bietet  eine  weitere  Moglichkeit,  an  einseitig 
unzuganglichen  Stellen  zu  nieten.  Er  ist  leichter  als  der 
Vollniet.  Fiir'Nietungen  mit  groBer  Festigkeit  ist  er  nicht 
verwendbar.  weil  die  SchlieBkopfbildung  nicht  zuverlassig 
iiberwacht  werden  kann  und  weil  der  Schaft  des  Hohlniets 
durch  die  Bohrung  erheblich  geschwacht  wird. 

Beim  Bau  von'  Rundfunkgeraten  und  Nachrichten- 
mitteln  werden  zur  Befestigung  von  Bezeichnungsschil- 
dern,  Isolierplatten  u.  a.  neben  Kerbnageln  Rohrniete 
(Abb.  20)  verwendet.  Sie  kommen  lediglich  fiir  gering 
beanspruchte  Verbindungen  in  Betracht.  Hohlniete  kon- 
nen  auch  aus  kleineren  Rohrabschnitten  hergestellt  werden, 
die  man  nach  Abb.  21  und  22  mittels  Zangen,  Doppern 
Oder  Sonderwerkzeugen  bis  zum  festen  Anliegen  umbordelt. 


Thermitiadung 
'derschluBp/atfc/ien 


Abb.  17.  Glatthautnietungen. 


Abb.  18.  Thermonietung. 


Sondernietverfahren  und  - nietformen. 

Thermonietung  (Abb.  18).  Darunter  versteht  man 
eine  Nietung,  bei  welcher  der  SchlieBkopf  durch  Entziinden 
von  Thermit  im  Nietschaft  gebildet  wird.  Man  benutzt  sie 
insbesondere  bei  leichten  Blechausfiihrungen  fiir  die  Be- 
festigung von  Bauteilen  an  einseitig  unzuganglichen  Kon- 
struktionen.  Der  Schaft  desThermoniets  ist  teilweise  hold. 
Die  Aushohlung  wird  mit  einem  Spezialsprengstoff  gefiillt 


Abb.  rg.  Hohlnietung.  Abb.  20.  Vernietung  mittels  Rohrniet. 

und  durch  ein  Plattchen  zum  Schutz  gegen  Witterungs- 
einfliisse  abgedeckt.  Die  iiblichen  Nietdurchmesser  der 
Thermoniete  betragen  2,5 — 6 mm.  Das  Nietloch  ist  mit 
geringem  UntermaB  (0,5— -1  mm)  zu  bohren  und  dann 
auf  FertigmaB  aufzureiben.  DerThermoniet  wird  mit  Hilfe 
eines  vorgewarmten  elektrisch  beheizten  Nietkolbens  bei 


Im  Gegensatz  zum  handels iiblichen  Rohrniet  (Abb.  20) 
erhalten  sie  keinen  Setzkopf.  Die  beiden  Kopfe  werden 
beim  Nieten  haufig  mit  recht  einfachen  Werkzeugen  ge- 
bildet, z.  B.  durch  rotierende,  auf  eine  normale  Handbohr- 
maschine  gesetzte  Werkzeuge.  Abb.  23  zeigt  eine  weitere 
Art  der  Rohrnietung.  Ein  kleiner  Axialdruck  auf  den  Niet 
geniigt,  um  den  Werkstoff  bei  der  Kopfbildung  sanft  und 
allmahlich  zu  verdrangen.  SchlieBkopf  und  Setzkopf 
konnen  gleichzeitig  hergestellt  werden,  wobei  jedoch 
darauf  zu  achten  ist,  daB  die  Drehrichtung  der  beiden 
gleichzeitig  arbeitenden  Werkzeuge  gegenlaufig  sein  muB. 
Zur  weiteren  Verringerung  des  Druckes  bei  dieser  Bordel- 
nietung  konnen  die  Bordelenden  leicht  abgedreht  werden 
(Abb.  24). 

Bei  der  Dornnietung  (Abb.  25)  wird  der  hohle  Schaft 
durch  den  Dorn  ausgefiillt.  Der  Niet  kann  daher  groBere 
Krafte  aufnehmen  und  iibertragen.  Seine  Scherfestigkeit 
reicht  annahernd  an  die  des  Vollniets  heran.  In  Frankreich 
wurde  der  Chobert-Hohlniet  entwickelt,  bei  dem  durch 
cinen  Hilfsdorn,  der  nach  der  Nietung  wieder  entfernt 
wird,  der  SchlieBkopf  hergestellt  wird.  Es  entsteht  ein 
Hohlniet  nach  Abb.  26.  Das  Arbeitstempo  liegt  bei  diesem 
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Nietverfahren  sehr  hoch:  Mit  einem  Automaten  werden 
.20  Niete  je  Minute  eingezogen.  Der  Chobert-Niet  kann 
auch  in  Magnesiumlegierung  ausgefiihrt  werden. 


Bei  derartigen  Hohlnieten  kann  es  vorkommen,  daB 
die  zu  vernietenden  diinnen  Bleche  nicht  satt  aufeinander 
liegen;  es  ist  nur  schwer  moglich,  sie  zusammenzudrucken. 


vorgang  automatisch  das  Unterblech  gegen  das  Oberblech 
driickt  und  nach  Fertigstellung  des  Schliefikopfes  verformt 
abfallt. 

Bei  einer  Abart  des  nor- 
malen  Chobert-Hohlniets  wird 
der  gesamteNietkorper  bis  zum 
Setzkopf  gestaucht.  Man  er- 
reicht  damit  ein  dichtes,  sat- 
tes  Anliegen  des  Schaftteiles 
(Abb.  28). 

Abb.  29  zeigt  einen  Klemm- 
niet,  der  unter  Zuhilfenahme 
eines  fassonierten  Hilfsdorns 
hergestellt  wird.  Die  Niete 
konnen  auch  gabelformig  oder 
geschlitzt  ausgefiihrt  werden. 
Dabei  driickt  ein  durchge- 
stofiener  Dorn  die  durch  Schlitze 
gebildeten  (meist  vier)  Lappen 
auseinander. 

Bei  den  meisten  Hohlniet- 
formen  wird  der  Hilfsdorn  nach 
beendeter  Nietung  zuriickgezogen  und  wieder  verwen- 
det.  Es  gibt  aber  auch  Hohlnietformen,  bei  denen  der 
Dorn  durch  den  Nietvorgang  entweder  zerrissen  oder  blei- 


Abb.  27.  Durchziehniet  mit  Hilfskappe 
zum  Zusammendriicken  der  zu 
vernietenden  Bauteile. 


Abb.  28. 

Schaftstauchniet  (ab- 
gewandeltes  Chobert- 
Verfahren). 


1 Dorn niet  indie 
Dornnietzange 
einfiihren 


t.Dornnietin 

dasNief/och 

einfiihren 


Z-Hiet  anziehen 
bisderDorn- 
schaft  anre/Sf 


6.  Dorns chaff  seit/ich 
iiber  dem  dii/sen- 
kopf 'abkne/fen 


Abb,  25.  Dornnietung. 


Der  schlechter  zugangliche  untere  Bauteil  kann  auch  beim 
Einfiihren  des  Niets  zuriickgestoBen  werden.  Dadurch 
entsteht  die  Gefahr,  daB  der  SchlieBkopf  z wis che n beiden 


Abb.  26.  Durchzieh-Hohlnietung  (Chobert- Verfahren). 

Bauteilen  anstatt  auBerhalb  liegt.  Um  dies  zu  vermeiden, 
kann  man  eine  kleine  Hilfskappe  verwenden  aus  gezogenem 
diinnen  Stahlblech  nach  Abb.  27,  welche  beim  Niet- 


bend  verformt  wird  (verlorener  Dorn).  Abb.  30 — 32  zei- 
gen  derartige  Ausfiihrungen.  Der  Dorn  ist  am  unteren 
Ende  verdickt,  in  Abb.  30  reiBt  er  in  einer  Kerbe  oberhalb 


Abb.  29.  Klemmniet. 


der  Verdickung  beim  Zuriickziehen  ab.  Man  kann  auch 
einen  verhaltnismaBig  weichen  Dorriwerkstoff  verwenden. 


Abb.  30.  Hohlniet  mit  Abb.  31.  Hohlnietung  nach 

verlorenem  Dorn.  dem  Armstrong- Whitworth- 

Verfahren. 


der  sich  beim  Bilden  des 
Schliefikopfes  verformt,  d.h. 
zusarornengedriickt  wird.  In 
Abb.  32  ist  der  Dorn  am  ver- 
dickten  Schaftende  konisch 
gehalten  (ausgebohrt) . Die 
Verdickung  wird  beim  Niet- 
vorgang in  den  konischen 
Teil  gedriickt. 


Abb.  32.  Hohlnietung  nach 
Loire  und  Oliver. 
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Einseitig  geschlossene  Hohlniete  (Sackniete)  konnen 
mittels  rotierender  Werkzcuge  befestigt  werden  (Abb.  33 
bis  36).  Dabei  muB  man  manchmal  fur  einen  Niet  mehrere 
Dome  verwenden.  Die  Abbildungen  zeigen  exzentriscb 


Abb.  35.  Breguet-Hohlniet.  Abb.  36.  United  Hohlniet. 

gedrehte  Scheiben  und  gespreizte  Formnasen.  In  die 
Sackniete  kann  man  nach  der  Verformung  Leichtmetall- 
pfropfen  setzen  und  den  Rest  des  Hohlraums  mit  schnell 
hartendem  Kunstharz  ausfiillen.  Der  UberschuB  der 
Masse  wird  glattgestrichen.  Die  Fiillung  ist  unbrennbar; 
ihr  spezifisches  Gewicht  betragt  etwa  2,3  kg/dm3. 

Nietverfahren  und  Nietwerkzeuge. 

Nach  der  Schlagrichtung  unterscheidet  man  die  direkte 
Nietung  (Schlag  auf  den  Nietschaft)  und  die  indirekte 
Nietung  (Schlag  auf  den  Setzkopf),  nach  den  Werkzeugen, 
die  verwendet  werden,  Handnietung  (Schlagen  mit  dem 
Handniethammer),  PreBluft-  Oder  Elektrohammer-Nietung 
(Schlagen  mit  Handmaschinen),  PreBnietung  (PreBdmck 
durch  die  Nietpresse). 

Die  direkte  Nietung  wird  vorwiegend  bei  handwerk- 
maBiger  Herstellung  und  beim  Verbinden  von  dicken 
und  starren  Bauteilen  (Abb.  37)  angewendet.  Die  Hand- 
nietung ist  teuer.  Bei  der  indirekten  Nietung  ist  Voraus- 
setzung,  daB  der  zu  vernietende  Werkstoff  mitschwingt 
(Abb.  38),  damit  sich  der  Schaft  anstauchen  kann.  Bei 


starren  Bauteilen  ist  eine  indirekte  Nietung  nicht  moglich, 
weil  der  Schaft  sich  fast  gar  nicht  verformt  und  nur  der 
Setzkopf  hart  geschlagen  wird.  Die  PreBluftnietung  ware 
auch  nicht  fur  die  direkte  Nietung  geeignet,  weil  der 
Dopper  sich  schlecht  auf  dem  Nietschaft  fiihren  laBt. 
Wenn  er  abrutscht,  bilden  sich  mangelhafte  SchlieBkopfe. 
Weiterhin  wiirde  bei  der  direkten  Nietung,  hervorgerufen 
durch  die  schnclle  Schlagfolge  des  PreBlufthammers,  der 


Nietschaft  im  Nietloch  zuriickgeschlagen,  wenn  nicht  sehr 
sorgfaltig  vorgehalten  wird.  Die  indirekte  Nietung  ist 
daher  vorwiegend  beim  Vernieten  elastischer  mitschwin- 
gender  Bauteile  von  Vorteil.  Bei  der  indirekten  Nietung 
wird  auf  den  Nietschaft  ein  kurzer,  moglichst  schwerer 
Gegenstand  gedriickt,  welcher  unter  der  Wirkung  der  auf 
den  Setzkopf  gefiihrten  Schlage  durch  seinen  Widerstand 
als  trage  Masse  den  Nietschaft  zu  einem  Tonnenkopf 
staucht. 

Mit  Doppelhebelzangen  lassen  sich  SchlieBkopfe  klei- 
nerer  Niete  durch  einen  einzigen  Druck  von  Hand  quet- 
schen.  Derartige  Nietungen  sind  bei  geringen  Ausladungen 
fur  Niete  bis  zu  2,5  mm  Durchmesser  vorwiegend  fair  die 
Verarbeitung  von  Aluminiumnieten  anwendbar. 


Hammernietung. 

Von  Hand  wird  mit  gewohnlichen  Niethammern  ge- 
nietet.  Die  Hammergewichte  miissen  richtig  gewahlt  wer- 
den. Einen  Anhalt  gibt  die  Tabelle  8.  Ein  zu  groBer 


Hammer  verbeult  mit  zu  wuch- 
tigen  Schlagen  den  Werk- 
stoff; ein  zu  leichter  Hammer 
schlagt  den  Niet  hart  und 
briichig,  ehe  der  SchlieBkopf 
fertig  gebildet  ist.  Allgemein 
gilt  folgende  Faustformel:  je 
Millimeter  Nietdurchmesser 
etwa  80  Gramm  Hammer- 
gewicht.  Stets  wird  die  Ver- 
formung des  Nietkopfes  durch 
die  Schlagzahl  und  die  Schlag - 
starke  (Hammergewicht  und 
aufgewendete  Kraft)  be- 
stimmt;  daher  miissen  sie  im 
richtigen  Verhaltnis  zuein- 
ander  stehen. 


Tabelle  8.  Gewichte 
von  Niethammern. 


Niet-Dmr. 

mm 

Hammer- 

gewicht 

g 

2 

150 

2—3,5 

200 

4—4.5 

300 

5 

4OO 

6—7 

500 

7—8 

600 

9 

700 

IO 

800 

PreBluft-  und  Elektrohammer- 
nietung. 

Die  Schlagfolge  liegt  bei  PreBlufthammern  bei  max. 
5000/min.  Zum  Vernieten  diinner  Bleche  werden  schnell 
schlagende  Hammer  benutzt,  zum  Verbinden  dicker  und 
starrer  Bauteile  langsam  schla- 
gende Hammer,  deren  Schlag- 
zahl etwa  800/min  betragt. 

Fur  Senknietungen  sowie  fur 
die  Verarbeitung  diinner  Bleche 
benutzt  man  Dopper  mit  Gummi- 
ringen  (Abb.  14).  Der  Ring  wirkt 
als  federnder  Blechniederhalter 
und  verhindert  das  Verbeulen 
der  Bleche. 

Stander-Nietmaschinen 
(Abb.  39)  werden  durch  den  Ein- 
bau  von  PreBlufthammern  in 
ortsfeste  Maschinen  verwandelt. 

Bei  der  Verarbeitung  von  Leicht- 
metallblechen  sollte  nur  derLuft- 
hammer  mit  umlaufendem  Kreuz- 
steg-Dopper  verwendet  werden, 
insbesondere  beim  Schlagen  von 
Nieten  groBerer  Durchmesser 
(Abb.  40).  Beim  Umlauf  wird 
mit  jedem  Schlag  nur  ein  Teil 
des  Schaftes  gestaucht,  ein  Vor- 
teil, der  besonders  beim  Nieten 
von  Leichtmetallen  wichtig  ist. 

Die  Vorhaltwerkzeuge  sind 
verschiedenartig,  meist  dem 

Zweck  entsprechend,  ausgebildet.  In  Abb.  41  ist  eine 
Nietkeule  dargestellt.  Bei  guter  Federung,  entweder  von 
Hand  oder  durch  eingebaute  Federn  hervorgerufen,  er- 
geben  sich  kiirzere  Schlagzeiten,  eine  bessere  Kopfausbil- 


mit  Luftfederung. 
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dung  und  weichere  Schlage.  Fur  die  Nietung  von  Rohren 
stehen  verschiedene  Werkzeuge  zur  Verfiigung:  Abb.  42 
zeigt  die  starre  Nietkeule  (AmboB),  Abb.  43  ein  Feder- 
werkzeug  mit  Schiebestange  zur  Verlangerung  und  Abb. 44 


Abb.  40.  Kreuzsteg-Dopper. 


ein  Ein-Mann-Spezialwerkzeug  fur  Rohrtrager  (Schienen- 
werkzeug).  Das  Schieneirwerkzeug  muB  sehr  sorgfaltig 
behandelt  .werden ; die  Schiene  ist  meist  langer  als  4 m, 


Abb.  41.  Nietkeule. 


Abb.  42. 

Nietkeule  fiir  Rohrnietung. 


Fuhrungssc/iiene 

Abb.  43.  Zwei-Mann-Nietwerkzeug  fiir  Innennietung. 


sie  darf  sich  nicht  unnotig  durchbiegen.  Die  Nietflache 
des  Reiters  ist  gehartet  und  geschliffen.  Das  Einstellen 
des  Reiters  erleichtert  die  saubere  Herstellung  der  Nietung. 

PreBnietung. 

Der  SchlieBkopf  wird  bei  der  PreBnietung  langsam  und 
stetig  in  einern  Gang  gepreBt.  Das  Verfahren  ist  fast  ge- 
rauschlos.  Der  Nietvorgang  kann  geregelt  werden.  Die 


Nietpresse  (Abb.  45)  ist  verhaltnismaBig  schwer,  daher 
lassen  sich  nur  gut  zugangliche  Stellen  nieten . Die  Presse 
ist  entweder  ortsfest  oder  wird  an  einer  Kette  hangend  als 
bewegliches  Arbeitsmittel  benutzt. 


Nietautornaten. 

Zur  weiteren  Verringerung  des  Arbeitsaufwandes  dienen 
bei  der  Seriennietung  halb-  oder  vollautomatische  Niet- 
maschinen  (Nietautornaten).  Sie  sind  wegen  ihres  erheb- 
lichen  Gewichtes  ortsfest  gebunden.  Nietautornaten  arbei- 
ten  sehr  gleichmaBig.  Die  Nahte  werden  auBerordentlich 
fest.  Es  konnen  Niete  bis  zu  5 mm  mit  den  Automaten 
geschlagen  werden. 

Anheften  von  Blechen  und  Profilen. 

Neben  dem  Feilkloben  benutzt  man  zum  Heften  gro- 
Berer  Blechflachen  normale  Heftschrauben,  bestehend 
aus  Scheibe,  Schraube  und  Mutter.  Das  Heften  erfordert 
sehr  viel  Zeit.  Schaftschrauben-Hefter  erhalten  vor  dem 
Gcwinde  eine  auf  den  Kerndurchmesser  der  Schraube 


Abb.  46.  Holzschrauben-Hefter. 
Abb.  47.  Prinzip  eines  Hefters. 
Abb.  48.  Spreizhefter. 

Abb.  49.  Klammerhefter. 


abgesetzte  Verlangerung.  Die  Mutter  fallt  beim  Abschrau- 
ben  dann  nicht  so  leicht  ab  wie  sonst.  Das  Gewinde  leidet 
kaum  beim  Ein-  und  Ausschrauben.  Der  Zeitaufwand  ist  je- 
doch  auch  bei  diesen  Schrauben  groB.  Der  Holzschrauben- 
Hefter  nach  Abb.  46  ist  sehr  einfach;  der  Holzgriff  schont 
das  Metall.  Konische  Stifte  mit  oder  ohne  Kopfhalter 
werden  ebenfalls  zu  provisorischen  Heftungen  verwendet. 
Spezialhefter  sind  Hakenheftschrauben,  Schraubenhefter 
Spreizhefter,  Klammerhefter  usw.  (Abb.  47 — 49). 
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Uber  die  Bewegungen  der  Ketten  und  Seile. 

Von  Prof.  W.  Kucharski,  Berlin. 

(Schlufl  von  S.  71 .) 


3.  Der  eine  Endpunkt  eines  krafte- 
freien  geraden  Seiles  werde  plotzlich 
111  it  konstanter  Geschwindigkeit  senk- 
recht  zur  Seilricht  ungin  Bewegung ge- 
set'zt.  Dieser  Fall  ist  von  dem  vorhergehenden.  grund- 
satzlich  verschieden ; man  hat  fur  t ->  o die  Sachlage  nach 
Abb.  13  zu  erwarten,  in  welcher  bei  y1  der  Index  fort- 

gelassen  und  auBer- 
dem  der  Einfachheit 
wegen  y in  entgegen- 
gesetzter  Richtung 
als  bisher  positiv  ge- 
rechnet  wird.  Winkel 
D A'j  C wird  wieder  als 
Abb. 33.  Zwanglaufige  Querbewegung  stetig  von  Null  an- 
eines  Seilendes  ohne  Widerlager.  wachsend  angenom- 

men,  also  furi-*-oals- 
beliebig  klein  angesehen;  er  liegt  jetzt  aber  offenbar  ge- 
gen  die  Horizontale,  und  damit  wird  an  der  Grenze  der 
Unterschied  zwischen  den  Langen  B1 D und  BL  C eine 
GroBe  zweiter  Ordnung,  die  hier  zu  beriicksichtigen  ist. 
Die  Gleichung  fiir  die  Konstanz  der  Lange  lautet  jetzt: 


Xi'  A 

L — 1 

B, 

M 

V' 

L ~{x1  + y)  + ]/y2  + v\  ta  — L , 

woraus  unter  Beriicksichtigung  Glieder  zweiter  Ordnung 
mit  einfacher  Umrechnung 

xi  -hy  = y 


I vlfl 


y ~~  Vo  i2 


(51) 


entstelit. 

Gl.  (18)  lautet  mit  dem  geanderten  Vorzeichen  von  y: 

L-  xx=  {*l+  y)a.  (52) 

Hierin  ist  xx-\-  y gegen  L fur  t-+  o gestrichen.  Wenn  der 
Annahme  entsprechend  der  Winkel  D BXC  fiir  /-*■  o be- 
liebig klein  werden  soli  (was  spater  zu  kontrollieren  ist), 
so  muB  y groB  gegeniiber  u0t  sein,  d.h.  die  Unstetigkeits- 
stelle  Bx  muB  dann  mit  anfanglich  sehr  groBer  Geschwin- 
digkeit nach  links  laufen;  daher  ist  dann  auch  x1  gegen- 
tiber  y in  Gl.  (52)  zu  streichen.  Diese  geht  dann  unter 
Beriicksichtigung  der  zweiten  Gl.  (51)  fiber  in 

d /t 2 


L • x,  — ■ 


dt 


(53) 


Diese  fiir  t-*  o geltende  Differentialgleichung  ist  mit 
dem  die  Anfangsbedingungen  xx—  o und  xy=  o fiir  t — o 
erfiillenden  Potenzansatz 

,=  C 


x , 


tn 


zu  integrieren.  Aus  Gl.  (53)  folgt: 

■ 2 = 2 (2  ■ — n ~ 1)  ; also 


n ■ 


4 

n = — 
3 


G ist  durch  Einsetzen  leicht  zu  bestimmen,  und  so  erhalt 
man 

= /.^V/3fiir  t—  o (54) 

(51)  ist 
(55) 


als  Losung  von  Gl 
damit  auch  y bestimmt  zu 


T 1 fiir  t-+  o 

4lJ 

(53).  Nach  der  zweiten  Gl. 


/i>„  A 
.=  8 L -V 

\4  LJ 


V 3 


Die  zugrunde  gelegten  Annahmen  werden  bestatigt,  denn 
offenbar  geht  x1  nach  Null,  aber  y nach  Unendlich  fiir 
i->-  o,  und  xl  geht  hierfiir  nach  Unendlich.  Die  Annahme 


eines  mit  / stark  nach  Null  gehenden  Winkels  ist  daher 
ebenso  bestatigt  wie  die  Streichungen,  die.  von  Gl.  (51) 
und  (52)  zu  Gl.  (53)  fiihrten.  ' 

Da  x1  nach  Unendlich  geht,  erfahrt  die  vertikale  Fiih- 
rung  von  C am  Anfang  der  Bewegung,  d.  h.  bei  plotzlich,, 
einsetzendem  vg,  momentan  einen  unendlich  groBen  Nor- 
maldruck.  Ohne  eine  entsprechende  vertikale  Fiihrung 
ist  daher  dieser  Fall  nicht  zu  realisieren.  Dagegen  ist  die 
Fiihrung  unnotig,  wenn  C als  Mittelpunkt  eines  Seiles 
angenommen  wird.  Dieser  Fall  ist  in  Abb.  14  angedeutet 
und  durch  die  erhaltenen  Ergebnisse  fiir  t-*  o geklart. 


T 1 

, L -j 

Abb.  14.  Zwanglaufige  Querbewegung  des  Seilmittelpunktes. 


Die  Ergebnisse  dieses  Falles  geben  ebenso  wie  die  der 
folgenden  Beispiele  eine  Antwort  auf  die  Frage,  was  eigent- 
lich  passiert,  wenn  man  an  einem  Ende  eines  frei  auf- 
liegenden  Seiles  einen  rechtwinklig  gerichteten  Zug  ausiibt. 
Die  Schwierigkeit  fiir  das  anschauliche  Verstehen  dieses 
Vorganges  liegt  darin,  daB  das  Seil  ohne  Biegungssteifig- 
keit  lediglich  eine  Kraft  in  einer  Langsrichtung  ausiiben 
kann,  so  daB  am  Anfang  der  Bewegung  nicht  zu  ersehen 
ist,  in  welcher  Weise  das  Seil  auf  die  senkrecht  gerichtete 
Einwirkung  reagieren  kann.  Andererseits  ist  klar,  daB 
etwas  passieren  muB.  Des  Ratsels  Losung  liegt  in  der 
Ausbildung  der  Unstetigkeiten,  deren  Einzelheiten  von  den 
jeweiligen  sonstigen  Umstanden  abhangen.  Bei  der  Durch- 
fiihrung  von  Versuchen  muB  man  beachten,  daB  in  den 
meisten  Fallen  die  Reibung  zwischen  Seil  oder  Kette  und 
der  Unterlage  betrachtlich  sein  wird,  so  daB  die  Ausbildung 
der  Unstetigkeiten  hierdurch  iiberdeckt  wird.  Die  Rei- 
bungskrafte  liegen  nicht  in  der  Tangentenrichtung  des 
Seiles,  sondern  sind  entgegengesetzt  zu  der  Gleitgeschwin- 
digkeit  zwischen  Seil  und  Unterlage  gerichtet,  die  nach 
GroBe  und  Richtung  von  Stelle  zu  Stelle  veranderlich  ist, 
so  ,daB  die  Beriicksichtigung  der  Reibung  in  solchen  und 
ahnlichen  Fallen  eine  ziemlich  schwierige  Aufgabe  dar- 
stellt,  die  nach  Kenntnis  des  Verfassers  bisher  nicht  gelost 
wurde. 

4.  D e r freie  Endpunkt  wird  z w a n g .- 
laufig  mit  konstanter  Beschleunigung 
bewegt.  Die  Sachlage  ist  derjcnigen  nach  Abb.  13 

weitgehend  ahnlich,  es  tritt  lediglich  — b0ta  an  die  Stelle 


von  v0  t,  wenn  b0  die  konstante  Beschleunigung  ist,  mit 
welcher  C vertikal  zu  AD  zwanglaufig  bewegt  wird.  An 
die  Stelle  der  zweiten  Gl.  (51)  tritt 


xx  y — — b\  l* 


und  an  die 


Stelle  von.  Gl.  (53) : 


L ■ xv— 


K 

64 


i_ 

dt 


(56) 


(57) 


Die  Gleichung  fiir  den  Exponenten  n des  Ansatzes 
xx  = C • tn  lautet  jetzt  n — 2=2  (4— «— 1)  und  liefert 
n = s/3,  womit  die  Losung 


„ =j=.L.(b-€X 


y 10 


\4/ 3 


iL 


(58) 
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und  daraus  mit  Gl.  (56) 


2 L , 


(59) 


entsteht.  Dieser  Fall  ist  die  Umkehrung  des  von  Hamel 
in  der  ,,Mathematischen  Zeitschrift  “ behandelten,  und  das 
hier  erhaltene  Ergebnis  stimmt  mit  dem  Grenzwert  der 
Hamel  schen  Losung  fiir  t-+  o iiberein,  soweit  xx  und  y 
in  Frage  kommen.  Dies  ist  nicht  iiberraschend,  da  in  der 
vorliegenden  Arbeit  die  Grenzbetrachtungen,  die  Hamel 
fiir  seinen  Fall  angestellt  und  als  richtig  nachgewiesen  hat, 
auch  auf  andere  Falle  angewendet  werdenl  Wahrend  aber 
Hamel  auch  die  Form  des  Stiickes  B1  C bestimmt  und 
damit  de:n  eigentiimlichen  Fall  in  alien  Einzelheiten  klart, 
wird  hier  darauf  verzichtet  und  lediglich  die  sich  als  be- 
re'chtigt  erweisende  Voraussetzung  gemacht,  daB  dieses 
Stuck  nur  schwach  gekriimmt  ist  und  seine  Lange  von 
jener  der  Sehne  By  C nur  um  GroBen  abweicht,  die  an  der 
Grenze  verschwinden. 


5.  Auf  den  freien 
Endpunkt  wirkt 
eine  konstante 
Norma  lkraft 
(Abb.  15).  Diese  sei 
P2;  der  Endpunkt  C ist 
in  der  Richtung  DC  ge- 
fiihrt.  Fiir  t = o sei 
x2  — o und  das  ganze  Seil  in  Ruhe.  Das  Zeitgesetz  fiir 
x2  ist  jetzt  nicht  bekannt,  sondern  zu  finden;  hinzu 
tritt  die  neue  Bedingung,  daB  die  Vertikalkomponente 
der  Seilspannung  in  C gleich  P2  sein  muB. 

Die  zweite  Gl.  (51)  lautet  jetzt: 

1 


konst. 


Abb.  15.  Konstante  Querkraft  an 
einem  Ende. 


*1  • y = , 


(60) 


hierzu  tritt  an  der  Grenze  nach  Gl.  (52): 

L ■ xy  = y\  (61) 

und  die  Kraftbeziehung  lautet  bei  kleinem  Winkel  D ByC: 

f*  ' V2  ■ ~ = Pt  = konst.  (62) 


Die  Potenzansatze 

Xy  = Cy-  tm  \ x2  = C2  • tn  ■ y = C3  • tr 
liefern  in  der  angegebenen  Weise  die  Gleichungen  fiir  die 
Exponenten,  die  sich  nicht  widersprechen,  sondern  die 
brauchbaren  Losungen 

864 
m = — ; n = — ; r = — 

5 5 5 

haben;  man  erhalt  also  die  Losungen 

H = ci • tS/5;  x2  = C2-  f 5/5 ; y = ca-t*r 5.  (63) 

Die  drei  maBgebenden  Punkte  setzen  sich  also  alle  mit 
unendliclier  positiver  Beschleunigung  in  Bewegung;  fiir 
A und  C sind  die  Anfangsgeschwindigkeiten  Null;  die 
StoBstelle  By  hat  aber  die  fiir  t ->•  o unendlich  werdende 
Geschwindigkeit 


/-■/ 5. 


Damit  wird  auch,  wie  nicht  anders  zu  erwarten,  die 
Seilspannung  fiir  t -*  o unendlich ; die  Fiihrung  von  C muB 
diesen  seitlichen  StoB  aufnehmen.  Die  Fiihrung  kann  fort- 
fallen,  wenn  die  symmetrische  Anordnung  nach  Abb.  14 
vorliegt,  bei  welcher  jetzt  in  der  Mitte  die  Kraft  P2  quer 
zum  Seil  angreift. 

6.  Gegen  den  freien  Endpunkt  stoBt 
eine  Masse  m mit  der  Anfangsgeschwin- 
digkeit  v0.  Die  Gl.  (60)  und  (61)  bleiben  ungeandert; 
an  Stelle  von  Gl.  (62)  tritt  offenbar: 

y2 -j- = —m  ■ x 2,  (64) 

und  die  Anfangsbedingungen  fiir  x2  lauten : 

x2  — o ; x2  = v0  fiir  t = o. 


Fiir  x2  ist  daher  der  Ansatz 

x2=v0t  -C2-  tn-,  n>  1,  (65) 

plausibel;  an  der  Grenze  ist  das  zweite  Glied  gegeniiber 
dem  ersten  auf  der  linken  Seite  von  Gl.  (64)  zu  streichen, 
natiirlich  nicht  auf  der  rechten,  wo  es  allein  iibrigbleibt, 
womit  aus  Gl.  (64) 

yz 

/i-~-v0t  = — mC2n(n  — 1)  ln~ 2 (66) 

entsteht.  Fiir  y wird  hierdurch  der  Potenzansatz 
V = Cs  • tr 

nahegelegt,  der  mit  Gl.  (61) 

L • xy  = CJ  (r  — i)a  • t2l'—  d 

liefert,  also  unter  Beriicksichtigung  von  xy=  o und  xy=  o 
fiir  t = o auch  fiir  xx  einen  Potenzansatz 
xy  — Cj  • tm 

nahegelegt.  Die  Gl.  (60),  (61)  und  (66)  liefern  dann  die 
Gleichungen  fiir  die  Exponenten,  und  man  erhalt  mit 

452 
m = — : n~—\  y — — 

3 3 3 

die  gesuchte  Losung  fiir  t -*  o : 

xy  = Cy-  f+/3;  x2=  v0t  — C2  • D/3;  y=C3-P/3,  (67) 

worin  die  drei  Konstanten  ebenfalls  bestimmt  sind  und 
sich  erforderlichenfalls  leicht  berechnen  lassen. 

Da  x2  fiir  t -►  o negativ  unendlich  wird,  erfahrt  die 
Masse  sofort  eine  starke  stoBartige  Verzogerung.  Aber 
auch  y 2 wird  unendlich ; bei  einseitiger  Anordnung  erfahrt 
auch  hier  die  Fiihrung  von  C einen  AnfangsstoB  in  hori- 
zontaler  Richtung.  Bei  der  symmetrischen  Anordnung 
nach  Abb.  16  ist  naturgemaB  keine  Fiihrung  erforderlich 

P L 


Abb.  16.  QuerstoB  einer  Masse  gegen  die  Seilmitte. 

Es  erscheint  noch  bemerkenswert,  daB  trotz  des  Langs- 
stoBes  im  Seil  seine  Anfangsgeschwindigkeit  Null  ist;  der 
Stofi  ist  verhaltnismaBig  schwach.  Vielleicht  ist  die  Ver- 
mutung  gestattet,  daB  hiermit  die  eigentiimliche  Wirkung 
.lose  hangender  Ketten  0.  dgl.  auf  dagegen f liegende  Korper 
zusammenhangt ; diese  werden  sofort  kraftig  gebremst, 
ohne  daB  die  Kette  dabei  zu  zerreiBen  braucht.  Man  darf 
aber  nicht  auBer  acht  lassen,  daB  in  dieser  Untersuchung 
jede  innere  oder  auBere  Dampfung  und  jede  Elastizitat  des 
Seiles  vernachlassigt  ist,  Umstande,  die  bei  wirklichen 
Anordnungen  oder  Vorfallen  womoglich  den  Ausschlag 
geben  konnen. 

7.  Seil  freiliegend  im  rechten  Winkel 
mit  gleichen  Schenkeln  und  gleichen 
Langsgeschwindigkeiten;  eineeinfache 
exakte  Losung.  In  Abb.  17  ist  eine  derartige  An- 
ordnung angedeutet.  Fiir  t — o ist  xt  = xa  = y1  = ya  = o 
angenommen,  ferner  xy~  x2  = v0  fiir  t o,  also  gleiche, 
von  der  Knickstelle  fortgerichtete  Anfangsgeschwindig- 
keiten. Die  Koordinaten  sind  zur  Vereinfachung  der 
Schreibweise  fiir  diesen  symmetrischen  Fall  etwas  ver- 
schieden  von  den  bisherigen  gewahlt.  Offenbar  wird  man, 
wenn  noch  mit  Py=  P2—  P gerechnet  wird,  fiir  die  ganze 
Bewegung  Symmetric  haben,  d.  h.: 

Xy=  x2—  X und  yx—  y2=  y;  (68) 

vorausgesetzt,  daB  sich  die  Annahme  von  B1  B2  als  unter 
45°  begend  aufrecht  erhalten  laBt.  Offenbar  hat  man  fol- 
gende  Gleichungen: 

* + (7  — yj  + \ Y^y*  = i/2 , 
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GEWINDE 


Normen  • Berechnung  • Fertigung 
Toleranzen  • Messen 

LeichtjaBliche  Darstellung  fur  Studium,  Biiro  und  Werkstatt 


Von 

Dr.-ing.  PAUL  LEINWEBER 

Mil  203  Abbildungen  und  zahlreichen  Gewindetabellen 
VIII,  294  Seiten.  1951.  Ganzleinen  D-Mark  19,50 


iliS  gab  bisher  kein  Buch,  das  alles  uber  Gewinde  enthielt,  was  Inge- 
nieur,  Meister  undFacharbeiter  wissen  mussen  oder  gern  nachschlagen 
mochten.  Der  bekannte  Verfasser  von  „ToIeranzen  und  Lehren“  iiber- 
schaut  das  ganze  Gebiet,  angefangen  von  Berechnungen  und  modernen 
Festigkeitsanschauungen  bis  zu  den  kleinen  und  grofien  Schwierig- 
keiten,  die  bei  der  Bearbeitung  eines  Gewindeteiles  auftreten.  Hier 
ist  die  zusammenfassende  Schau  gegeben,  beim  Studium 
erhalt  man  eine  Fulle  von  Anregungen  fiir  die  Praxis.  Hier  wird  der 
Blick  fur  Zusammenhange  geoffnet  zwischen  Konstruktion  und 
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Fertigung,  zwischen  Normung  und  Mefttechnik,  zwischen  Theorie  und 
Praxis.  In  knapper  und  einfacher  Sprache  werden  auch  verwickelte 
Beziehungen  klargesteilt  und  nach  dem  Lesen  schautman  ein  Gewinde 
mit  gan£  anderen,  verstandnisvolleren  Augen  an. 

Viete  Einzelheiten,  wie  das  Berechnen  von  Wechselradern  fiir 
iingewohnliche  Steigungen,  die  Benutzung  der  Gewindeuhr,  die  Bean^- 
spruchung  des  Gewindes  bei  ruhender  und  Wechsellast,  sind  in  vollig 
neuer  Form  und  uberraschend  einfaeh  und  einleuchtend  dargestellt. 

Das  Gewinde  in  seiner  Vielfalt  stellt  auf  zahlreichen  Gebieten 
technischen  Sehaffens  das  haufigste  Bauelement  dar.  An  der  Schraube, 
an  der  Stellspindel,  zur  Kraftubertragung  und  -Umlenkung,  als  wesent- 
Iicher  Teil  von  Mefigeraten  wird  es  in  mannigfacher  Form  benutzt. 
Beim  Lesen  des  Buches  erfahrt  man,  was  man  an  einem  Gewinde 
alles  falsch  machen  kann  — und  vielleicht  bisher  falsch  gemacht  bat. 
Dem  Konstrukteur  die  richtige  Auswabl  bei  der  Gestaltung 
zu  erleichtern,  den  A rbeitsvorbereiter,  Betriebsleiter^ 
Meister  und  Vorarbeiter  zu  beraten,  dem  Facharbeiter 
und  dem  Angelernten  Hilfe  und  Auskunft  in  alien  Fragen  zu 
geben,  dem  Lernenden  Aufsdilufi  und  Einblick  in  die  Zusammen- 
hange  zwischen  Konstruktion,  Fertigung,  Normen,  Toleranzen  und 
Messen  zu  vermitteln:  Das  sind  Aufgaben,  die  das  Buch  erfiillt. 

Es  eignet  sich  deshalb  besonders  auch  fiir  den  Gebrauch  an  alien 
technischen  Schulen:  Hoch-,  Fach-,  Gewerbe- u.  Berufsschulen. 

Gleichzeitig  mit  dem  Erscheinen  des  Werkes  wurden  die  deutschen 
Gewinde  toleranzen  gemafi  den  letzten  ISA-Emp£eblungen  umgestellt. 
Das  Buch  gibt  die  erste  ausfuhrliche  Erlauterung  zu  die- 
sen  neuen  deutschen  Normen  und  enthalt  in  kurzer  und  iibersicht- 
licher  Form  sowohl  Tabellsn  der  fruheren,  als  auch  der  neuen 
Dinormen. 
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Inhaltsubersicht 


Geschichtliches 

Normung  — Toleranzen  — 
M e s s e n 

Bestimmungsstucke  und 
MeBgrofien 

Bestimmungsstucke  — ProfiJ 
— A uflendurchmesser  d und  D — Stei- 
gung  h — Gangrichtung  — Gang- 
zahl  z Mefigrofien  — Flanken- 
winkel  <x  und  Teilflankenwinkel 
und  a2  - — Fiankendurchmesser  d2  und 
D2  — Kerndurchmesser  dj  und  — 


Abb.  8.  Achsensdinitt  durdi  einen  Gewindebolzen- 
In  der  Sdinittebene  zeigt  sidi  das  Profit  des 
Gewindes. 


Abb.  11.  Begriffsfestlegung  des  FJankendurdi- 
messers  d2  als  diametraler  Abstand  der  Flanken 
oder  Abstand  der  Profilmittellinien. 


Rundung  r,  Abfladiung  a,  Spitzen- 
spiel  Sp  • Profilhohe  t,  Gewinde- 
tiefe  ti , Tragtiefe  t2  — Teilung  T ~ 
Steigungswinkel  <p  — Gewinde- 
arten  — Bezeichnungen 
genormter  Gewinde 

Berechming 

Wiikungsweise  — Bewe- 
gungsgewinde  — Befestigungsgewinde 
— Funktionsforderungen  - Fe  s t i g- 
k e i t Bolzen  auf  Zug,  Drehung 
und  Biegung  — Mutter  auf  Druck  ' 
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Zug  groft 
Langung  gro/3 


Abb.  30.  Elastische  Formanderungen  an  einer  Ge- 
windeverbindung.  Die  Linien  veranschaulichen  die 
Ubertragung  der  Zuglast  Q uber  die  Gewindeflanken 
auf  die  Mutter.  Die  GroBe  der  Krafte  ist  bier  nidit 
wie  fiblich  durcb  die  Lange  der  Pfeile,  sondern 
durch  deren  Dicke  gekennzeidinet. 


und  Flacbendruck  — Flanken  auf 
Flachendruck  — Gange  auf  Sche- 
rung  — Gauge  auf  Biegung  — Zu- 
sammenfassung  — Dauerhalt- 
barkeit  — Erhohung  der 
Dauerhaltbarkeit  — Rei- 
bung,  Selbstbemmung, 
Wirkungsgrad  — Hinweis 
auf  Folgerungen 

Fertigung 

Spanende  Formung  — 
Drehbankund  Revolver- 
drehbank  — Wechselrader  — 
'Revolverdrehbank  - — Werkzeuge 
— Temperatur,  Schmierung  — Ge- 
windeuhr  — Genauigkeit  — Mutter- 
gewinde-  — Mehrgangiges  und 


, Abb.  81.  Hochleietungs-Gewindebohrer  fiir  Trapezgewinde  (Hartex-Bobrer,  R.  S tock,  Berlin) 

Aufteilen  des  Spanvolumeng. 
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kegeliges  Gewinde  — Gewindebohrer  — Konstruktion  und  Anwendung  — 
Fertigung  und  Instandhaltung  — Werkstiicktoleranzen  — Schiieideisen  und 
S«chneidkopf  — Frasen  — Langgewinde  — Kurzgewinde  — Wirtschaft- 
lidikeit  — Wirbeln  — Genauigkeit  — 

Schleifen  — Driicken  und  Walzen 
— Driicken  — Walzen  mit  Backen  — 

Walzen  mit  Rollen 


Toleranzen 

Anf  orderun  gen  an  ein  gutes 
Gewinde  — Teilflankenwinkel  und  Stei- 
gung  - — Flankendurchmesser  — Spitzenspiel 
und  Uberdeckung  — Kerndurchmesser  — 

Austauschbarkeit  — Mefitechnische 
Beziehungen  zwischen  den 
MeflgroSen  — Flankendurchmesser,  Stei- 
gung,  Flankenwinkel  — Zuscblage  zur  Flankendurchmessertoleranz  — Pfiifen  der 
Toleranzen  — Grenzlehren  — Gegenlehren,  Einstellehren,  Abnutzungspriiflehren  — 
Zusammenschraubbarkeit,  Anlagefehler  — Die  deutschen  Gewinde t'oleran- 
zen- — DIN -Toleranzen  — ISA-Toleranzen 

Messen  der  einzelnen 
Mefigrofien 

Aufiendurchmesser  — Kern- 
durchmesser — Flank  ,endurch- 
messer  des  Bolzens  — Spitze  und 
Kimme  — Dreidrahtverfahren  — Werkstatt- 
mikroskop  — Universalmefimikroskop  (UMM) 
— Profilmefistand  — Steigung  — Flan- 
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-hochgedruckter 
Werkstoff 


Abb.  104.  Ausgangsdurdimesser  d&' 
beim  Gewindewalzen.  Verdrangte 
Werkstoffmenge  = hodigedruckte 
Werkstoffmenge. 


Abb  94.  Gewindewirbeln.  Umlaufendes 
Hartmetallwerkzeug  mit  einem  Zahn. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 

LEIN  WEB  ER  / GEW1NDE 


kenwinkel,  Rundung  und  Ab- 
flachung  — Muttergewinde 

Lehren 

Lehrenarten  — - 
lehren  •—  Arbeits-,  Revisions-  und  Abnahme- 
lehren  — Gewinderollenlehren  — 
Auswahl  — Wahl  des  Giitegrades 

— A u s 1 e s e p a a r u n g — BaumaBe 

— Herstelltoleranz  und  Ab'nut- 
z u n g 

Schrifttum  — Anhang  (32  Gewin- 
detafeln)  — Sachverzeichnis 


Abb.  170.  Fehlerbafte  Schneidenanlage  bei  abgenutzter 
Gewindelebre. 
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Bolzenlehren  — Mutter- 


Abb.  149.  Messen  desFlankenmaBesm 
der  Einstellehre  mit  reditwinkligen 
Meflklotzen  und  zwei  genau  gleidien 
MeBsdieiben. 
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F riiher  erschien : 


Toleranzen  und  Lehren 


Dr.-ing.  PAUL  LEINWEBER 

Fiinfte  Auflage.  Mit  147  Abbildungen  im  Text 
VI,  138  Seilen.  1948.  D-Mark  8,40 


Um  den  Forderungen  der  Mengenfertigung  gerecht  werden  zu  kon- 
nen,  mufi  vom  Konstrukteur  die  Kenntnis  der  Werkzeugmaschinen 
und  Fertigungsverfahren  verlangt  werden,  er  mufi  fiber  Vorrichtungen 
und  Werkzeuge  Bescheid  wissen;  ferner  mufi  er  die  Mittel  zum  Prii- 
fen  der  halbtertigen  und  fertigen  Einzelteile,  Baugruppen  und  Gerate 
kennen.  Diesem  Fachgebiet  der  Lehren  und  dem  damit  zusammen- 
hangenden  der  Toleranzen  steben  viele  Konstrukteure  mit  Scheu 
oder  Abneigung  gegeniiber. 

Das  vorliegende  Buch  bringt  bieriiber  soviet  Wissenswertes  als 
fiir  den  Entwurf  einer  mefitechnisch  richtigen  Konstruktion  und  die 
Anfertigung  einer  zweckmafiig  bemafiten  und  tolerierten  Werkstatt- 
zeichnung  notwendig  erscheint. 


INHALTSUBERSICHT 

Grundlagen  - Toleranzen  - Lehren  - Anhang:  Ausgewahlte  Ab- 
schnitte  aus  dem  Lehrenbau  - Schrifttum  - Stichworterverzeichnis 
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PRESSEUR  T-E  I L E : 

Das  in  alien  Fachkreisen  bestens  bekannte  und  als  Standardwerk  fiir  den  fur 
neuzeitliche  Fertigung  verantworllichen  Betriebsmann  und  auch  fiir  den  Kon- 
strukteur  geltende  Buck  erlebte  nunmehr  seine  5.  Auflage.  Dieses  ist  allein  schon 
ein  Beweis  dafiir,  daB  das  Bestreben  des  Verfassers,  besonders  den  Konstruk- 
teuren  von  Maschinen,  Werkzeugen,  Lehren  und  V orrichtungen  die  Scheu  oder 
Abneigung  vor  den  Toleranzen  zu  nehmen,  auf  fruchtbaren  Boden  gef alien  ist. 
Das  Buck  kann  daher  auch  den  Studierenden  und  den  Nachwuchskonstrukteuren 
nicht  dringend  genug  empfohlen  werden.  Glasers  Annaleu 

Das  Buck,  das  in  5.  Auflage  erschien,  ist  in  weiten  Kreisen  bekannt.  Kein  Kon- 
strukteur  und  kein  F ertigungsingenieur  kann  ohne  Kenntnis  seines  Inhalts  erfolg- 
reich  fiir  eine  Reihen - oder  Massenfertigung  tatig  sein,  und  jeder  VFerksleiter 
begeht  einen  Fehler,  wenn  er  nicht  dafiir  sorgt,  daB  dieses  Buch  in  seinem 
Betriebe  greifbar  ist;  denn  es  ist  das  kleine  Lehrbuch  des  Austauschbaues.  Dies 
gilt  sowohl  fiir  den  Maschinenbau  als  auch  fiir  die  F einmechanik  . . . 

Werkstattstechnik  und  Maschinenbau 

Das  Buch  gibt  einen  ausgezeichneten  Vberblick  iiber  die  Probleme,  die  der  MeB- 
technik  in  der  Mengenfertigung  gestellt  sind.  Jedem,  der  mit  Fragen  dieser  Art 
in  Beriihrung  kommt,  kann  das  Stadium  dieses  Buches,  dessen  Umfang  zwar 
bescheiden,  dessen  Inhalt  aber  trotzdem  reichhaltig  ist,  warmstens  empfohlen 
werden.  Feinwerktechnik 

. . . Fiir  den  lngenieur  — Konstrukteur  wie  Betriebsmann  — ist  das  Buch  langst 
Begriff  geworden.  Es  ist  dariiber  hinaus  geeignet,  alien  angehenden  lngenieuren 
als  ein  erstklassiges  Lehrbuch  zu  dienen.  Deshalb  diirfte  es  in  vielen  Kreisen 
sehr  begriiBt  werden,  daB  ein  so  grundlegendes  und  wichtiges  Buch  jetzt  wieder 
zur  Verfiigung  steht.  Werkstatt  und  Betrieb 

Die  sinnvolle  Anwendung  der  MeBtechnik  in  der  Werkstcitte  nimmt  an  Bedeu- 
tung  stets  zu.  Das  Biichlein  hilft  dem  Konstrukteur , dieser  Entwicklung  zu 
folgen,  damit  er  meBtechnisch  richtig  konstruieren  und  die  MaBe  und  Tole- 
ranzen fiir  die  W erkstattzeichnungen  zweckmdBig  festlegen  kann.  Neben  den 
allgemeinen  Richtlinien  fiir  den  Entwurf  von  Lehren  findet  man  auch  Hinweise 
iiber  Hire  Anwendung  und  das  Beurteilen  der  MeBverfahren  und  MeBergebnisse. 

Sdiweizeriscbe  teihnische  Zeitschrift 
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KONSTRUKTION 
3.  (1951)  Heft  5 


fur  die  Konstanz  der  Lange,  und 


W.  Kucharski,  Uber  die  Bewegungen  der  Ketten  und  Seile. 


=H 


P—p{y—*V 


— (y—x) 


einfiihrt: 


V]V  + 


hohe  Geschwindigkeiten  den  EinfluB  der  Reibung  zwischen 
Sell  und  Unterlage  auf  dem  Stuck  Bx  B2  genugend  klein 
lialten. 

Jetzt  werde  noch  kurz  der  Fall  mit 


(7  — vj  n + a 


als  Newton  sches  Gesetz  fiir  das  Seilstiick  A Bv  Mit 
Gl.  (69)  gibt  Gl.  (70)  sofort  die  Differentialgleichung  fiir  y: 

oder,  wenn  man  zur  Akbiirzung 


diskutiert  mit  den  Anfangsbedingungen  77  (0)  = 0 und 
77(0)  — v0.  Da  jetzt  nur  eine  Lbsung  fiir  /->q  in  Frage 
kommt,  geniigt  die  Naherungslosung 


welche  die  Anfangsbedingungen  und  fiir  t -*•  o die  Diffe- 
rentialgleichung (75)  befriedigt. 

Fiir  v0  >*  o ergibt  sich  die  Situation  nach  Abb.  18.  In 
der  ersten  Gl.  (69)  ist  jetzt  die  Wurzel  negativ  zu  nehmen 
worauf  mit 


die  kurze  Rechnung  wieder  leicht  durchzufiihren  ist. 

8.  Eine  weitere  genaue  Losung  ist  bei  der 
Anordnung  nacli  Abb.  19  moglich.  Das  Seil  ist  bei  A fest, 
so  daB  x2=  o fiir  alle  t ; sonst  ist  es  frei  gelagert.  Fiir  t = o 

V/ 

t i 


Abb.17.  Rechtwinkliges 
Seil  mit  Langskraften 
an  den  freien  Enden. 


Abb.  x8.  Eine  Be- 
wegungsform  mit 
Uberschneidungen . 


Abb.  19.  Recht- 
winkliges Seil; 
ein  Ende  fest. 


~j5?  1^*"* 


Hieraus  laBt  sich  nun  jener  Fall  herstellen,  fiir  welchen 
die  Voraussetzung,  daB  B1  B2  gerade  ist,  exakt  und  fiir 
beliebige  t zutrifft.  Hierzu  ist  offenbar  erforderlich,  daB 
langs  B1  B2  die  Beschleunigung  normal  zur  Seilrichtung 
standig  null,  die  Normalgeschwindigkeit  also  konstant  ist, 
was  nur  bei 

77  = konst.  = 77 o ; 77  = o (73) 

moglich  ist.  Hierfiir  liefert  dann  Gl.  (72)  die  erforderliche 
Kraft  durch 

/j  = a • 77 2 fiir  77  = rjg  = konst.  (74) 

Wenn  also  das  Seil  in  Abb.  17  einen  Anfangsimpuls  mit 
x=  v0  erhalt  und  dann  standig  mit  der  Kraft 


an  den  Enden  gezogen  wird,  so  bleibt  B2  B2  standig  gerade, 
und  die  Knickstelle'n  wandern  mit  der  Geschwindigkeit 
v0/  (1  _ ] fyB)  auf  den  Schenkeln  des  rechten  Winkels  nach 
auBen.  Dabei  ist  die  Normalgeschwindigkeit  des  Seiles  auf 

Bx  B2  gleich  - = 2,413  ■ v0.  Dies  istgleichzeitigdie  voile 

y 2 — 1 

Absolutgeschwindigkeit  der  Seilmassen  auf  Bt  B2,  welche 
demnach  groBer  als  die  urspriingliche  Geschwindigkeit  w0 
ist.  Die  kinetische  Energie  wird  standig  vergroBert;  die 
Krafte  P leisten  auch  standig  positive  Arbeit.  Dabei 
herrscht  in  den  einzelnen  Abschnitten  standig  konstante 
Geschwindigkeit;  an  den  Knickstellen  gehen  aber  standig 
Masseu  aus  dem  Gebiet  der  kleineren  in  das  der  grofieren 
Geschwindigkeit.  Dieser  bemerkenswerte  Fall  laBt  sich 
experimented  realisieren;  man  muB  nur  durch  genugend 


sei  yl=  o,  und  das  Stuck  D C werde  plotzlich  auf  die 
Geschwindigkeit  v0  gebracht ; fiir  t~y>  o sei  dann  x2—  konst. 
= v0,  so  daB 

x2  — A ^0  ^ ■ 

Die  Kraftgleichungen  (18)  und  (19)  dienen  jetzt  zur 
nachtraglichen  Bestimmung  von  P1  und  P2  als  Reaktions- 
kraften.  Aus  Gl.  {21)  entsteht 

Vi+V  1=  Vo* 

und  aus  Gl.  (16)  mit  stets  positiv  zu  nehmender  Quadrat- 
wurzel 

y%—yx—'>*t  = iy\  + y\,  (77) 

was  mit  leicliter  Rechnung  die  merkwurdige  Losung 


'Vat'n~ 


Vl  = + vo{  - i r- 


Yi  - 1 ’ 


liefert. 

Da  sich  hiernach  beide  Knickstellen  mit  konstanter 
Geschwindigkeit  bewegen,  ist  das  Stuck  Bt  B2  beschleu- 
nigungsfrei  und  behalt  die  angenommene  geradlinige  Form 
fiir  alle  Werte  von  t.  Die  Losung  gilt  offenbar  nur,  solange 
weder  Br  noch  B2  den  betreffenden  Endpunkt  des  Seiles 
erreicht  haben. 

Bei  nicht  zu  kleinem  lx  gibt  Gl.  {78)  auch  eine  gute 
Anfangslosung  fiir  den  Fall,  daB  A frei  ist.  Gl.  (18)  liefert 
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W.  Kucharski,  Uber  die  Bewegungen  der  Ketten  und  Seile. 


KONSTRUKTION 
3-  (.1951)  Heft  5 


dann  mit  P1==  o die  fur  / — o genaue  Beschleunigung  des 
Stiickes  A B1  zu 

\ (°)  = ; 


(KF-  02 ' li  ’ 

womit  sich  unter  Beibehaltung  von  Gl.  (78)  die  Anfangs- 
losung 

I V ® 

xi  — vT  ~ P fur  i ->-  o 

2 (Z3  ~ I)'  h 

ergibt. 

Die  Reaktionskrafte  in  A bzw.  C sind  im  urspriinglichen 
Fall: 


pi=  p2=  pyl  = t*  (yt—x2)2  = c, 

u 3 — j2j 

also  ebenfalls  konstant,  wenn  xx—  o. 

V, 

///>4 


(79)  ■ 


damit  verb  un  dene  Vorgange.  In  Abb.  22  sei 
K ein  Behalter,  welcher  das  urspriinglich  ruhende  Seil 
enthalt ; dieses  werde  mit  der  konstanten  Geschwindigkeit 
vo  durch  eine  Offnung  aus  dem  Behalter  herausgezogen. 
Welche  Kraft  ist  hierzu  notwendig  ? Alan  wird  zunachst 
versucht  sein,  abgesehen  von  Reibungen  usw.  nach  einer 
einfachen  Impulsbetrachtung  etwa  P = fiv^  anzunehmen. 
Das  ware  aber  voreilig;  es  kommt  noch  sehr  darauf  an, 
wie  sich  der  Vorgang  im  Kasten  abspielt. 

Dies  zeigt  bereits  der  Fall  nach  Abb.  19,  bei  welchem 
ja  ebenfalls  laufend  Seilmasse  mit  der  Geschwindigkeit  v0 
von  dem  ruhenden  Stuck  A Bx  entnommen  wird.  Nach 
Gl.  (79)  ist  hierbei  -P~i,86  fivl  und  der  Behalter  erfahrt 
gleichzeitig  bei  A eine  Kraft  von  gleicher  GroCe  in  der 
Querrichtung ! 


I MITT 


. Abb.  20.  C 
Allgemeinere  Anfangs- 
bedingungen  fiir  ein 
rechtwinkliges  Seil. 


Abb.  21.  Beispiel  fiir  kompliziertere  Falle 
mit  Symmetric. 


Abb.  22.  Kette  wird  aus  einem 
Behalter  herausgezogen. 


Dieser  Fall  ist  eng  verwandt  mit  dem  im  vorigen  Ab- 
schnitt  behandelten  mit  ± xx=  xt—  v0  mit  konstanten 
Kraften  bei  A und  C.  Die  Formeln  fiir  beliebiges  x,jx„ 
sind  leicht  aufzustellen. 

9.  Normalgeschwindigkeiten  als  An- 
fangsbedingungen  sowieandere  Verall- 
gemeinerungen.  Bei  der  Sachlage  nach  Abb.  20 
seien  vnx  bzw.  vn2  die  Normalkomponenten  von  und  ¥20 
(normal  zu  den  zugehorigen  Seilstiicken).  Dann  erteile 
man_  dem^ganzen  Seil  eine  Translationsbewegung  mit 
( vm  + vn2)  und  behandele  die  Aufgabe  in  dem  so  be- 
wegten  Relativraum,  in  welchem  die  beiden  Seilenden 
jeweils  nur  Langsgeschwindigkeiten  als  Anfangswerte  be- 
sitzen. 

In  ahnlicher  Weise  sind  auch  Falle  nach  Abb.  21  und 
ahnliche  zu  behandeln.  So  ist  bei  vollkommener  Sym- 


Im  AnschluO  hieran  seien  noch  einige  weitere  Ergeb- 
nisse  notiert,  die  mit  der  angeschnittenen  Frage  im  Zu- 
sammenhang  stehen  und  weitere  Eigentiimlichkeiten  von 
Kettenbewegungen  zeigen. 

Bei  der  Anordnung  nach  Abb.  23  ist  y = X-  v0,  also 

p=  — l*v\,  und  in  A wirkt  eine  gleiche  Kraft  von  gleicher 

Richtung  auf  das  Seil.  Dieses  steht  daher  unter  den  Wir- 

kungen  einer  aufleren  Gesamtkraft  vom  Betrag2  • - fivl  — 
r 4 

2 <“yo-  Tatsachlich  wird  auch  pro  Zeiteinheit  nur  die  Masse 

fi(v0  — y ) =-  fj.v0  aus  der  Ruhe  des  Stiickes  A B auf  die 

Geschwindigkeit  v0  des  Stiickes  B C gebracht. 


A 


i.y,,  * 

n 

_£ 

W jps 

** X-L,+V0t— J 

lit 

JL 

C P 

SJ -T—  \ 

V 

Xi  B, 

yi 

Abb.  23  bis  26.  "Verschiedene  Schemata  fiir  die  Verhaltnisse  im  Behalter. 


metrie  in  Abb.  21  der  Punkt  o in  Ruhe.  Erteilt  man  nun 
dem  linken  Seilstiick  die  Geschwindigkeit  — v01<  so  ist 
A Bx  in  Ruhe,  und  o bewegt  sich  als  Endpunkt  C dieser 
Seilhalfte  mit  konstanter  Geschwindigkeit  nach  unten, 
womit  der  Fall  in  allem  wesentlichen  auf  Abb.  13  'zuriick- 
gefiihrt  ist. 

Ferner  sei  noch  darauf  hingewiesen,  dafl  die  Behand- 
lungsmethode  grundsatzlich  die  gleiche  bleibt,  wenn  der 
Ausgangswinkel  des  Seiles  von  einem  Rechten  abweicht. 
Es  andert  sich  lediglich  die  kinematische  Gl.  (16),  in 
welcher  die  Quadratwurzel  durch  den  etwas  komplizier- 
teren  Ausdruck  fiir  ein  schiefwinkliges  Dreieck  zu  er- 
setzen  ist. 

Auch  kann  es.  vorteilhaft  sein,  andere  Koordinaten  zu 
wahlen,  z.  B.  yx  und  s durch  y2  und  die  entsprechenden 
Kreisfunktionen  des  Winkels  BXB^B  auszudriicken, 
dessen  kleine  Anderung  dann  als  Variable  mit  den  jeweils 
gebotenen  Vereinfachungen  einzufiihren  ist. 

10.  Die  Kra  f t e b e im  Iierausziehen  eines 
Seiles  aus  einem  Behalter  und  andere 


Bei  der  Anordnung  nach  Abb.  24  sei  - 

L 

y2  = o ; yx  = l = — ; = o fiir  1 = o ; 

das  Stuck  j32  C werde  bei  t — o plotzlich  mit  der  konstant 
bleibenden  Geschwindigkeit  v0  in  Bewegung  gesetzt. 

Da  das  Stuck  A Bx  ruht,  ist  x2  = 2 yv  Die  Konstanz 
der  Lange  driickt  sich  nach  einfacher  Rechnung  durch 
1 1 

yt — y2=~ L — — v0i  aus,  und  hiermit  liefert  das  fiir  die 

Masse  n{yx — y2)  des  Stiickes  Bx  B2  anzuschreibende  New- 
tonsche  Gesetz,  namlich  fi(yx — y2)  x2  = ^[(n0  — y2)2  — y2], 
die  Differentialgleichung  fiir  yx: 


mit  der  die  Anfangsbedingungen  befriedigenden  einfachen 
Losung : 
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JV 


i vi 

r+reT 


t2\  y,= 


I I v‘0 


^=8 
t2\ 


Za  — , vo  + a 


8 l 


l 


Damit  wird  die  Zugkraft  in  C: 

p = — y2)2  =7  mvj 


(3i) 


(82) 


sie  beginnt  also  mit  — fiv%  und  nimmt  dann  stark  ab. 


Fur  die  Reaktionskraft  if  in  A erhalt  man: 


(83) 


diese  steigt  also  bei  wachsendem  t stark  an,  mit  Null  be- 
ginnend.  Der  Vorgang  ist  abgeschlossen,  wenn  B2  mit  B1 
zusammenfallt,  das  Seil  also  mit  yx  = y2  vollkommen  ge- 
streckt  ist.  Dies  ist  fur  v0t  — 2l  der  Fall;  in  diesem  Augen- 
blick  ist 

P=  R = — t*vl  fur  yx  ~yt. 

P ist  dann  also  auf  ein  Viertel  seines  Anfangswertes 
gesunken;  in  diesem  Augenblick  endet  die  Bewegung  mit 
einem  StoB  von  der  ImpulsgroBe  2 /xl  v0  und  der  kinetischen 
Energie  /xlv^ , soweit  das  Seil  allein  in  Frage  kommt. 

Wenn  das  Ende  A als  frei  anzusehen  ist,  so  entstehen 
ganzlich  andere  Verhaltnisse.  Um  nicht  zu  weitlaufig  zu 
werden,  sei  lediglich  der  einfachste  Fall  nach  Abb.  25  als 
Typus  kurz  behandelt. 

Die  Anfangsbedingungen  seien: 


L 

x = — = l ; 


x = o ; y = o fur  t 


(85) 


(86) 


I . 


oder 


z 

2 — = 
. i 


und 


-4 


--ft 
2 L 


(- 


A 1/3 

2 L 


(87) 


Dabei  hat  z eine  anschauliche  Bedeutung;  man  hat 

1 

— z = x — y ; 

2 

x . 

— z — x — y ; 

2 

~ 2 ist  also  die  auf  dem  Seil  gemessene  Entfernung  der 

1 . . 

Unstetigkeitsstelle  B von  dem  Seilende  A,  und  — z die 

Geschwindigkeit,  mit  welcher  B relativ  zum  Seil  auf  die- 
sem. wandert,  positiv  in  der  Richtung  von  A nach  C.  Hier 
ergibt  sich  i negativ ; B wandert  also',  wie  ohne  weiteres 
anschaulich  plausibel,  nach  dem  freien  Ende  A hin  und 
gelangt  hierher,  wenn  x = y,  d.  h.  nach  Gl.  (84),  Wenn 
x = v0f  — l,  wofiir  auch  Gl.  (86)  z = o ergibt.  Die  erste 
Gl.  (87)  ergibt 


rvomit 


v~t  ~ — L fur  z — o , 
0 3 


x = — L — -l  = — L filr  2=0. 
3 6 


(88) 


C und  damit  das  ganze  Seilstixck  B C werde  mit 
r;0  = konst,  zwanglaufig  bewegt;  P ergibt  sich  als  Reak- 
tionskraft. Die  Konstanz  der  Lange  wird  durch 

2 y = v0t  + x ~ l (84) 

ausgedriickt;  das  Ne.wtonsche  Gesetz  fur  das  Stuck 
A B liefert: 

(x  — y)  x = — K—  y)2 

und  ergibt  mit  y nach  Gl.  (84)  die  Differentialgleichung 
fiir  x : 

[v0t  ~ x — l)  x = ~ (v0  — i)2 . 

Zur  Abkurzung  sei 

z — — vnt  x 1 , ) 
z =-  ~ v0  + x,  i 

Z = X,  ] 

eingefiihrt,  damit  lautet  Gl.  (86) : 


A hat  sich  also  bis  zu  diesem  Moment  aus  der  Anfangs- 
lage  x=Lj2  um  1j3L  nach  links  bewegt;  B fallt  jetzt 
mit  A zusammen,  das  Seil  ist  vollkommen  gestreckt, 

C liegt  also'  in  der  Entfernung  — L -f-  L,  gerechnet  vom 

Nullpunkt  fiir  2;  und  y.  Bei  t = o war  diese  Entfernung' 

I I 2 

LI 2;  C ist  also  um  — L + L — — L = —L  nach  rechts 
623 

2 

gewandert,  uberei'nstimmend  mit  v0t  — — L fiir  z = o.  In 

Abb.  26  ist  diese  Lage  zusammen  mit  der  Anfangslage 
dargestellt. 

Aus  der  zweiten  Gl.  (87)  geht  nun  hervor,  daB  z dem 
Betrage  nach  standig  gewachsen  ist,  daB  sogar 


00  fiir  z -*■  o ; vA  - 


• — L . 
3 


Man  hat  es  auch  hier  mit  dem  peitschenartigen  Effekt 
zu  tun,  wie  immer,  wenri  freie  Enden  vorhanden  sind. 
sFiir  die  erforderliche  Zugkraft  ergibt  sich 


P =~  fiz*  =~ 
4 4 


(89) 


P beginnt  also  wie  im  Fall  der  Abb.  23  mit  dem  Betrag 

— fx  vl  fiir  t = o,  steigt  dann  aber  stark  an,  indem 
4 


P -*  00  fiir  z -*■  o;  v0t- 


■ — L, 
3 


Dies  ist  iiber  den  Logarithmus  sofort  zu  integrieren  und 
liefert  mit  z = — v0  und  z = 2 / = L fiir  t — o : 

z = 

1 lz 

worin  die  Wurzeln  mit  positivem  Vorzeichen  zu  nehmen 
sind.  Auch  dies  laBt  sich  leicht  integrieren;  man  erhalt 
unter  Beriicksichtigung  der  Anfangsbedingungen  mit 
leichter  Umrechnung 

3 vn  \-l 3 


und  fallt  dann  auf  Null,  da  von  jetzt  ab  das  ganze  Seil 
die  Geschwindigkeit  v0  = konst,  besitzt. 

Ahnlich  wird  der  Vorgang  bei  einer  Anordnung  nach 
Abb.  24  mit  freiem  A verlaufen;  von  einer  Durchfiihrung 
der  etwas  umstandlichen  Rechnung  sei  hier  ■ abgesehen. 

Hiernach  laBt  sich  in  groBen  Ziigen  ein  Vorgang  nach 
Abb.  27  iibersehen.  In  K liege  eine  Kette  mit  freiem  Ende, 


f 

K 

c 
p 

Abb.  27.  Kombination  von  Behalter  und 
rechtwinkliger  Ecke. 

etwa  nach  dem  Typus  24;  das  Ende  C werde  durch  eine 
starke  Winde  mit  konstanter  Geschwindigkeit  v0  bewegt; 
bei  D ist  eine  rechtwinklige  feste  einseitige  Ecke  vorge- 
sehen,  die  in  diesem  Rahmen  als  Schematisierung  der 
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Windentrommel  angesehen  werden  kann.  Von  der  Rei- 
bung  und  ahnlichen  bremsenden  und  dampfenden  Ein- 
fliissen  sei  hier  abgesehen,  Sie  werden  iiaufig  sehr  stark 
sein  und  womoglich  zu  Vorgangen  von  ganz  verschie- 
denem  Typus  fuhren.  Auf  dem  von  Seewasser  und  Ol 
glatten  Deck  eines  vibrierenden  Bergungsschiffes  konnen 
aber  derartige  giinstige  Wirkungen  iiberraschend  schnell 
ausfallen,  so  daB  eine  solche  Voraussetzung  durchaus  einen 
Sinn  hat. 

Zu  Beginn  der  Bewegung  ist  der  Seilzug  bei  E etwa 

— )iv\.  Die  Umlenkung  bei  D laBt  aber  eine  Seilkraft  von 

der  GroBe  /i v\  entstehen.  Das  Stuck  ED  wird  also  an- 
fanglich  stark  beschleunigt  und  schieBt  bei  D nach  rechts 
heraus,  mit  der  Tendenz,  dort  eine  nach  rechts  laufende 
Schlinge  oder  Unstetigkeit  zu  bilden.  Inzwischen  haben 
sich  aber  die  Seilmassen  im  Innern  von  K in  Bewegung 
gesetzt,  mit  der  Tendenz,  daB  Schlingen  nach  Art  von 
Unstetigkeiten  gegen  das  freie  Ende  hin  wandern.  Die 
Seilkraft  bei  E wachst  hier  bei;  die  Verhaltnisse  bei  D 
kommen  wieder  in  Ordnung,  Anlage  bei  D tritt  ein.  Dieses 
Zuriickholen  des  bei  D anfanglich  iiberschieBenden  Teiles 
kann  bei  schnellem  Anwachsen  der  Kraft  bei  E auch  mit 
groBer  Geschwindigkeit  geschehen.  Jetzt  wachst  der 
Tumult  in  K standig  an,  Schlingen  oder  Unstetigkeiten 


nahern  sich  dem  freien  Ende,  der  peitschenartige  Vorgang 
nahert  sich,  der  bei  zu  schwachen  Wanden  von  K oder  im 
Freien  von  ausgesprochen  gewaltsamer  Natur  sein  kann. 
Nach  diesen  heftigen,  womoglich  stoflartigen  Vorgangen 
tritt  Beruhigung  ein;  aber  jetzt  ist  das  Ende  vollkommen 
frei,  ohne  Seilkraft,  und  der  peitschenartige  Vorgang  bei 
D beginnt  sich  mehr  oder  weniger  stark  vorzubereiten. 
Hierbei  darf  auch  nicht  vergessen  werden,  daB  sich  die 
bisherigen  Betrachtungen  im  wesentlichen  auf  ebene  Vor- 
gange  beschrankten.  Meist  ist  aber  keine  seitliche  Fiihrung 
vorhanden;  es  treten  Querbewegungen  auf,  die  ebenfalls 
heftigen  Charakter  annehmen  und  dazu  fuhren  konnen, 
daB  ein  solches  Seil  in  weit  geschwungenen  Raumkurven 
durch  die  Luft  schlagt. 

Es  wiirde  keine  groBen  Schwierigkeiten  machen,  Rech- 
nungen  unter  Beriicksichtigung  von  Reibungseinfliissen, 
mit  Bremsanordnungen  u.  dgl.  durchzufiihren.  Hiervon 
wird  aber  in  dieser  Arbeit  abgesehen,  in  welcher  es  darauf 
ankam,  einige  Bewegungstendenzen  des  reibungsfreien 
Idealseiles  mit  verhaltnismaBig  einfachen  mathematischen 
Hilfsmitteln  zu  untersuchen  und  dadurch  etwas  Licht  in 
haufig  vorkommende,  aber  nicht  immer  leicht  verstand- 
liche  und  wenig  durchforschte  Vorgange  zu  bringen,  die 
gegebenenfalls  in  iiberraschend  kurzer  Zeit  zu  Lebensgefahr 
und  Zerstorung  fuhren  konnen. 


Das  Verhalten  des  Gufieisens  beim  Schweifien. 

Von  Obering.  H.  Tiircke,  Berlin. 

Jede  Eisensorte  verandert  beim  "Qbergang  auf  hohere  Temperaturen  und  umgekehrt  ihre  physikalischen  Eigenschaften. 
GuBstiicke,  die  geschweiBt  werden  sollen,  haben  meist  eine  komplizierte  Gestalt  mit  verschiedenen  Wandstarken;  sie  sind  vor- 
wiegend  als  Hohlkorper  mit  nicht  immer  zu  vermeidenden  Querschnittsanderungen  ausgebildet.  Wegen  der  Eigenart  seines 
Gefiiges,  seiner  Empfindlichkeit  gegen  Schlag  und  StoB,  seiner  Sprodigkeit  und  der  Veranderung  seines  Volumens  bei  hoheren 
Temperaturen  gehort  das  GuBeisen  zu  den  beim  SchweiBen  am  schwierigsten  zu  behandelnden  Werkstoffen.  Hieriiber  soli 
in  dem  nachstehenden  Aufsatz  ausfiihrlich  berichtet  werden. 


Verhalten  des  Gufieisens  bei  hoheren  Temperaturen. 

Die  erste  Voraussetzung  fur  die  Bchandlung  des  GuB- 
eisens  beim  SchweiBen  ist  die  griindliche  Kenntnis  seines 
Verhaltens  bei  hoheren  Temperaturen..  Die  Warmevorgange 
beeinflussen  die  Eigenschaften  des  sproden,  gestaltfesten 
Gufieisens  in  starkeremMaB  als  die  des  dehnbaren.schmied- 
baren  Stahls.  GuBeisen  darf  mit  Rucksicht  auf  sein  Warme- 
verhalten  nur  in  rotwarmem,  d.  h.  auf  etwa  600  bis  700 0 C 
erwarmtem  Zustand  geschweiBt  werden.  Auch  bei  Ver- 
wendung  der  Azethylen-Sauerstoff-Flamme  mit  ver- 
haltnismaBig hoher  Temperatur  kann  man  auf  eine  Vor- 
warmung  der  GuBeisenteile  mit  groBen  Materialquer- 
schnitten  zwecks  besserer  Ableitung  der  beim  SchweiBen 
zugefiihrten  Warme  in  die  angrenzenden  Gufimassen  nicht 
verzichten.  Die  meisten  Mifierfolge,  die  beim  SchweiBen 
von  GuBeisen  auftreten,  sind  darauf  zuriickzufiihren, 
daB  der  Werkstoff  vor,  wahrend  und  nach  der  SchweiBung 
nicht  oder  nur  unzureichend  erwarmt  wird.  Wem  die 
Erfahrungen  auf  Grund  jahrelanger  tibung  oder  die 
technischen  Einrichtungen  und  die  geeigneten  Fachkrafte 
sowie  derMut  des  Wagens  fehlen,  sollte  von  einem  Versuch, 
GuBeisen  zu  schweifien,  absehen. 

SchwindmaB.  Das  Modell  eines  GuBstiiclces  muB 
um  das  SchwindmaB,  das  von  seiner  GuBtemperatur  ab- 
hangt,  groBer  angefertigt  werden,  da  der  Werkstoff  nach 
dem  GieBvorgang  beim  Abkiihlen  schwindet.  Dadurch 
erhalt  das  fertige  Stuck  die  verlangten  FertigmaBe.  Auch 
beim  Schweifien  ist  zu  beachten,  daB  das  GuBstiick  sich 
beim  Anheizen  ausdehnt  und  beim  Abkiihlen  erneut 
schwindet. 

Wacisen.  Armaturen  und  Apparate  aus  GuB- 
eisen, die  iiberhitztem  Dampf  ausgesetzt  sind,  werden  nach 
langerer  Betriebszeit  weich  und  briicbig,  wobei  das  Vo- 


lumen  sich  durch  Verbrennen  der  Graphitblattchen  und 
durch  die  Bildung  von  Eisenoxyd  vergroBert  [1 1] . Dieser 
Vorgang  ist  nicht  allein  der  Warmedehnung  zuzuschreiben. 
Das  GuBeisen  ist  ,,gewachsen'',  d.  h.  nach  der  Abkiihlung 
ist  es  nicht  wieder  auf  das  urspriingliche  Volumen  zuriick- 
gegangen.  Unter  Wachsen  versteht  man  demnach  die 
Neigung  des  Gufieisens,  beim  Erwarmen  auf  hohere 
Temperaturen,  insbesondere  bei  wiederholtem  Erhitzen 
und  Abkiihlen,  sein  Volumen  dauernd  und  nicht  umkeh- 
bar  zu  vergioBern.  Das  Wachsen  ist  nicht  auf  chemische 
oder  kristalline  Gefiigeveranderungen  zuriickzufiihren, 
sondern  nur  auf  die  thermische  Bewegung  der  kleinsten 
Teilchen,  die  bei  mehrrnaligem  Erwarmen  und  Abkiihlen 
daran  gehindert  werden,  in  ihre  Ausgangslage  zuriickzu- 
kehren.  Es  bilden  sich  dabei  feine  Haarrisse,  die  das  Ge- 
fiige  auflockern  helfen.  Nach  anderer  Ansicht  spielt  auch 
der  Druck  eingeschlossener  Gase  eine  Rolle. 

Das  Wachsen  des  Gufieisens  vollzieht  sich  in  zwei  Ab- 
schnitten;  der  primare  ist  durch  einen  Karbidzerfall  ge- 
kennzeichnet,  im  sekundaren  findet  eine  Oxydation  des 
Eisens  und  seiner  Begleitelemente  statt.  Bereits  bei  300°  C 
zerfallt  das  Karbid  infolge  seiner  geringen  Warmebestandig- 
keit  in  Ferrit  und  Graphit.  Mit  dem  inneren  Gefiigezerfall 
ist  eine  VolumenvergroBerung  verbunden,  da  die  Gitter- 
abstande  im  Korngefiige  sich  andern.  1%  Graphit- 
abscheidung  bewirkt  bereits  eine  Volumenzunahme  von 
2,43%  des  Werkstoffes;  die  lineare  VergroBerung  kann 
hierbei  bis  0,74%  betragen.  Die  im  GuBeisen  entwickelten 
Gase,  deren  Volumen  ein  Vielf  aches  der  zerfallenen  Karbide 
betragt,  bewirken  die  Oxydation  der  Begleitelemente. 
Damit  ist  zugleich  auch  eine  Gewichtszunahme  bis  9% 
verbunden.  Oxydationsvorgange  finden  bereits  bei 
Temperaturen  von  370°  C statt.  Die  kubische  Ausdehnung 
ist  meist  etwas  groBer  als  das  SchwindmaB. 
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Die  Werkstoff-Tabellen  ermoglichen  es  dem  Praktiker  und  dem  angehenden  Ingenieur, 

sich  iiber  die  zur  Verfiigung  stehenden  Metalle  rasch  und  zu- 
verlassig  zu  unterrichten. 

Die  Werkstoff-Tabellen  enthalten  die  Gesamtheit  der  genormten  und  nicht  genormten 

Metalle  in  iibersichtlicher  Anordnung. 

Die  Werkstoff-Tabellen  setzen  denYerbraiucher  in  die  Lage,  die  technischenFortschritte 

in  der  Herstellung  hochwertiger  Werkstoffe  fur  seine  speziellen 
Zwecke  voll  auszunutzen. 

Die  Werkstoff-Tabellen  fiihren  neben  den  technischen  Angaben  auch  die  Werksmarken 

und  Lieferfirmen  nicht  genormter  Erzeugnisse  auf. 


ERSTE  IIBTEILE  AES  DER  PRAXIS 

Dipl.-Ing.  K.  Gohring,  Hansametallwerke,  Stgt.-Mohringen 

„Ihre  Zusamtnenstelluug  bringt  die  in  der  Praxis  am  haufigsten  gebrauchlichen  Eisen  und  Metalle,  sowie  die 
daraus  hergestellten  Halbzeuge  in  einer  Vollstandigkeit,  die  man  bei  anderen  Aufstellungen  vermiBt  . . .“ 

Dr.-Ing.  H.  Holdt,  Brown,  Boveri  & Co.  AG.,  Mannheim 

,, Durch  die  Umstellung  der  Normblatter  und  namentlich  durch  die  Anderung  der  Bezeichnungen  besteht  bei 
den  Konstrukteuren  eine  groBe  Unsicherheit  in  der  richtigen  Angabe  von  Stahlbezeichnungen  in  den  Stiicklisten. 
So  erfiillen  diese  Werkstoff-Tabellen  in  ihrer  guten  (Jbersichtlichkeit  und  Beschrankung  auf  das  Widitigste 
einen  bestehenden  Wunsch.“ 

Dr.  Karl  Rohn,  Vacuumschmelze  AG.,  Hanau  (Main) 

...  . . bin  auBerordentlidi  froh,  in  den  Besitz  dieses  Tasdienbudies  gekommen  zu  sein.  Im  Rahmen  meiner  Arbeit 
im  Festigkeitslaboratorium  der  Vacuumschmelze  hat  mir  eigentlich  sdion  immer  ein  solches  Tabellenwetk 
gefehlt  . . .“  • - 

Prof.  Kurt  von  Sanden,  Westhochschule,  Karlsruhe 

Alle  Techniker,  die  mit  der  Verwendung  von  Metallen  zu  tun  haben,  werden  bei  ihren  Arbeiten  gerne  zu  diesem 
handlidien  Hilfsmitlel  greifen,  insbesondere  die  KonstrukteUre  und  Betriebsingenieure  sowie  die  technischen 
Lehranstalten  aller  Art  und  deren  Studierende. 

Prof.  Dr.  Seeger,  Staatliche  Ingenieurschule,  EBlingen  (Nedtar) 

„Schonlange  wollte  ich  .etwas  Ahnliches  madien,  aberjetzt  haben  Sie  es  ja  ges.chafft,  wie  esbesser  nicht  seinkonnte.“ 

Dr.-Ing.  C.  von  Widdern,  Esdier-Wyss,  Ravensburg 

„In  Ihren  , Werkstoff-Tabellen1  sind  fur  den  Konstrukteur  Hinweise  und  Zahlenwerte  enthalten,  die  er  sich 
sonst  aus  der  Fachliteratur  .vielfach  nur  miihsam  zusammensuchen  muB.“ 


Zu  beziehen  durch  jede  Budthandlung 
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Wandstarkenempfindlichkeit.  Durch 
die  unterschiedliche  Abkfihlgeschwindigkeit  der  ver- 
schieden  starken  Wande  eines  erstarrenden  GuBstiickes 
wird  eine  unterschiedliche  Gefugeausbildung  hervor- 
gerufen.  Diese  Eigenart  des  GuBeisens  bezeichnet  man 
mit  Wandstarkenempfindlichkeit  [2].  In  den  diinneren 
Werkstoffteilen  konnen  der  Gehalt  an  Eisenkarbid  und  die 
Graphitabscheidungen  geringer  sein;  dies  fiihrt  leicht  zu 
hartem  Siliziumkarbid ; dagegen  weisen  Teile  mit  dickeren 
Wandungen  geringere  Gehalte  an  Eisenkarbid  und  groBere 
Graphitabscheidungen  auf,  wobei  der  weiche  Silikoferrit 
entsteht. 

Dieses  physikalische  Verhalten  des  GuBeisens  bei 
hoheren  Temperaturen  ist  bereits  bei  der  Formentechnik 
fiir  das  SchweiBen  zu  beachten.  Es  gehort  ein  gewisses 
MaB  an  Erfahrung  und  Gefiihl  fiir  diese  Vorgange  dazu, 
den  richtigen  Ausgleich,  den  richtigen  Zeitpunkt  und  eine 
gute  Ubereinstimmung  der  einzelnen  Arbeitsvorgange  des 
SchweiBens  zu  finden  [12,  13].  Der  ScbweiBtechniker 
muB  dam.it  rechnen,  daB  die  von  ihm  anzuordnenden 
Vorrichtungen  am  GuBstiick  den  sich  standig  andernden 
Zustand  des  GuBeisens  mitmachen  miissen.  So  werden 
z.  B.  Anker,  Spannvorrichtungen  und  Wellen  vorfiber- 
gehend  teilweise  ihrem  Zweck  entzogen  und  nach  dem 
Verschmelzungsvorgang  ihrer  urspriinglichen  Bestimmung 
wieder  zuriickgegeben.  Der  SchweiBtechniker,  der  ,,das 
Leben  seines  hocherwarmten  Wcrkstiickes"  wahrend  des 
SchweiBvorganges  in  allem  meistert  und  in  der  Gewalt 
hat,  ist  vor  Uberraschungen  gefeit  [15]. 

InnereGuflspannungen.  Jedes  GuBstiick  be- 
sitzt  voni  GieBen  her  innere  Spannungen,  die  von  der  un- 
gleichen  Abkiililung  in  Verbindung  mit  den  verscbiedenen 
Wandstarken  und  Werkstoffanhaufungen  im  Stiick  her- 
riihren.  Diese  bis  dahin  gebundenen  inneren  Spannungen 
konnen  sich  wahrend  der  Zeit  des  Anheizens  zum  SchweiBen 
ungiinstig  auswirken;  das  GuBstiick  kann  Risse  erhalten. 
Dem  Avislosen  innerer  Spannungen  kann  ein  geschickter 
Handwerker  durch  entsprechende  Wahl  und  Menge  der 
Heizstoffe  zum  Anwarmvorgang  entgegenarbeiten.  Auf 
die  Beseitigung  der  inneren  Spannungen  hat  bereits  ein 
Gliihen  [bei  550  bis  6oo°  C groBen  EinfluB  (Abb.  1).  MaB- 
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Abb.  I.  EinfluB  des  Gliihens  auf  die  GuBspannungen  nach  Ver- 
suchen  an  io  guBeisernen  Einzelstiicken  (nach  Bauer  u.  Sipp). 


Dies  bedingt  eine  abweichende,  besonders  vorsichtige  Be- 
handlung  des  GuBeisens  durch  Warme  [12] . 

Warmf  estigkeit.  Die  Warmfestigkeit  des  GuB- 
eisens liegt  gegeniiber  anderen  Werkstoffen  verhaltnis- 
maBig  hoch.  Bei  steigender  Temperatur  fallt  die  Zug- 
festigkeit  bis  200°  C zunachst  etwas ab  (Abb.  2) . Das schlieBt 


Abb.  2.  Der  Verlauf  der  Zugfestigkeit  des  GuBeisens  bei 
Temperaturen  von  25  bis  700°  C. 

nicht  aus,  daB  beim  langsamen  Anwarmen  zum  SchweiBen 
an  Werkstiicken  mit  verschieden  groBen  Wandstarken  in 
diesem  Temperaturbereich  innere  Zug-  und  Druckspan- 
nungen  frei  werden,  die  vomErstarrungsvorgang  nach  dem 
GieBen  herrfihren  und  bisher  gebunden  waren,  und  daB 
das  GuBstiick  an  den  schwacheren  Stellen  Risse  bekommt. 
Zahnrader  mit  starker  Nabe  neigen  z.  B.  zu  Kranz-  und 
Speichenbriichen  [6],  Schaden  konnen  durch  Erfahrung 
und  Geschick  vermieden  werden,  bisweilen  ist  es  jedoch 
Gliicksache,  wenn  keine  Risse  auftreten.  Zwischen  300 
und  400°  C wird  die  Kaltfestigkeit  fast  wieder  erreicht. 
Erst  von  500°  ab  fallt  die  Festigkeitskurve  stark  ab  und 
erreicht  bei  600  bis  650°  C ihren  niedrigsten  Wert.  In 
starken  Wandungen  macht  sich  ein  mit  der  Dicke  immer 
grofler  werdender  Unterschied  der  Festigkeitswerte  der 
auBenliegenden  Teile  gegeniiber  den  inneren  bemerkbar. 
Aus  Abb.  3 ist  der  Verlauf  der  Biegefestigkeit  in  Abhangig- 
keit  von  der  Wandstarke  ersichtlich;  sie  sinkt  von 
35  kg/mm2  bei  20  mm  Wandstarke  auf  19  kg/mm2  bei 
140  mm  ab.  Die  in  unseren  Breitengraden  auftretenden 
Kaltegrade  beeinflussen  die  Festigkeit  des"  GuBeisens  im 
allgemeinen  nicht.  Treten  jedoch  Briiche  oder  Risse  bei 
Kalte  auf,  so  sind  diese  auf  Schrumpfspannungen  zurfick- 
zufiihren. 


Abb.  3.  Biegefestigkeit  des  GuBeisens  bei  verschiedenen 
Wandstarken. 


gebend  ist  eine  gleicbmaBige  Verteilung  der  Gliihtemperatur 
fiber  dak  ganze  Werkstiick  und  eine  nachtragliche  langsame 
nicht  ii bersturzte  Abkiihlung  [7] . 

Spannungsfreigliihen.  Der  Anwarmvorgang 
eines  GuBstiickes  schlieBt  gleichsam  das  Spannungsfrei- 
gliihen  als  Vorstufe  zur  Warmbehandlung  ein.  Das 
Spannungsfreigliihen,  wie  es  bei  geschweiBten  Werk- 
stiicken  aus  Stahl  fiblich  ist,  kann  bei  GuBeisen  ebenfalls 
zur  Beseitigung  innerer  Spannungen,  die  vom  GieBen  oder 
durch  unsachgemaBes  SchweiBen  zuriickgeblieben  sind, 
angewejndet  werden.  Beim  Spannungsfreigliihen  wird  die 
Festigkeit  des  Werkstoffes  so  weit  herabgesetzt,  daB  die 
inneren  Spannungen  sich  ohne  Gefahr  fiir  das  Werkstiick 
ausgleichen.  Bei  dem  wenig  dehnbaren,  sehr  starren  GuB- 
eisen muB  im  Gegensatz  zum  weichen  Stahl  der  Spannungs- 
ausgleich  in  sehr  engen  Temperaturgrenzen  vor  sich  gehen. 


Um  bei  komplizierten  Werkstiicken  mit  groBen 
Wandungsunterschieden  eine  scbadlicbe  Wirkung  der 
inneren  Spannungen  durch  Warmevorgange  zu  vermeiden, 
muB  man  die  Gliihtemperatur  oberhalb  der  Grenze 
zwischen  elastischem  und  plastischem  Zustand,  d.  h. 
■fiber  400°  C legen.  Andererseits  darf  die  Temperatur  der 
Perlit-Umwandlung  (721°  C)  nicht  fiberscbritten  werden. 
Es  bleibt  demnach  fiir  das  Spannungsfreigliihen^  von 
GuBeisen  nur  die  Temperaturstufe  zwischen  4507  und 
650°  C. 

Weichgluhen.  GuBeisen  mit  harten  Geffige- 
zonen,  die  schwer  zu  bearbeiten  sind,  kann  unter bestimm- 
ten  Voraussetzungen  durch  Weichglfihen  behandelt  werden. 
Die  Temperaturspanne  bei  der  Pendelglfihung  betragt 
750  bis  850°  C.  Hierbei  kann  ein  Zerfall  des  Karbids  ein- 
treten  und  der  Werkstoff  einen  Teil  seiner  Harte  und 
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Festigkeit  verlieren.  Eine  Riickverwandlung  des  gegluhten 
Geftiges  ist  nicht  moglich  [14]. 

Harte  SchweiBstellen.  Harte  Streifen  treten 
bei  der  sonst  weich  erstarrten  SchweiBe  meist  dann  auf, 
wenn  der  SchweiBvorgang  unterbrocben,  dadurch  die 
Graphitbildung  unterbunden  wird  und  harter  Zementit 
ira  Gemenge  entsteht.  Bei  der  GasschmelzschweiBung 
lcann  auch  durch  zu  reichlicben  SauerstoffiiberschuB  in  der 
SchweiBflam  me  der  Abbrand  von  Kohlenstoff  und  Silizium 
zu  hoch  sein.  ScblieBlich  konnen  noch  ungeeignete  FIuB- 
mittel  Oder  Sandeinschliisse  im  Grundwerkstoff,  auf  die 
der  SchweiBer  bei  der  Brennerfiihrung  gestoBen  ist,  Oder 
im  Zusatzstab  die  Ursache  sein.  Derartige  harte  Stel- 
len  lassen  sicb  nicht  durch  Weichgluhen  beseitigen. 

Schweifien  von  Gufieisenteilen. 

Der  Anwarmvorgang.  Beim  Vorheizen  und 
Anwarmen  des  Werkstoffes  hat  der  SchweiBer  darauf  Riick- 
sicht  zu  nehmen,  daB  GuBeisen  sich  bei  Temperaturen 
unter  4oo°C  im  elastischen,  zwischen  450  und  etwa  620  0 C 
im  plastischen  Zustand  befindet  [7].  Je  nach  Gestalt, 
GroBe  und  Ausdehnung  des  Werkstiickes  hat  er  den  An- 
warmvorgang gefiihlsmaBig  nach  seinen  Erfahrungen  zu 
regeln.  Die  Heiztemperaturkurve  bei  einem  SchweiB- 
vorgang  1st  in  Abb.  4 mit  einer  Anheizzeit  von  7 Stunden 
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Abb. 4.  Temperaturverlauf  beim  Heizen  von  guBeisernen 
Werkstiicken  bei  WarmschweiBungen  (nach  Tiircke). 


(z.  B.  mit  Beginn  um  Mitternacht)  dargestellt.  Von  7 bis 
11  Uhr  vormittags  ist  das"  GuBstiick  bei  etwa  620°  ge- 
schweiBt  worden.  Dann  folgen  bei  volliger  luftdichter  Ab- 
deckung  des  Ofens  3 Stunden  Ruhe.  Hierauf  wird  das  GuB- 
sttick  zum  Ausgleich  etwa  aufgetretener  innerer  Span- 


Abb.  5.  Schematische  Darstellung  des  Einflusses  der  Tem- 
peraturunterschiede  bei  guBeisernen  Werkstiicken  mit  schwa- 
chen  auBenliegenden  und  starken  innenliegenden  Wanden. 


langer . Beim  Anwarmen  werden  zunachst  die  auBeren, 
meist  schwacheren,  oft  auch  vorstehenden  Teile  (I  in 
Abb.  5)  des  Werkstiickes  von  den  Flammen  und  Heiz- 
gasen  umstromt  und  erwarmt,  wahrend  die  inneren  Teile 
des  GuBstiickes  (II  in  Abb.  5)  noch  verhaltnismaBig  kalt 
bleiben.  Gleichzeitig  beginnt  mit  der  Zunahme  der  Tem- 
peratur  das  GuBstiick  nach  alien  Seiten  hin  etwas  zu 
wachsen.  SchlieBlich  wandert  die  Warme  mehr  und  mehr 
in  das  Innere  des  Werkstiickes.  Die  auBeren  Teile,  die 
langer  und  unmittelbar  dem  Heizmittel  ausgesetzt  sind, 
haben  dann  jedoch  bereits  den  plastischen  Zustand  er- 
reicht.  Jetzt  miissen  durch  geschickte  Abstimmung  der 
Heizung,  der  Luftzufuhr  und  der  Zeit  die  inneren  Span- 
nungen  Gelegenheit  erhalten,  sich  auszugleichen,  ohne  dem 
Werkstiick  gefahrlich  zu  werden.  Die  auBeren  Wandungs-. 
teile  passen  sich  den  noch  im  elastischen  Zustand  befind- 
lichen  dickeren  Innenteilen  (II)  an.  Ein  geringes  Ver- 
ziehen  des  GuBstiickes  kann  beim  Vorwarmen  nicht  ver- 
hindert  werden,  bildet  jedoch  keine  ernste  Gefahr  fiir  das 
Stuck.  Eine  ungiinstige  Wirkung  der  verbliebenen  GuB- 
spannungen  im  Werkstiick  schweiBgerechter  Bauart  muB 
und  kann  bei  sachgemaBer  Handhabung  des  Anheiz- 
vorganges  und  bei  einer  nicht  zu  intensiven  Warmezufuhr 
an  den  schwacherenTeilen  leicht  vermieden  werden  [12, 15] . 

Sobald  das  Werkstiick  in  seiner  ganzen  Ausdehnung 
die  Temperatur  von  etwa  600°  erreicht  hat,  wird  die 
Heizung  etwas  abgestoppt,  die  SchweiBform  von  oben  her 
freigemacht  und  mittels  PreBluft  von  Sand  und  Staub 
gereinigt.  Das  Schweifien  kann  nunmehr  beginnen. 

Vorgange  beim  Schweifien  des  GuB- 
eisen s (Abb.  6).  Der  sehr  kraftig  flackernde  Lichtbogen 
bringt  das  Ende  des  GuBelektrodenstabes  und  die  be- 
riihrte  Bruchrandflache  in  der  allseitig  elektriscli  leitenden 
SchweiBform  fast  gleichzeitig  zum  Schmelzen.  Er  be- 
wirkt  ein  inniges  ZusammenflieBen  beider  Werkstof fe  unter 
Graphitabscheidung  und  starker  Gasbildung.  Der  Gas- 
strom  zieht  aus  der  offenen  SchweiBform  ab,  deren  lichte 
Weite  zu  diesem  Zweck  nach  oben  hin  etwas  grofier  ge- 
halten  wird  als  unten.  Der  SchweiBer  muB  standig  be- 
dacht  sein,  die  Bruchrander  mit  dem  Ziehen  des  Licht- 
bogens  in  der  engen  SchweiBkammer  geniigend  aufzu- 


Abb.  6.  Der  Vorgang  einer  elektrischen  WarmscliweiBung  an 
einer  Bruchwand  (links)  und  einer  Formkohlewand  (rechts). 
a GuBeisemverkstiick;  b Bruchwand  des  Gufieisenwerkstiickes; 
c Formkohleplatte;  d Formkohlewand;  e Formkasten;  / untere 
Formkohleplatte;  g Formsand;  h GuBeisenelektrode. 


nungen  an  Querschnittsiibergangen  mit  Werkstoff anhau - 
fung  1%  Stunden  nachgeheizt;  das  Werkstiick  bleibt  an- 
schlieBend  vollig  abgedichtet  iiber  Nacht  sich  selbst  iiber- 
lassen.  Zum  Heizen  benutzt  man  Holzkohle  oder  Koks. 
Mit  Holzkohle  kann  schnell,  aber  iiber  langere  Zeitraume 
nicht  gleichmaBig  genug  angewarmt  werden;  Koks  gibt 
gleichmafiigere  Hitze,  der  Anwarmvorgang  dauert  jedoch 


weichen,  fliissig  zu  halten  und  mit  der  abschmelzenden 
Fiillmasse  der  GuBelektrode  gut  zu  vermischen.  Zu  be- 
achten  ist,  daB  GuBeisen  nicht,  wie  z.  B.  Stahl  erst  einen 
teigigen  Zustand  durchlauft,  sondern  plotzlich  von  dem 
festen  in  den  fliissigen  Zustand  libergeht.  Man  kann  dalier 
GuBeisen  nur  in  horizontaler,  nicht  aber  in  senkrechter 
oder  tlberkopflage schweifien. 
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Nach  dexn  Ztinden  des  stark  spriihenden  Lichtbogens 
hat  der  SchweiBer  mit  einem  merklichen  Widerstand  in  der 
Tastung  des  Stabes  zu  rechnen,  der  infolge  des  sog.  Blas- 
effektes  nagnetisch  durch  die  Bruchrander  und  die  leiten- 
den  Wande  der  Form,  angezogen  wird,.  besonders  bei 
langen,  d.  h.  sehr  tiefen  Formen.  Dieser  Anziehungskraft 


muB  der 
vorzeitig 


jSchweiBer  entgegenarbeiten ; dadurch  ermiideter 
und  mehrmaliges  Ablosen  ist  erforderlich. 


Allmahlich  wird  die  SchweiBform  ausgefiillt.  Mankann 


hierbei  d 


rei  Schichten  im  SchweiBgut  unterscheiden : das 


fliissige  Schmelzbad  mit  etwa  1400°  C an  der  Oberflache, 
darunter  die  bereits  erstarrte  Eisenschicht  von  etwa  goo0  C 
und  schlieBlich  die  plastische,  noch  gliihende  Schicht  von 
etwa  6oo°  C (Abb.  6).  Wird  die  Form  bei  sehr  breiter  Aus- 
dehnung  der  Schweifistelle  zu  langsam  gefiillt,  so  hilft  sich 
der  SchweiBer  durch  Einwerfen  von  GuBstab-Bruchstiicken 
in  die  fliis  sige  Masse,  die  er  im  Lichtbogen  sofort  verfliissigt. 
Diesen  lAfeg  kann  er  auch  wahlen,  wenn  das  Bad  zu  heiB 
erscheint  (Wandstarkenempfindlichkeit);  mit  dem  Ein- 
werfen von  schmelzbaren  GuBstiicken  wird  das  Fliissigkeits- 
bad  gekiihlt.  Dabei  muB  er  sehr  sorgfaltig  darauf  achten, 
daB  die  eingeworfenen  Stiicke  auch  tatsachlich  verschmol- 
zen  werden  und  nicht  etwa  durch  den  magnetischen  Blas- 
effekt  dejs  Lichtbogens  im  Bad  versinken  oder  an  den  Rand 
des  Fliissigkcitsbades  gedrangt  werden  und  dort  in  dem 
noch  nicht  sehr  weichen  Werkstoff  als  Fremdkorper 
kleben  bleiben.  Durch  derartige  Fehler  in  der  SchweiBe 
entstehen  unganze  Werkstoffstellen,  die  einer  kiinstlichen 


Abbl  7.  Das  Bruchgefiige  vor  und  nach  der  elektrischen 
WarmschweiBung. 

a grobes  Korngefiige;  6 feines  ElektrogyBgefiige;  c Eruchwand; 
i d tjbergangszone. 

Darstellung  die  rohe  Bruchwand  und  daneben  das  durch 
WarmschweiBen  nach  Abb.  6 erganzte  Stiick  als  feines 
ElektroguBgefiige. 

Abkiihlen  und  Nachheizen.  Beim  Ab- 
kiihlen  (rechte  Seite  der  Abb.  5),  das  stets  von  auBen  und 
von  oben,  niemals  aber  von  unten  vor  sich  gehen  kann, 
treten  die  meist  auBen  liegenden  diinneren  Teile  (I)  aus  dem 
plastischen  Zustand  in  den  elastischen,  wenn  die  lang- 
samer  abkiihlenden  dickeren  Innenteile  (II)  noch  bei  etwa 
6oo°  C verformbar  sind.  Diese  werden  daher  gestaucht 
und  folgen  damit  der  Langenverkiirzung  der  auBeren 
Teile.  Hierbei  sind  jedoch  unzulassig  hohe  innere  Span- 
nungen  beim  Einhalten  der  Temperaturen  nicht  zu  be- 
fiirchten. 

Der  SchweiBtechniker  muB  es  verstehen,  sein  GuB- 
stiick  nach  dem  SchweiBen  durch  entsprechende  fein- 
fiihlige  1 Regelung  der  Erwarmung  und  Abkuhlung  vor 
GuBspannungen  zu  schiitzen.  Damit  nicht  beim  Absinken 
der  Temperatur  der  Innenteile  unter  400 °,  wobei  die 
AuBenteile  bereits  nahezu  erkaltet  sind,  der  Entstehung 
von  neuen  GuBspannungen  Vorschub  geleistet  wird,  mufl 
er  das  GuBstiick  nach  einer  gewissen  Abklingzeit  nochmals 
kurz  vdm  auBen  her  auf  etwa  550°  C anlassen  (Abb.  4). 

Werden  die  Hinweise  beziiglich  der  Behandlung  des 
GuBeisens  in  der  Warme  beachtet,  so  miissen  alle  Schwei- 
Bungen  erfolgreich  sein.  Durch  den  SchweiBschmelz- 
vorgang,  der  in  seiner  Wirkung  (hohe  Temperatur  unter 


Sauerstoffzufuhr)  dem  Windfrischvorgang  derEisenhiitten- 
technik  ahnelt,  entstehen  weitgehende  ortliche  Verande- 
rungen  des  Gefiiges  im  Wechsel  zwischen  dem  festen  Zu- 
stand bei  Raumtemperatur  und  dem  fliissigen  bei  1400°  C. 
Gleichzeitig  treten  Anderungen  der  mechanischen  Eigen- 
schaften,  der  Festigkeit  und  der  Harte  auf.  Wichtig  fur 
die  Ausbildung  der  mechanischen  Eigenschaften  des 
Werkstoffgefiiges  und  ihrer  Ubergangszonen  zum  Grund- 
werkstoff  ist  insbesondere  die  Abkuhlgeschwindigkeit.  Je 
rascher  die  Abkuhlung  durchgefiihrt  wird,  desto  feiner 
und  harter  wird  das  Grundgefiige ; dies  ist  aber  im  all- 
gemeinen  wegen  der  Wandstarkenempfindlichkeit  und  der 
sich  bei  hoher  Abkuhlgeschwindigkeit  bildenden  Span- 
nungen  nicht  erwiinscht.  Normaler  MaschinenguB  weist 
nach  normaler  Erstarrung  in  seiner  Form  ein  groberes 
Korngefiige  auf  als  die  in  ihrer  heiBen  Kohleform  zum  Teil 
in  der  Luft  etwas  rascher  abgekiihlte  Schweifistelle.  Diese 
besitzt  daher  meist  eine  um  50  Brinellgrade  hohere  Harte 
als  das  GuBeisen,  dessen  Harte  zwischen  130  und  200 
Brinellgraden  liegt.  Da  aber  bei  hochbeanspruchten  GuB- 
stiicken  eine  hohere  Harte  auch  eine  geringere  Dehnung 
nach  sich  zieht,  konnen  erhartete  SchweiBstellen  sehr 
leicht  zu  Rissen  AnlaB  geben.  Andererseits  konnen  der- 
artige GuBstiicke  durch  Gliihen  im  SchweiBstellenge- 
fiige  wieder  riickgebildet  werden,  obwohl  eine  zu  hohe 
Erwarmung  von  Maschinenteilen,  welche  durch  groBere 
Krafte  beansprucht  werden,  bedenklich  erscheint.  Zu- 
mindest  sollte  ein  Spannungsfreigliihen  bis  zu  650°  C und 
nicht  dariiber  durchgefiihrt  werden.  Der  SchweiBer  muB 
daher  die  Schweifistelle  nach  AbschluB  der  Arbeit  mit 
Kohlenstaub,  Sand  und  Losche  reichlich  abdecken,  damit 
die  Abkuhlgeschwindigkeit  so  niedrig  wie  moglich  gehalten 
wird  und  das  SchweiBgefiige  ein  dem  Grundwerkstoff  im 
Korn  nahestehendes  Gefiige  auch  in  der  tjbergangszone 
erhalt. 

Beispiele  ausgefiihrter  GuBeisenschweiBungen. 

Abb.  8 zeigt  einen  PreBzylinder  aus  GuBeisen,  an  dem 
ein  Tragaugenpaar  infolge  Werkstoffermiidung  abge- 
brochen  ist.  Der  Konstrukteur  hatte  hier  den  Vorteil  des 
GieBens,  die  Gestaltungsfreiheit  der  Wanddicken,  festig- 
keitsmaBig  nicht  ausgenutzt  und  die  tragenden  Pratzen- 
stege  an  den  auf  Zug  und  den  auf  Druck  hochstbeanspruch- 
ten  Stellen  gleich  stark  ausgefiihrt.  In  diesem  Fall  konnte 
die  Gestaltung  der  Stege  nunmehr  bei  einer  Warm- 
schweiBung den  tatsachlichen  Betriebsbeanspruchungen 
durch  Verstarkung  auf  der  Zugseite  angepafit  werden 
(Abb.  9). 

An  der  Kiimpelpressen-Tischhalfte  (Abb.  10)  war  ein 
Wandungsstiick  der  PreBzylinderhalterung  ausgebrochen. 
Die  zylindrische  Hohlform  ist  im  Bild  bereits  durch  eine 
Modellwand  aus  Formkohleplatten  nachgebildet.  Die 
Wanddicke  der  Halterung  betragt  40  mm,  im  Flansch 
76  mm.  Das  GuBstiick  konnte  mit  seiner  ebenen  unteren 
Arbeitstischflache  und  den  kraftigen  miteinander  ver- 
bundenen  Tragrippen  und  seitlichen  Lagerschalen  nicht 
ohne  sorgfaltig  iiberlegte  Vorbereitungen  einer  Warm- 
schmelzschweiBung  unterzogen  werden.  Um  Spannungs- 
risse  zu  vermeiden,  muBte  man  die  Hohlraume  des  in 
Spantenbauweise  ausgefiihrten  Werkstiickes  gegen  eine 
zu  starke  Ansammlung  der  Heizgase,  die  in  diesem  Fall  nur 
von  oben  eindringen  konnten,  durch  Einpacken  von  lose 
aufgehauftem  Schamottebruchgestein  schiitzen.  Vor- 
springende  GuBteile,  Schraubenlocher  usw.  wurden  mit 
Lehmpackungen  gegen  hohe  Einwirkungen  durch  die  Heiz- 
gase geschiitzt.  Die  aus  der  eigentlichen  Werkform  nach 
oben  herausragende  umfangreiche  SchweiBbadstelle  mit 
ihrer  modellierten  doppelwandigen  Form  erhielt  beim 
SchweiBen  die  Hauptzufuhr  an  Warme.  Die  unmittelbar 
darunterliegenden  GuBteile  wurden  auf  nicht  mehr  als 
350  bis  400°  C,  die  auBeren  noch  weit  weniger  vorgewarmt. 
In  Abb.  11  ist  das  GuBstiick  nach  dem  SchweiBvorgang 
wiedergegeben . Es  zeigt  an  der  Schweifistelle  die  alte  Aus- 
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fiihrung,  die  durch  eine  friiher  nicht  vorhandene  Rippe  beschriebenen  Grundregeln  entsprechende  Warmebehand- 
verstarkt  wurde.  Die  den  in  den  vorstehenden  Kapiteln  lung  dieses  schwierigen  GuBstiickes,  das  4000  kg  wiegt, 


Abb.  8.  Hydraulischer  PreBzylinder.  Zwei  Trag-  Abb. 9.  Hydraulischer PreBzylinder.  Zwei Tragpratzen 

pratzen  durch  Ermiidung  des  Materials  abge-  sind  durch  elektrische  WarmschmelzschweiBung, 

brochen.  Bruchflachen  sind  gestaltmaBig  nicht  der  gleichzeitig  verstarkt,  wieder  angesetzt. 

Beanspruchung  angepaBt. 


Abb.  xo.  Kiimpelpressen-Tischhalfte  von  4000  kg  Abb.  ix.  Die  Tischhaifte  nach  Abb.  10  durch  Warm- 

Gewicht  mit  ausgebrochener  Halterung  fur  den  schmelzschweifiung  instandgesetzt.  Alte  Ausfiihrung 

PreBzylinder.  Wandsthrke  an  der  Bruchstelle  40  mm.  durch  Rippe  verstarkt. 


Abb.  12.  Exzenterscheren-Stander,  6000  kg 
Gewicht,  mit  Rahmenbruch  zwischen  FuB  und 
Oberteil,  der  fur  die  WarmschmelzschweiBung 
bereits  vorbearbeitet  ist. 


Abb.  13.  Bruchbild  des  kastenformigen  Quer- 
schnitts  nach  Abb.  12  mit  Stegansatzen  zur  ge- 
nauen  MaBhaltung  des  Oberteils  mit  dem  Unter- 
teil  beim  SchweiBvorgang  in  der  Warme. 
a und  b Arbeitsseite,  c und  d Riickseite. 

erforderte  besonders  xvegen  der  ebenen  Tischflache  von 
1x2m  und  der  vier  eingearbeiteten  Aufspannuten,  auf 
denen  das  GuBstiick  beim  SchweiBen  lag,  sehr  viele  ttber- 
legungen. 

Bei  der  im  Ubergang  vom  Stander  zum  FuB  gebrochenen 
schweren  Exzenterschere  (Abb.  12)  machte  die  Art  der 
Bruchform,  die  bei  stark  unterschiedlichen  Wanddicken 
in  den  Zargen  hasten fbrmigen  Querschnitt  besitzt,  beson- 
dere  Sell vnerigkei ten.  Der  SchweiBvorgang  muBte  bei 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


KONSTRUKTION 
3-  (195O  Heft  5 


H.  Tiircke,  Das  Verhalten  des  Gufieisens  beim  SchweiBen. 


159 


dem  6000  kg  schweren  GuBstiick  an  alien  vier  Wandungen 
in  einer  SchweiBhitze,  d.  h.  ohne  Unterbrechung  und  ohne 
Anderung  der  Lage  desWerkstiickes,  durchigefiihrt  werden. 
Die  Bruchquerschnitte  wurden  teils  in  der  oberen,  teils 


ganges  an  dem  umgelegten  Scherenstander  nach  Abb.  12. 
a Bruehverlauf ; b Kettenbohrung;  c GuBelektrode;  d Kohleformwand 
fiir  senkrechte  Bruchwand ; e Formsand ; 1 untere  SchweiBform ; 
g Mauerwerk ; h Klebsand ; i Ofenwand ; j Kohleplatten. 


Abb.  15.  Schematische  Darstellung  des  letzten  SchweiB- 
vorganges  am  Stander  nach  Abb.  12. 
h Klebsand ; i„  Ofenwand ; j Kohleplatten ; k Mauerwerk ; l obere 
SchweiBform;  m erste,  untere  SchweiBe 

in  der  unteren  Wand  fiir  das  SchweiBen  abgebohrt;  je  nach 
der  Wanddicke  lieB  man  schmale,  kurze  Stege  fiir  den 
maBgerechten  Zusammenbau  stehen  (Abb.  12  u.  13).  Die 
100  mm  starke  Arbeitsseite  a nnd  b (Abb.  13),  die  wahrend 
des  Betriebes  den  groBten  Zug  aufzunehmen  hat,  behielt 
in  der  Mitte  einen  schmalen  Steg,  der  mit  den  iibrigen 


Seitenstegen  beim  SchweiBen  verschmolzen  wurde.  Dieser 
starke  Wandungsteil  wurde  in  einem  besonderen  Arbeits- 
gang  bei  einer  Vorwarmetemperatur  von  300°  C mittels 
Kolilelichtbogens  (nach  Benardos)  abgebrannt,  ein  Ver- 


Abb.  16.  Exzentersclieren- Stander  nach  der 
WarmschweiBung. 

fahren,  das  schneller  als  das  Abbohren  zum  Zielfiihrt  [15]. 
Nach  dem  Zusammenbau  des  Scherenstanders,  der  eine 
starke  Armierung  erhielt  zwecks  maBgenauen  Zusammen- 
haltens  von  Ober-  und  Unterteil,  wurde  der  Stander  um- 
gelegt.  Die  Bruchkanten  formte  man  in  Kohleplatten  ein. 
Der  SchweiBvorgang  vollzog  sich  nach  der  schematischen 
Darstellung  in  Abb.  14  und  15.  Zunachst  wurde  die 
schmale  Seitenwand  unten  geschweiBt,  hierauf  die  starke, 
stehende  Arbeitsseite  (im  Bild  nicht  sichtbar),  anschlieBend 
die  hintere  schmale  Gehausewand.  Nachdem  das  Werk- 
stiick  bis  auf  die  obere  Seitenzarge  geschweiBt  war,  wurde 
in  das  Innere  des  Standers  von  der  offenen  Fundament- 
seite  aus  mit  Zangen  eine  in  der  Formerwerkstatt  fertig- 
gestellte  Nachform  auf  diinnen  Blechen  fiir  die  vierte 
untere  Gehausewand  eingebracht  und  durch  Mauerwerk 
Formsand  und  Lehrn  gegen  das  GuBstiick  allseitig  ab- 
gedichtet  und  abgestiitzt.  Diese  Handarbeit,  die  sehr  viel 
Geschick  erfordert,  kann  bei  der  starken  Warmeaus- 
strahlung  des  umfangreichen  GuBstiickes  nur  von  zu- 


Versuchsstiick 

Abb.  17.  EinfluB  des  Gliihens  auf  die  Festigkeitseigenschaften 
des  GuBeisens  nach  Versuchen  an  10  guBeisernen  Einzel- 
stucken  (nach  Bauer  und  Sipp) . 

verlassig  geschulten  und  langjahrig  eingespielten  Formern 
und  SchweiBern  ausgefiihrt  werden.  Abb.  16  zeigt  die 
wieder  genau  in  der  alten  Form  und  mit  den  gleichen  Ab- 
messungen  hergestellte  Schere,  der  man  den  umfang- 
reichen totalen  Bruchschaden  nicht  mehr  ansieht.  Die 
Verbindung  ist  an  alien  SchweiBstellen  gefiigemaBig  voll- 
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kommen  homogen  und  leicht  bearbeitbar,  sie  entspricht 
dem  Werkstoff  nach  dem  GuB  mit  dem  Vorteil  volliger 
Spannungslosigkeit,  da  das  SchweiBen  und  Nachgliihen 
den  Korper  bei  allmahlicher  Abkuhlung  frei  von  Eigen- 
spannungen  macht. 

Zusammenfassung. 

Bei  sorgfaltiger  Beachtung  der  Hinweise  auf  die  Be- 
handlung  des  Werkstoffes  GuBeisen  in  der  Warme  miissen 
alle  Schweiflungen  erfolgreich  sein,  wenn  der  Konstrukteur 
gleichzeitig  die  Gestalt  der  Werkstiicke  schweiBgerecht 
ausgefiihrt  hat.  Die  Festigkeitseigenschaften  andern  sich 
bei  Temperaturen  bis  550°  C nur  wenig,  erst  bei  700°  C 
fallen  Zugfestigkeit  und  Harte  stark  ab  (Abb.  17)  [7].  Es 
muB  zusammenfassend  wiederholt  werden,  daB  es  aus- 
geschlossen  ist,  GuBeisen  mit  Erfolg  zu  schweiBen,  ohne 
es  sachgemaB  anzuwarmen;  insbesondere  gilt  dies,  wenn 
das  Werkstiick  hohen  Beanspruchungen  auf  Dauerfestigkeit 
ausgesetzt  ist  [15]. 

Literatur. 

1.  J o s c h , K.:  GuBeisen  alsBaustoff.  Stuttgart:  Franckh'- 
sche  Verlagshandlung  1943. 

2.  Piwowarsky,  E.:  Hochwertiges  GuBeisen.  Berlin: 
Springer  1942. 

3.  Werkstoffhandbuch  Stahl  und  Eisen.  Bearb.  von  Dr.-Ing. 
D ae  ve  s.  Herausgegeben  vom  Verein  Deutscher  Eisen- 
huttenleute.  Dfisseldorf:  Verlag  Stahleisen  m.  b.  H.  1927. 


4.  Te  we  s , K.:  Stahl  und  Eisen  beim  SchweiBen.  2.  Aufl. 
Essen:  Vulkan-Verlag  Dr.  W.  Classen  1943. 

5.  Meyersberg,  G. : Zur  Auswertung  des  Biegeversuches 
bei  GuBeisen.  Essen:  Kruppsche  Monatshefte,  1931, 
S.  301/330. 

6.  Tobias:  Die  Schwindung  von  GuBeisen  und  seine  Be- 
ziehung  zur  Festigkeitseigenschaft  und  Eigenspannung. 
GieBerei  24  (1937),  S.  493. 

7.  B a u e r , O.  u.  K.  S i p p:  tlber  GuBspannungen  und  die 
Mittel  ihrer  Beseitigung.  GieBerei  23  (1936),  S.  253/256. 

8.  Cornelius,  H.:  SchweiBen  von  StahlguB,  GuBeisen 
und  TemperguB.  VDI-Sonderheft  III,  1942,  S.  70/79. 

9.  Oberhoffer,  P.:  Das  technische  Eisen.  Berlin: 
Springer  1936. 

10.  Roll,  F. : Der  Werkstoff  GuBeisen.  Maschinenschaden, 
1932,  S.  21/24  u.  45/48. 

11.  Roll,  F.:  Das  Wachsen  von  GuBeisen.  Maschinen- 
schaden, 1931,  S.  173/179. 

12.  T ur  eke,. H.:  Das  Reparaturproblem,  ein  Beitrag  zu 
der  Frage:  Soil  man  Risse  oder  Briiche  an  GuBkorpern 
schweiBen?  Maschinenschaden,  193.1,  S.  25/31. 

13.  Tfircke,  H. : fiber  das  SchweiBen  hochwertiger  GuB- 
stficke.  Maschinenschaden,  1933,  S.  109/m. 

14.  Widemann,  M.  u.  M.  I b u r g:  Harte  Stellen  im 
GrauguB  fiir  Maschinenbau.  Maschinenmarkt,  1943, 
Heft  16. 

15.  Tfircke,  H.:  Die  Grundlagen  der  EisenguB-Warm- 
schweiBtechnik.  Halle/Saale:  Carl  Marhold  1950. 


Zeitschriftenschau. 


Technisch-Wissenschaftliche  Grundlagen. 

Mills,  H.  R.  und  R.  J.  Love:  Die  Dauerfestigkeit  ge- 
gossener  Kurbelwellen.  (Fatigue  Strength  of  Cast  Cranks- 
hafts.) Inst.  Meehan.  Eng.,  Automobile  Division,  Proc. 
1948/49  Part  III,  S.  81/99,  18  Abb.,  8 Tab. 

Es  werden  die  Ergebnisse  einer  Reihe  systematischer 
Untersuchungen  mitgeteilt,  welche  die  Verfasser  an  gegosse- 
nen  Kurbelwellen  durchgefuhrt  haben,  um  den  EinfluB  ver- 
schiedener  kennzeichnender  GroBenabmessungen  auf  die 
Biege-Dauerfestigkeit  zu  ermitteln.  Hierzu  wurde  eine  ein- 
fach  gekropfte  ,,Standard-Kurbelwelle“  in  der  GroBe  und 


Abb.  1.  EinfluB  der  Kurbelwangenbreite  auf  die  Biegedauer- 
festigkeit.  (D  = Durchmesser  der  Kurbelwelle.) 


tischen  Festigkeiten  und  die  Dauerfestigkeiten  der  Werkstoffe 
zu  ermitteln  und  sie  zu  den  an  den  Kurbelwellen  festgestellten 
Dauerfestigkeiten  in  Beziehung  zu  bringen. 

Der  Werkstoff,  mit  dem  die  Versuche  vorgenommen 
wurden,  war  sog.  inoculiertes  GuBeisen  mit  der  folgenden 
Zusammensetzung : C2,95;  Si  1,3;  So,i;  Po,o7;  Mni.i; 

Cui,25;  Mo  0,45%.  Seine  Zugfestigkeit  betrug  41  kg/mm2, 
die  Biegewechselfestigkeit  17,3  kg/mm2.  Das  Material  zeigte 
sich  gegenuber  einer  Oberflachen-Fein-  oder  Feinstbear- 
beitung  weitgehend  unempfindlich.  Dagegen  ist  der  EinfluB 
des  Radius  von  Hohlkehlen  bei  ihm  ebenso  stark  ausgepragt, 


Abb.  2.  EinfluB  der  Kurbelwangendicke  auf  die 
Biegedauerf  estigkeit . 


Form  heute  fiblicher  Kraftfahrzeug-  Kurbelwellen  entwickelt 
und  in  bestimmten  Abmessungen  innerhalb  der  praktisch 
vorkommenden  Grenzen  variiert.  In  einer  Dauerpriifmaschine 
wurden  die  , ,Variationen“  einer  periodisch  veranderlichen, 
in  der  Kropfungsebene  wirkenden  Biegebeanspruchung  unter- 
worfen  und  Wohler-Diagramme  aulgenommen.  Um  einen 
moglicherweise  bestehenden  MaBstabseffekt  festzustellen, 
wurden  auch  Dauerversuche  mit  einer  geometrisch  ahnlichen, 
kleineren  Kurbelwelle  ausgefiihrt.  Fernc-r  wurden  von  den 
einzelnen  Abgtissen  reichlich  Werkstoffproben  entnommen, 
mit  deren  Hilfe  die  Beschaffenheit  des  Werkstoffs  kontrolliert 
und  Probestabe  hergestellt  wurden,  um  die  normalen  sta- 


wie  es  von  geschmiedeten  Kurbelwellen  bekannt  ist.  In 
Abb.  1 ist  der  EinfluB  der  Kurbelwangenbreite  auf  das 
ertragbare  Wechselbiegemoment  bzw.  die  zugehorige  Nenn- 
spannung  in  der  Kurbelwange  wiedergegeben.  Wahrend  das 
Biegemoment  mit  wachsender  Wangenbreite  ansteigt,  fallt 
die  ertragbare  Nennspannung  zuerst  wenig,  dann  aber  stark 
ab.  Die  einzelnen  Versuche  sind  jedoch  nach  Ansicht  des 
Referenten  nicht  streng  untereinander  vergleichbar,  da  ffir 
verschiedene  Wangenbreiten  auch  verschiedene  Wangen- 
formen  gew&hlt  worden  sind.  Abb.  2 zeigt  den  EinfluB  der 
Wangendicke  auf  die  Biegedauerfestigkeit,  der  eine  ahnliche 
Charakteristik  aufweist  wie  der  EinfluB  der  Wangenbreite. 
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Die  Verf.  haben  auch  Versuche  mit  verschiedener  Kurbel- 
zapfenlange  durchgefiihrt  und  fanden  dabei  heraus,  daB  die 
Lange  des  Kurbelzapfens  keinen  nennenswerten  EinfluB  anf 
die  Dauerfestigkeit  der  Kurbelwellen  hatte.  Dagegen  zeigt 
Abb.  3,  daB  Erleichterungsbohrungen  in  der  Welle  die  Dauer- 
festigkeit jm  giinstigen  Sinn  beeinflussen,  sofern  sie  nicht 


Abb.  3.  Abhangigkeit  der  Biegedauerfestigkeit  vom  Durch- 
messer  der  Erleichterungsbohrungen  in  der  Kurbelwelle. 


groBer  als  etwa  0,4  des  Kurbelwellendurchmessers  gebalten 
werden.  Interessant  ist  auch  die  Abb.  4,  welche  die  Abhangig- 
keit desertragbaren  Biegemoments  von  der  , .Uberschneidung" 
der  Kurbelwelle  und  des  Kurbelzapfens  wiedergibt.  Die  Uber- 
schneidung  wird  dabei  definiert  als  Wellenradius  plus  Zapfen- 
radius  minus  Kurbelradius.  Man  sieht,  daB  bei  einem  be- 
stimmten  Wert  dieser  Grofie  das  Biegemoment  und  die  ertrag- 
bare  Nennspannung  ein  ausgepragtes  Minimum  haben,  das 
konstruktiv  vermieden  werden  sollte. 

"Vergleiche,  welche  die  Verfasser  zwischen  den  Dauerfestig- 
keiten  der  Kurbelwelle  und  den  aus  dem  gleichen  Werkstoff 


Uberschneidung  S 


Abb.  4.  EinfluB  der  ,,  Uberschneidung"  auf  die  Biegedauer- 
festigkeit. (Uberschneidung  = Wellenradius  + Zapfenradius 
— Kurbelradius.) 


gefertigten  Probestaben  angestellt  haben,  lieBen  keine  Be- 
ziehungen  erkennen,  welche  von  praktischem  Wert  gewesen 
waren.  Dies  laBt  sich  auf  Grund  des  Gestalteinflusses,  der 
bei  den  Kurbelwellen  im  hoben  Grade  vorhanden  ist,  leicht 
einsehen.  Es  ist,  wie  in  den  Diskussionen  und  Stellung- 
nahmen  zu  der  Veroffentlicliung  wiederholt  ausgedriickt  wird, 
fraglich,  obeine  Zergliederung  des  Gestalteinflusses  in  Einzel- 
effekte  dazu  benutzt  werden  kann,  eine  Kurbelwelle  von  be- 
stimmten  Festigkeitseigenschaften  zu  entwickeln.  Wie  die 
Versfiche  mit  der  geometrisch  ahnlichen,  kleineren  Kurbel- 
welle ergaben,  scheint  neben  dem  GestalteinfluB  auch  ein 
beachtlicher  MaBstabseffekt  vorhanden  zu  sein.  Die  Verf. 
wollen  ihre  Arbeit  fortsetzen  und  dabei  besonders  die  Tor- 
sionsdauerfestigkeit  untersuchen,  welche  bei  Kurbelwellen 
eine  ebenso  groBe  Rolle  spielt  wie  die  Biegedauerfestigkeit. 

Th. 

Fink,  K.:  fiber  Schlagversuche  an  FluBstahlproben  mit 
allgetneinen  Folgerungen  fur  Untersuchungen  an  stoBartig 
beanspruchten  festen  Stoffen.  Schweizer  Archiv  15  (1949) 
Nr.  7,  S.  193/214,  18  Abb. 

Der  Verfasser  berichtet  fiber  Schlagzugr  und  Schlagstauch- 
versuche  mit  FluBstahlproben,  bei  denen  der  Kraftverlauf 


wahrend  des  Schlages  fiber  Widerstandsstreifengeber  mit  Hilfe 
eines  Eathodenstrahloszillographen  aufgenommen  wurde.  Die 
Versuche  zeigten  u.  a.,  daB  bei  entsprechend  hoher  Schlag- 
geschwindigkeit  bei  einem  weichen  FluBstahl  mit  ausgepragter 
oberer  Streckgrenze  eine  Uberhohung  der  Streckgrenze  um 
mehr  als  100%  moglich  ist.  Die  relative  Erhohung  der  FlieB- 
grenze  beim  Schlag  nahm  mit  steigendem  Kohlenstoffgehalt 
des  Probestahls  ab.  Die  theoretische  N achprufung  und  Deu- 
tung  der  Ergebnisse  ergab,  daB  schon  bei  Versuchen  mit  ein- 
fachen  Pendelschlagwerken  die  Ausbreitung  elastischer  Wellen 
beim  StoB  berficksichtigt  werden  muB.  Um  die  Beanspru- 
chungsverhaltnisse  in  den  Proben  beim  Schlagversuch  zeitlich 
und  ortlich  genauer  zu  verfolgen,  ist  eine  Versuchsanordnung 
notig,  bei  der  die  einzelnen  bei  der  Schlagprufung  wirksamen 
EinfluBgroBen  getrennt  werden  konnen.  Der  Verfasser  schlagt 
hierzu  ein  Prfifverfahren  vor,  das  auf  der  Grundlage  des  zen- 
tralen  StoBes  zylindrischer  Stabe  unter  Verwendung  von 
Drahtwiderstandsgebern  ffir  Spannungs-  und  Dehnungsmes- 
sungen  beruht.  Th. 

Kohler,  R.:  Ergebnisse  von  Schwingungsuntersuchungen 
in  Maschinenbetrieben  des  Bergbaus.  Gliickauf  85  (1949) 
Nr.  51/52,  S.  934/941,  5 Abb. 

Der  Verfasser  behandelt  Schwingungsuntersuchungen  an. 
Ma,schinenanlagen  des  Bergbaus,  insbesondere  Turbinen,  Ver- 
dichtern,  Lfiftern  und  Aufbereitungsmaschinen.  Er  zeigt,  wie 
sich  unter  gewissen  Umstanden  schwierige  Schwingungs- 
systeme  auf  einfache  zurfickfuhren  lassen,  und  gebt  auf  ver- 
schiedene  MaBnahmen  ein,  mit  deren  Hife  storende  Resonan- 
zen  beseitigt  werden  konnen . Die  beiden  grundsatzlichen  Mog- 
lichkeiten,  einmal  die  Eigenfrequenz  des  schwingenden 
Systems  abzuandern  (z.  B.  durch  Veranderung  der  Masse  oder 
Steifigkeit  von  Gebauden  und  Fundamenten),  zum  anderen 
Mai  die  Erregung  zu  beseitigen  (durch  sorgfaltiges  Auswuchten 
der  Maschinen),  werden  an  Hand  von  Beispielen  erlautert. 
Das  Auswuchten  der  Maschinen  ist,  besonders  wo  es  an  Ort 
und  Stelle  ausgeffihrt  werden  kann,  der  bequemere  Weg  und 
hat  in  jedem  Falle  zu  einer  Herabsetzung  der  Schwingungs- 
amplituden  auf  1/10ihres  ursprfinglichen  Wertes  geffihrt.  Unter- 
suchungen an  Turbinenfundamenten  haben  ergeben,  daB  un- 
symmetrische  Bauweisen  nach  Moglichkeit  vermieden  werden 
sollten,  da  die  auftretendenSchwingungsformen  sonst  sehr  ver- 
wickelt  werden.  Die  Messung  der  Biege-Eigenschwingungs- 
zahlen  eines  Turbinenlaufers  lieferte  fur  Betrieb  und  Still- 
stand  des  Laufers  sehr  verschiedene  Werte.  SchlieBlich  zeigt 
der  Verfasser  noch,  wie  es  gelang,  Luftschwingungen  beim  Be- 
trieb einer  Grubenltiftung  durch  Anbringen  von  schmalen 
Schlitzen  in  der  Wand  des  Lufterschlotes  auf  ein  ertragliches 
MaB  berabzusetzen.  Th. 


Fertigung. 

Anders,  E.  und  D.  G.  Elliot:  Entwicklungen  im  Kalt- 
schlagen  von  Aluminium-Nieten.  (Developments  in  the 
Cold  Riveting  of  Aluminium.)  Engineering  170  (1950) 
Nr.  4411,  S.  141/143,  28  Abb.,  1 Tab. 

Die  Anwendung  des  Aluminiums  und  seiner  Legierungen 
fur  Bauzwecke  hat  u.  a.  weitgehende  Entwicklungsarbeiten 
hinsichtlich  des  Schlagens  groBer  Aluminium-Nicte  (bzw. 
Niete  aus  Aluminiumlegierungen)  erforderlich  gemacht.  Die 
Verfasser  beschreiben  solche  Entwicklungsarbeiten,  wie  sie 
anlaBlich  des  Baus  einer  genieteten  Aluminiumbrucke  fiber 
den  Saguenay  River  in  Arvida,  Quebec,  durchgefiihrt  wurden. 
Obgleich  es  Aluminiumlegierungen  gibt,  die  sich  gut  im 
warmen  Zustand  schlagen  lassen,  hat  sich  das  Warmschlagen 
nicht  als  zweckmaBig  erwiesen,  da  die  l'emperatur  des  Niets 
beim  Schlagen  in  sehr  engen  Grenzen  gehalten  werden  muB, 
wozu  kostspielige  Vorrichtungen  nofig  sind.  Es  muB  daher 
versucht  werden,  Aluminiumniete.  herzustellen,  die  sich  gut 
im  kalten  Zustand  schlagen  lassen.  Beim  Kaltschlagen  von 
Aluminiumnieten  mit  Schaftdurchmessern  von  % Zoll  und 
daruber  zeigte  sich,  daB  die  SchlieBkopfe  die  Neigung  haben, 
sich  unter  Verfestigung  seitlich  zu  versetzen.  Bei  Verwendung 
von  Nietmaschinen  (Pressen)  konnte  dies  in  den  USA  durch 
Einffihrufig  einer  konischen  Kopfform  (Abb.  1)  vermieden 
werden.  Auf  Baustellen  ist  man  jedoch  weitgehend  auf  denn 
PreBlufthammer  als  Nietwerkzeug  angewiesen.  Das  Kalt- 
schlagen mit  dem  PreBlufthammer  gelingt  nur,  wenn  man 
im  Nietkopf  eine  Zentrierbohrung  herstellt,  zum  Schlagen 
einen  Schellhammer  mit  einer  Kornerspitze,  etwa  nach  Art 
der  Abb.  2 wahlt  und  mit  dem  Nietwerkzeug  beim  Schlagen 
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eine  Rollbewegung  ausfiihrt.  Die  Form  des  fertiggeschlagenen 
Nietkopfes  ist  in  Abb:.  3 wiedergegeben.  Solche  Niete  zeigen 
befriedigende  Festigkeitseigenschaften.  Fiir  den  Bau  der 
Arvida-Briicke  wurde  aber  aus 
hsthetischen  Griinden  eine  andere 
^ Kopfform  gewahlt,  die  in  Abb:  4 

uiid  5 wiedergegeben  ist.  Die  Erit- 
wmm\  I WMtM  wic^unS  dieser  Kopfform  an  Hand 

ffffl mrMet0 

13/fS  "Loch  $ 


Abb;x. 

Konischer  Nietkopf  fiir 
Maschinennietung. 


Abb.  2.  Schlagen  eines 
Nietkopfes  mit  Zen- 
trierbohrung  mittels 
PreBlufthammer. 


Abb.  4.  Schlagen  eines  Nietkopfes 
fiir  die  Arvida-Briicke  mittels 
PreBlufthammer. 


* \mi 


Abb.  3.  Abb.  5.  Kopfform  der  Nieten  fiir 

Form  des  fertigen  Niet- . . die  Arvida-Briicke. 

kopfes  von  Abb.  2. 

mehrerer  Varianten  wird  von  den  Verfassern  ausfuhrlich 
dargestellt.  DerNietkopf  nach  Abb.  5 w,ies  hinsichtlich  der 
Festigkeit  und  der  Formbarkeit  sehr  befriedigende  Eigen- 
schaften  auf.  Die  von  den  Verfassern  mitgeteilten  Erfah- 
rungen  und  [Ergebnisse  diirften  iiber  das  Bauwesen  hinaus 
das  Interesse  des  Schiffbaus  verdienen,  der  sich  in  immer 
steigendem  Umfang  des  Aluminiums  als  Werkstoff  bedient. 

Th. 

Vt 

Berechnung  undGestaltung  von  Maschinenteilen. 

Wilcock,  D.  F.:  Lagerschmierung  bei  Temperaturen 
unter  Null.  (Subzero  Lubrication  of  Bearings.)  Machine 
Design  21  (1949)  Nr.  11,  S.  92/95,  9 Abb. 

Es  wird  ein  zusammenfassender  Bericht  iiber  Kernpunkte 
des  Problems  der  Tieftemperaturschmierung  gegeben.  Dabei 
geht  der  Verfasser  zunachst  auf  Schmierole  ein,  die  fiir  eine 
Verwendung  bei  tiefen  Temperaturen  geeignet  sind,  und  zahlt 
dann  die  wichtigsten.Eigenschaften  und  KenngroBen  auf,  die 
fiir  eine  Beurteilung  der  Schmierole  brauchbar  sind.  Er  be- 
schreibt  zwei  Versuchseinrichtungen  zur  Priifung  von  Schmier- 
stoffen  unter  tiefen  Temperaturen  und  befaBt  sich  dann  spe- 
ziell  mit  Schmierfetten,  die  sich  fiir  eine  Verwendung  bei 
tiefen  Temperaturen  eignen. 

Lagerstellen  mit  ausgesprochen  niedrigen  Betriebstempera- 
turen  spielen  in  vielen  neueren  Anwendungen  des  Maschinen- 
baus  eine  Rolfe.  Der  Konstrukteur  solcher  Maschinenteile 
muB  sich  von  vornherein  Gedanken  machen,  wie'  dabei  eine 
ausreichende  Schmierung  erreicht  werden  kann.  Er  muB 
wissen,  welche  Schmiermittel  fur  niedrigste  Temperaturen 
zur  Verfiigung  stehen,  und  muB  auf  deren  Eigenschaften  bei 
der  Gestaltung  der  Maschinenbauteile  Riicksicht  nehmen. 

Wahrend  des  vergangenen  Krieges  ist  eine  Reihe  von  neuen 
synthetischen  Schmierstoffen  mit  guter  Eignung  fiir  Tieftem- 
peratur-Anwendungen  entwickelt  worden,  von  denen . die 
Silikon-  und  Diesterole  besonders  hervortraten.  In  Abb.  1 
sind  die  Stockpunkte  einiger  synthetischer  Tieftemperatur- 
Schmierole  im  Vergleich  zu  denen  natiirlicher  Schmierole 


wiedergegeben,  w&hrend  in  Abb.  2 die  kinematische  Zaliig- 
keit  dieser  Schmierole  in  Abhangigkeit  von  der  Temperatur 
dargestellt  ist.  Die  Abbildungen  zeigen,  da.8  mit  der  Ent- 


-750°  F -W0  -50  0 

Temperatur 

Abb.  1,  Stockpunkte  einiger  Tieftemperatur-Schmierole. 
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Abb.  2.  Kinematische  Zahigkeit  einiger  TRftemperatur- 
Schmierole  in  Abhangigkeit  von  der  Temperatur. 


Scnmerfett  J auffs/erias/s. 


25  0 -25  -50  -75  °C-100 

Temperatur 

Abb.  3.  Anfahrdrehmoment  eines  mit  zweiverschiedenen  Fetten 
geschmierten  Lagers  in  Abhangigkeit  von  der  Temperatur: 

wicklung  der  synthetischen  Ole  ein  guter  Fortschritt  erziclt 
wurde;  der  zu  weiterer  Entwicklungsarbeit  auf  diesem  Gebiet 
ermutigt. 
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Das  gesamte  Gebiet  der  Hebe-  und  Forderanlagen  wird  in  der  d r i 1 1 e n 
Auflage  in  einem  Band  zusammengefaBt,  wobei  eine  Aufgliederung  in  zwei 
Teile  durchgefubrt  ist.  Im  1.  Teil  des  neuen  Buches  "wdrd  zunacbst  eine  Uber- 
sicht  iiber  die  Babnforderung  mit  einzelnen  oder  zugweise  bewegten  Forder- 
gefaBen  gegeben.  An  diesen  Abscbnitt  schlieBt  sicb  eine  eingehendere  Be- 
bandlung  der  Dauerforderung  an,  die  im  Zusammenhange  mit  der  heutigen 
Forderung  starker  Leistungssteigerung  auf  alien  Gebieten  der  Robstoffge- 
winnung  und  der  Fertigung  mebr  als  je  unentbehrlicb  ist.  Das  Ende  des 
ersten  Teiles  bildet  ein  Abscbnitt  liber  die  zu  den  vorher  gescbilderten  Forder- 
einrichtungen  geborenden  Bebalteranlagen  und  ihre  Verscbliisse.  Im  2.  Teil 
werden  die  Hubforderer  und  die  Einrichtungen  fiir  die  Entladung  von  Schiitt- 
giitern  aus  offenen  Eisenbahnwagen  bebandelt.  Am  SchluB  des  Bandes  wird 
dann  nocb  eine  gedrangte  zusammenfassende  Beurteilung  der  verscbiedenen 
Fordereinricbtungen  gebracht.  Die  wicbtigsten  Einzelbeiten  iiber  die  Berech- 
nung  der  Hebezeuge  und  Fdrderanlagen  mit  einzelnen  Beispielen  werden  in 
einem  spater  geplanten  Buche  bebandelt  werden. 

Das  Bucb  soli  dem  planenden  Ingenieur  die  ttberlegungen  vermitteln, 
die  fiir  die  Gestaltung  und  Anwendung  der  verscbiedenen  Hebe-  und  Ffirder- 
mittel  von  entscheidendem  EinfluB  sind.  Der  Inbalt  soil  weiter  nicht  in  letzter 
Lime  aucb  dem  Studierenden  die  fordertecbnischen  Probleme  naberbringen 
und  ibm  die  notwendigen  konstruktiven  Einzelheiten  vermitteln.  Zu  diesem 
Zwecke  ist  bei  den  meisten  Abbildungen  der  MaBstab  der  Darstellung  an- 
gegeben  und  es  wurde,  soweit  dies  mdglicb  war,  den  Stricbzeichnungen  gegen- 
uber  der  Pbotograpbie  der  Vorzug  gegeben. 
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Inhaltsiibersicht 

♦ 

Erster  Teil. 

Bahn-  und  Dauerforderer  sowie  dazugehorige  Behalteranlagen. 

Einleitung  mil  kurzem  AbriB  der  Entwicklung  zu  maschineller  Forderung. 

I.  Die  Ba'hnf  orderung  mit  einzeln  oder  zug  weise  bewegten 

•Fordergefafien. 

Standbahnen  mit  Betrieb  durch  menscbbche  oder  tierische  Kraft  — Standbahnen  mit 
mecbanischem  Antrieb: — a)  Lokomotivbetrieb  auf  Schmalspurgleisen — b)  Elektriscber 
Betrieb  mit  Motorwagen  auf  Standbahnen  — Schwebebabnen  mit  Einzelantrieb:  — 
a)  Hangebahnen  mit  Handbetrieb  — b)  Elektrohangebahnen  — c)  Eingleisiger  Umlauf- 
f orderer. 

'II.  Die  Dauerffirderer. 

Allgemeine  Richtlinien  fiir  die  Verwendung  der  Dauerforderer  — Dauerforderer,  bei 
enen  die  einzelnen  FordergefaBe  von  der  dauernd  limlaufenden  Zugvorricbtung 
sbar  sind  — a)  Standbahnen  mit  Ketten-  oder  Seilbetrieb  — b)  Bremsberge  — 
c)  Hangebahnen  mit  Seilbetrieb  — d)  Seilschwebebahnen  — a)  Zweiseilbahnen  — 
fi)  Einseilbahnen  — Dauerforderer,  bei  denen  Zugorgan  und  Fordergefafi  fest  mitein- 
ander  verbunden  sind  — a)  Forderer,  welche  das  Fordergut  durch  einf aches  Fort- 
schieben  bewegen  — a)  Kr at zer forderer  — /?)  Forderrinnen  — b)  Fordereinrichtungen, 
bei  denen  das  Fordergut  durch  den  Forderer  fortgeschoben  wird,  aber  gleichzeitig 
eine  Relativbewegung  zwischen  Forderer  und  Fordergut  stattfindet  — a)  Forder- 
schnecken  — Forderrohre  — c)  Fordervorrichtungen,  bei  denen  das  Fordergut 
wahrend  der  Bewegung  durch  den  Forderer  getragen  und  an  der  Entlades telle  ab- 
geworfen  wird  — a)  Plattenbandforderer  — @)  Gurtf  order  bander  — y)  Becherwerke 
und  ahnliche  dauernd  umlaufende  Elevatoren  — <5)  Pendelbecherwerke  — e)  Schaukel- 
forderer  und  Paternosteraufziige. 

III.  Die  mit  den  Fordervorrichtungen  in  Verbindung 
stehenden  Behalteranlagen  und  ihre 
Verschlufieinrichtungen. 

Behalter  — Schieberverschliisse  — Stauklappen  — AbschluBklappen  — Zuteilvor- 
richtimgen  — Wage  vorricht  ungen. 
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Aumund-Knaust  / Hebe-  und  Forderanlagen.  Dritte  Anflage. 


Zweiter  Teil. 

Hubforderer,  Eiscnbahnwagenkipper  und  zusammenfassende  Beurteilung 
der  Hebe-  und  Forderanlagen. 


* IV.  Die  Hubforderer, 

Allgemeines  iiber  die  Hubforderer  — Die  Vorrichtungen  zum  Aufnehmen  des  Verlade- 
gutes  — a)  Haken  und  Zangen  — b)  Kiibel  und  Greifer  — c)  Lasthebemagnete  — 
d)  Loffelbagger  — e)  Zusammenfassende  Betrachtung  iiber  die  ZweckmaBigkeit  mecha- 
nischer  Vorrichtimgen  zum  Aufnehmen  des  Verladegutes  — Winden  und  Aufziige  mit 
einfacher  Lastenbewegung  — a)  Schraubenwinden,  Zahnstangenwinden  und  Hebebocke 
mit  Hebei-  und  Kolbenbetrieb  — ■ b)  Flaschenziige  — c)  Raderwinden  und  Aufziige  — 
x Windwerke  und  Krane  mit  zusammengesetzter  Lastenbewegung  — a)  Schragaufziige 
— b)  Laufwinden,  Laufkrane  und  verwandte  Verladeanlagen  — c)  Drehkrane. 


V.  Die  Entladungvon  Schiittgiiternausoffenen 
Eisenbahnwagen. 

ALtgemeine  Betrachtimgen  iiber  die  Moglichkeiten  der  Entladung  und  ihre  wirtschaft 
lir.he  Anwendung  — Eiscnbahnwagenkipper  fiir  Schiffsbeladung  mid  auf  Kraft 
Hiitten-  und  anderen  Werken. 


VI.  Zusammenfassende  Beurteilung  der  Forder; 
vorrichtungen  fiirkleine  und  mittlere  Entfern  un  gen, 
bezogen  auf  die  w i r t s c h af  1 1 i c h e Abgrenzung 
ihrer  A n w e n d u n g s g e b i e t e. 


Waagerechte  Forderung  — a)  Schneckenforderer  — b)  Kratzerforderer  — c)  Gurt- 
forderer  — d)  Plattenbandforderer  — e)  Eingleisiger  Umlauff order er  — f)  Schieb- 
karrenforderung  — g)  Handkippwagen  auf  Feldbahngleis  — h)  Pferdebetrieb  auf  vor- 
handener  StraBe  — i)  Pferdebetrieb  auf  Feldbahngleis  — k)  Lastkraftwagen  auf  vor- 
handener  StraBe  — 1)  Lokomotivbetrieb  auf  Schmalspurgleis  — m)  Standbahnen  mit 
Motorwagenbetrieb  — n)  Standbahnen  mit  Seilbetrieb  — o)  Hangebahnen  mit  Hand- 
betrieb  — p)  Hangebahnen  mit  Seilbetrieb  — q)  Elektrohangebahnen  ■ — r)  Seil- 
schwebebahnen  — Senkrechte  Forderung. 


Sachverzeic  h n i s. 
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DIE  'GRUNDLAGEN  der  angewandten  thermo- 


DYNAMIK.  Yon  Dr.-Ing.  habil.  Kurt  Nesselinann,  Wiesbaden.  Mit 
311  Abbildungen  und  5 Diagrammen  im  Text.  XI,  320  Seiten.  Gr.  8°. 
1950.  Ganzleinen  DMark  18. — 


Eine  gescblossene  Darstellung  der  gesamten  Tbermodynamik  wiirde  meh- 
rere  Bande  fiillen,  und  selbst  die  Beschrankung  auf  ibren  angewandten  Teil 
in  ausfubrbohster  und  breitester  Darstellung  ergabe  ein  Werk,  das  seines 
Umfanges  wegen  von  einer  Durcbarbeitung  abschrecken  wiirde.  Es  wiirde 
mebr  den  Cbarakter  eines  umfas.ienden  Nachscblagewerkes  annehmen. 

Den  Yerfasser  lockte  die  Aufgabe,  den  angewandten  Teil  der  Tbermo- 
dynamik  in  einem  solcben  Umfang  darzustellen,  das  sich  das  Bucb  nocb  zum 
Durcbarbeiten  eignet,  obne  wesentlicbe  Teile  des  Gebietes  auszulassen. 

Dies  konnte  nur  dadurcb  ermoglicbt  werden,  daB  das  Bucb  wirklicb  nur 
Tbermodynamik  lebrt.  Daher  wurde  alles  berausgelassen,  was  auf  tecbniscbe 
Einzelbeiten  binzielt.  Die  Kreisprozesse  fiir  die  Warmekraftmaschinen  und 
die  Zustandsanderungen  in  den  Mcscliinen  selbst  werden  jedocb  ausfiibrUcb 
besprochen.  Das  vorliegende  Buch  bringt  den  Leser  so  weit,  daB  er  die  tbermo- 
dynamiscben  Yorgange  innerbalb  der  Mascbinen  imd  die  sonstigen  thermodyna- 
mischen  Prozesse  versteht  und  zu  verfolgen  lernt. 

Somit  muBte  sicb  der  Verfasser  auf  das  Wesentlicbe  und  Grundsatzliche 
der  thermodynamischen  Yorgange  beschranken  und  versucben,  den  Leser  zum 
thermodynamischen  Denken  zu  erziehen,  um  ihn  schlieBlich  so  weit  zu  bringen, 
fur  alle  auftaucbenden  Fragen  geriistet  zu  sein. 

Der  matbematiscben  Formulierung  ist  der  Vorzug  eingeraumt,  da  letzten 
Endes  nichts  klarer  und  eindrucksvoller  sein  kann,  als  die  mathematische 
Gleicbimg.  Die  matbematiscben  Anforderungen  gehen  jedocb  in  keinem  Fall 
iiber  die  Anfangsgriinde  der  Differential-  und  Integralgleicbimg  hinaus. 


Inhaltsiibersicht 

I.  Grundbegriffe. 

Temperatur  — Warmemenge  — Spezifiscbe  Warme  — Warme  und  Energie  — 
Der  I.  Hauptsatz  — Beispiele. 
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II.  Die  vollkommenen  Gas©. 

Das  Gesetz  von  Gay-Lussac.  Absolute  Temperatur  — Gesetz  von  Boyle- 
Mariotte  — Die  Zustandsgleichung  der  vollkommenen  Gase  — Das  Gesetz  von 
AVOGADRO.  Allgemeine  Gaskonstante  — Beispiele  — Anwendung  des  I.  Haupt- 

satzes  auf  die  vollkommenen  Gase  — Innere  Energie  und  spezifische  Warme  cv  

Enthalpie  (Warmeinhalt)  und  spezifische  Warme  cp  — Die  Beziehungen  zwiscben 
cP  und  cv.  Molwiirme  — Isobare  Zustandsanderung  — Isochore  Zustandsanderung 
— Isotherme  Zustandsanderung  — Adiabatische  Zustandsanderung  « — - Poly- 
tropische  Zustandsanderung  — Ermittlung  des  Exponenten  einer  gegebenen 

Zustandsanderung.  Zeichnung  der  Polytrope  — Der  einstufige  Gasverdichter 

Der  mehrstufige  Gasverdichter  — Beispiele  — Die  Entropie  der  vollkommenen 
Gase  — Das  T , s-Diagramm  — Zustandsanderungen  im  T,  s-Diagramm  — Kreis- 
prozesse  — Der  Carnot-ProzeJB  — Umkehrarbeit  und  Nichtumkehrarbeit.  II. 
Hauptsatz  — Die  Plancksche  Formulierung  des  II.  Hauptsatzes  — Allgemeine 
Betrachtungen  iiber  Wirkungsgrad  und  Leistungsziffer  umkehrbarer  Kreis- 
prozesse  — Nicht  umkehrbare  Kreisprozesse  — Nicht  umkehrbare  Zustands- 
anderungen — Die  Entropie  beliebiger  Korper  — Die  Entropie  bei  umkebrbaren 
Vorgangen  — Die  Entropie  bei  nicht  umkehrbaren  Vorgangen  — Mathematische 

Formulierung  des  II.  Hauptsatzes  — Besondere  nicht  umkehrbare  Vorgange  

Maximale  Arbeit  Thermodynamische  Temperaturskala  — Die  wichtigsten 
Gleichungen  des  I.  und  II.  Hauptsatzes  — Die  HeiB-  und  Kaltluftmaschine  — 

Der  Verpuffungs-  oder  Ottomotor  — Der  Gleichdruck-  oder  Dieselmotor  

Genaue  Berechnung  des  Verpuffungs-  und  Dieselmotors  — Der  Doppelisothermen- 
Kreisprozefi  — Beispiele. 

HI.  Die  Dampfe. 

Gase  und  D&mpfe  — Der  Verdampfungsvorgang  im  p,  r-Diagramm.  Dampf- 
spannung.  Grenzkurven.  Kritischer  Punkt  — Der  Verdampfungsvorgang  im 
T,  s-Diagramm.  Verdampfungswiirme  — Die  Oausius-Clapeyronsche  Gleichung 
— Einige  empirische  Zusammenhjinge  zwischen  Dampf  und  Fliissigkeit  — Van 
der  Waalsche  Zustandsgleichung.  Korrespondierende  Zustande  — Das  Inp,  1JT- 

Diagramm  — Technische  Zustandsgleichungen  — p,  i-,  i,  T-,  i, s-Diagramm  

Der  Gefriervorgang  im  T,  s-Diagramm.  Schmelzwarme  — Isobare  und  isotherme 
Zustandsanderung  nasser  Dampfe  — Isochore  Zustandsanderung  - — Adiabatische 
Zustandsanderung  — Zustandsanderung  bei  konstanter  Enthalpie  — Dampftafeln 

— Beispiele  — Der  Rankine-ProzeB  fur  die  Dampfmaschine  — Die  mittlere 
Temperatur  der  Warmezufuhr  — Die  praktische  Dampfmaschine  — Zwischen- 
iiberhitzung^ — -Das  Benson- Verfahren  — Die  Carnotisierung  des  Rankineprozesses 

— Mehrstoff-Dampfmaschinen  — Die  Kaltdampfmaschine  — Der  Kaltemaschi- 
nenprozeB  — Mehrstufige  Kaltemaschinen  — • Die  Warmepumpe  — Beispiele. 

IV.  Die  stromende  Bewegung  der  Gase  und  Dampfe. 

Enthalpie  und  Stromungsenergie  — Die  Turbine  — Die  verlustlose  Diisen- 
stromung  — Verlustlose  Diisenstromung  mit  Vorgeschwindigkeit  — Verlustlose 
Diffusorstrdmung  — Diisen  imd  Diffusorformen  — Stromungsgleichungen  fiir 
kleine  Druckuntersohiede  — Die  Reibungsverluste  bei  der  Diisenstromung  — 
Die  Reibungsverluste  bei  der  Diffusorstromung  — Beriicksichtigung  der  Rei- 
bungsverluste dutch  einen  polytropischen  Exponenten  — Stahlkontraktion  — 
Der  verlustlose  Strahlappai  at  — Strahlapparat  mit  Verlusten  — Die  Dampf- 
strahlkaltemaschine  — Thermodynamische  Betrachtung  der  Dampfstrahlkalte- 
maschine  — Beispiide. 
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V.  Die  unvollkommenen  Gase. 

p v , p-Diagramm.  Boyle-Punkt.  Idealkurve.  Boyle-Kurve  — Der  differentiale 
Thomson- Joule-Effekt  — Der  integrate  Thomson- Joule-Effekt  — Allgemeine 
Gesichtspunkte  fiir  die  Gasverfliissignng  — Der  theoretische  Arbeitsaufwand  zur 
Gasverfliissigung  — Das  Linde-Verf ahren  zur  Luftverfliissigung  — Die  technische 
Ausbildung  von  Luftverfliissigungsanlagen  — Das  Cl aude-Verf ahren  zur  Luft- 
verfliissigung  — Beispiele. 


VI.  Thermodynamik  der  Gemische. 

Gemische  und  Losungen  — Kennzeichnung  der  Gemische  — Gemische  von 
Gasen.  Gesetz  von  Dalton  — Feuchte  Luft.  Taupunkt.  Relative  und  absolute 
Feuchtigkeit  — Das  J,  *-Diagramm  — Erwarmung  und  Abkiihlung  feuchter 
Luft  — Mischung  zweier  Mengen  feuchter  Luft  — Die  Zumischung  von  Wasser 
oder  Wasserdampf  zu  feuchter  Luft  — Der  Trockenvorgang  — Adiabatische 
Zustandsanderung  feuchter  Luft  unter  Arbeitsleistung  — Adiabatische  Zustands- 
anderung von  Dampfgemischen  unter  Arbeitsleistung  — Uinkehrbare  und  nicht- 
umkehrbare  Mischung  zweier  Gase  — Beispiele  — Der  osmotische  Druck  - — 
Dampfdruckerniedrigung.  Raoultsches  Gesetz  — Die  Warmetonung  beim  Losen 
— Die  Ausdampfungswarme  — Das  Losungsfeld  — Siedepunktserhohung  — 
Gefrierpunktsemiedrigung.  Das  t,  ^-Diagramm.  ' Eutektischer  Punkt  — Das 
Misehen  zweier  Losungen  — Beispiele  — Allgemeine  Bemerkungen  iiber  die 
Losung  zweier  Fliissigkeiten  — Die  Gleichung  von  Duhem-MarguleS.  Das 
Gesetz  von  Henry  — Zusammenhang  zwischen  Dampf-  und  Fliissigkeitskonzen- 
tration  idealer  Losungen  — Die  verschiedenen  Losungstypen  im  p,  £-  und  t,  £- 
Diagramm  — - Die  Diihringsche  Regel  — Die  Ausdampfungswarme  bei  Losungen 
zweier  Fliissigkeiten  — Beispiele  — Das  i,  f-Diagramm  — Der  Ausdampfungs- 
vorgang  in  rechnerischer  und  graphischer  Behandlung  — Beispiele  — ■ Die  Ab- 
sorptionskaltemaschine  — Warmetransformation  — Die  logarithmische  und  die 
reziproke  Temperaturskala  — Destillation  und  Rektifikation  — Die  Verstar- 
kungssaule  im  y>j),  ^j?-Diagramm  — Die  Abtriebsaule  im  rpjy,  yj’-Diagramm  — Die 
gekoppelte  Verstarkungs-  und  Abtriebssaule  im  ipj),  y)p-Diagramm  — Die  Ver- 
starkimgssaule  im  i , ^-Diagramm  — Die  Abtriebsaule  im  i,  ^-Diagramm  — Die 
gekoppelte  Verstarkungs-  und  Abtriebssaule  im  i,  ^-Diagramm  — Beispiele  — r 
Kaltemischungen  — Absorption  und  Adsorption  an  festen  Stoffen  — Die  Phasen- 
regel  — Das  kritische  Gebiet  der  Losungen. 


VII.  Thermodynamik  der  chemischen  Rcaktionen. 

Allgemeine  Bemerkungen  — Warmetonung  bei  konstantem  Volumen  und  kon- 
stantem  Druck  — Das  Gesetz  von  Hess  — - Die  Abhangigkeit  der  Warmetonung 
von  der  Temperatur.  Satz  von  KlRCHHOFF  — Die  Abhangigkeit  der  Warme- 
tonung vom  Druck  — Beispiele  — Der  Heizwert  — Luftbedarf  und  Rauchgas- 
volumen  fester  und  fliissiger  Brennstoffe  — Luftbedarf  und  Rauchgasvolumen 
gasfdrmiger  Brennstoffe  — Die  Bestimmung  des  Luftiiberschusses  aus  der  Rauch- 
gasanalyse  — Die  rechnerische  Ermittlung  der  Verbrennungstemperatur  — Das 
J,  t-Diagramm  der  Verbrenniing  — Beispiele  — Entgasung  und  Vergasung  — 
Das  Generatorgas -Diagramm  — Beispiele  — Maximale  Arbeit  chemischer  Reak- 
tionen  — Freie  Energie  und  freie  Enthalpie  — Die  Gleichung  von  Helmholtz  — 
Berechnung  der  xnaximalen  Arbeit  — /Gleichgewichtskonstante.  Gleichung  von 
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VAN’T  HOFF  — Das  Massenwirkungsgesetz  — Die  Berechnung  der  Gleichgewichts- 
konstanten  1 — Die  Gleichgewichtskonstante  heterogener  Reaktionen  — Die 
Warmetonung  heterogener  Reaktionen  — Einzelberechnung  der  Teildriicke  der 
Gleichgewichtskonstanten  — Dissoziationsgrad  und  Bildungsgrad  — Gleich- 
gewicht  bei  UberschuB  eines  Reaktionsteilnehmers  — Die  Reaktionsgeschwin- 
digkeit  — Beispiele  — Der  III.  Hauptsatz  — Der  III.  Hauptsatz  und  die  maxi- 
male  Arbeit  chemischer  Reaktionen  — Die  Dampfdruckkonstante  — Gleichge- 
wichtskonstante und  maximale  Arbeit  gasformiger  Reaktionen  auf  Grund  des  III. 
Hauptsatzes  — Gleichgewichtskonstante  fur  heterogene  Reaktionen  auf  Grund 
des  III.  Hauptsatzes  — ■ Theoretische  Folgerungen  aus  dem  III.  Hauptsatz. 
Unerreichbarkeit  des  absoluten  Nullpunktes. 


VIII.  Warmeaustausch. 


Allgemeine  Bemerkungen  — Der  Warmedurchgang  durch  ebene  Platten  — Der 
Warmedurchgang  durch  das  Rohr  — Der  nichtstationare  Warmedurchgang  — 
Emission  und  Absorption,  Gesetz  von  KjRCHHOFF  — • Die  Strahlung  des  schwarzen 
Korpers  — Das  Lambertsche  Cosinungesetz  — Strahlungsaustausch  zwischen 
zwei  parallelen  Flachen  — Strahlungsaustausch  zwischen  konzentrischen  Flachen 

— Strahlungsaustausch  zweier  Flachen  in  beliebiger  Lage  — Die  Warmeiiber- 
gangszahl  bei  Strahlung  — Gasstrahlung  — Beispiele  — Laminare  und  tur- 
bulente  Stromung  — Freie  Stromung  — Die  mittlere  Temperatur  des  stro- 
menden  Stoffes  — Die  Berechnung  der  Warmeubergangszahl  auf  Grund  der 
Ahnlichkeitsgesetze  — Die  Berechnung  der  Warmeubergangszahl  auf  Grund  des 
Stromungsmechanismus  — Warmeubergahg  bei  erzwungener  laminarer  Stromun 
im  Kreisrohr  — Warmeiibertragung  bei  erzwungener  turbulenter  Stromung  vo 
Gasenim  Kreisrohr  — Umrechnung  auf  andere  Querschnitte  — Warmeiibergang 
bei  erzwungener  Gasstromung  quer  zur  Rohrachse  — Warmeiibergang  bei  er- 
zwungener Gasstromung  langs  einer  ebenen  Wand  — Warmeiibergang  bei  er- 
zwungener turbulenter  Stromung  tropfbarer  Fliissigkeiten  im  Kreisrohr  — 
Warmeiibergang  bei  erzwungener  Stromung  tropfbarer  Fliissigkeiten  quer  zur 
Rohrachse  — Warmeiibergang  bei  freier  Stromung  von  Gasen  und  Fliissigkeiten 
an  Rohren  quer  zur  Rohrachse  — Warmeiibergang  bei  freier  Stromung  von  Gasen 
und  Fliissigkeiten  an  vertikalen  Wanden  — Warmeiibergang  bei  freier  Stromung 
von  Gasen  und  Fliissigkeiten  an  horizontalen  Wanden  — Berippte  Flachen  — 
Die  Stoffkonstanten  — Warmeiibergang  bei  Kondensation  — Warmeiibergang 
bei  siedenden  Fliissigkeiten  — Mittlere  Temper aturdifferenz  beim  Warmeaus- 
tauscher  ohne  Speicherung  (Rekuperator)  — Warmeaustauscher  mit  Speicherung 
(Regeneratoren)  — Beispiele  — Das  Ausfrieren  und  Schmelzen  von  Eisschichten 

— Beispiele. 


IX.  Stoffaustausch. 

Grundgesetz  der  Diffusion  bei  volldurchlassigen  Grenzflachen  — Diffusionszahl 
— Die  Diffusion  bei  halbdurchlassigen  Grenzflachen  — Stoffaustausch  und 
Warmeaustausch — - Stoffaustausch  bei  erzwungener  Stromung.  Gesetz  von  LEWIS 
— Stoffaustausch  bei  freier  Stromung  — Die  Stoffkonstanten  — Korrektur  der 
Grundgleichungen  — Warme-  und  Stoffaustausch  im  J,  x-Diagramm  — Beispiele. 


Namen-  und  Sachverzeichnis. 
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3.  (1951)  Heft  5 


Bei  den  Schmierfetten  zeigen  sich  hinsichtlich  der  Zahig- 
keit  groBere  Unterschiede  als  bei  den  Schmierolen.  Abb.  3 
gibt  beispielsweise  das  Anfahrdrehmoment  eines  fettgeschmier- 
ten  Lagers  in  Abhangigkeit  von  der  Temperatur  wieder.  Man 
erkennt  auch  hier  die  Uberlegenheit  des  synthetischen  Fetts 
gegenuber  dem  natiirlichen.  Das  Anfahrdrehmoment  spielt 
bei  niedrigen  Temperaturen  eine  bedeutende  Rolle.  Die  Lager 
sollten  so  konstruiert  werden,  daB  auch  bei  langerem  Stillstand 
bei  tiefen  Temperaturen  kein  Ve/ziehen  der  Gleitflachen  ein- 


Abb.  4.  Anfahrdrehmoment 
eines  Gleitlagers  in  Ab- 
hangigkeit von  der  Still- 
standszeit  bei  — 550  C. 


Abb.  5.  Anfahrdrehmoment 
eines  Gleitlagers  in  Ab- 
hangigkeit vom  Lagerspiel 
bei  —55°  C. 


tritt  und  die  Gleitflachen  stets  durch  eine  genugende  Schmier- 
schicht  getrennt  bleiben.  Ausreichendes  Lagerspiel  ist  eine 
Voraussetzung  hierfiir,  besonders  wenn  die  Tempcratur- 
dehnungen  der  Lager-  und  Wellenwerkstoffe  verschieden  groB 
sind,  und  zwar  so,  daB  sich  das  Spiel  mit  sinkender  Temperatur 
verkleinert.  Abb.  4 zeigt  beispielsweise  die  Wirkung  eines 
Stillstands  auf  das  Anfahrdrehmoment,  wahrend  die  Abb.  5 
den  EinfiuB  des  Lagerspiels  wiedergibt.  Th. 

Bruening,  J.  M.:  Das  Instandhalten  von  Walzlagern. 

(Maintenance  of  Antifriction  Bearings.)  Mech.  Engng.  72 
(1950)  Nr.  2,  S.  142/143. 

Um  die  Betriebsbrauchbarkeit  von  Walzlagern  aufrecht 
zu  erhalten,  ist  es  wichtig,  sie  vor  Schinutz  zu  schiitzen. 
Schmutz  in  Form  von  Schmirgel,  Sand  und  Staub  bildet  mit 
dem  Schmiermittel  eine  schmirgelnde  Masse,  welche  das  Lager 
stark  abnutzt.  Schmutz,  hervorgerufen  durch  Metall-  und 
Sagespane,  verstopft  die  Lager  und  erhoht  die  Reibungsver- 
luste,  er  wirkt  schlieBlich  bremsend  und  ruft  Erwarmung  und 
gegebenenfalls  ein  Fressen  der  Lager  hervor.  Es  konnen  auch 
Vibrationen  auftreten,  die  z.  B.  bei  einer  Werkzeugmaschine 
die  Oberflachengute  des  Werkstucks  beeintrachtigen.  Mit- 
unter  kann  die  Verschmutzung  einen  Bruch  des  Kugelkafigs 
verursachen. 

Beim  Einbau  der  Walzlager  muB  auf  groBte  Sauberkeit 
geachtet  werden.  Fabri-kneue  Lager  sollen  nicht  ausgewaschen 
werden,  sie  sind  einbaufertig  und  mit  dem  richtigen  Fett  ver- 
sehen.  Wellen  und  Gehause,  die  schon  in  Benutzung  waren, 
diirfen  nicht  beschadigt  oder  abgenutzt  sein.  Yerschmutzte 
Lagersitze  verringern  die  Sitzgenauigkeit.  Sind  diese  Vor- 
aussetzungen  erfiillt,  so  muB  das  Lager  sich  bis  zum  Anschlag 
mit  gleichbleibendem  Druck  aufziehen  lassen.  Druck  auf  den 
Au  Benring  fuhrt  zu  Beschadigungen  der  Laufflachen. 
Einwandfreies  Anliegen  der  Stirnflache  am  Anschlag  ist  Vor- 
aussetzung fur  genauen  Sitz. 

AnschlieBend  werden  Empfehlungen  fiir  das  Reinigen  ge- 
brauchter  Lager  gegeben.  v.  A. 


Bammert,  K.  und  H.  Klaukens:  Nabentotwasser  hinter 
Leitradern  von  axialen  Stromungsmaschinen.  Ingenieur- 
Arch.  17  (1949)  Heft  5,  S.  367/390,  36  Abb.,  3 Tab. 

Beim  Durchstromen  der  Leitrader  axial  beaufschlagter 
Stromungsmaschinen  kann  sich  an  der  Nabe  ein  Totwasser- 
ring  bilden,  der  die  Drallstromung,  insbesondere  ihre  Rich- 
tung,  wesentlich  beeinflussen  kann.  Die  Verfasser  entwickeln 
unter  Zugrundelegung  einer  reibungsfreien  Flussigkeit  eine 
Theorie  zur  Berechnung  des  Totwassers,  die  auch  auf  radiale 
Leitrader  ausgedehnt  wird.  Es  wird  veranschlagt,  daB  die 
Theorie  fiir  die  wirklichen  Fliissigkeiten  etwas  zu  groBe  Tot- 
wasserabmessungen  liefert,  was  auch  durch  bekannte  Ver- 
suche  bestatigt  wird.  Die  Berechnung  gilt  streng  nur  fiir 
Leitrader,  hinter  denen  die  Flussigkeit  frei  abflieBen  kann, 
und  liefert  in  diesem  Fall  Werte,  die  in  guter  Naherung  den 
Verlauf  der  wirklichen  Stromung  wiedergeben.  Th. 


Messen,  Erproben,  Betriebsiiberwachung. 
Keinath,  G.:  Registrierinstrumente  der  Zukunft.  ATM 

1949,  Lieferg.  160,  J.  030—3. 

Wahrend  in  Europa  meist  Fallbiigelschreiber  fur  warme-  ” 
technische  Anlagen  benutzt  werden,  verwendet  man  in 
Amerika  fast  ausschlieBlich  das  Potentiometerverfahren.  Da- 
bei  werden  Streifenschreiber  von  250  mm  Papierbreite  und 
Scheibenschreiber  mit  100  mm  Schreibhohe  verwendet.  Um 
iibersichtliche  Schaubilder  zu  erhalten,  muB  man  die  Papier- 
breite der  erforderlichen  Genauigkeit  anpassen.  Man  erhalt 
durch  mehrere  schmale  Streifen  ein  iibersichtlicheres  Bild  als 
durcheinen  breiten  Streifen,  auf  dem  acht  oder  mehrMeBstellen 
aufgezeichnet  sind.  Die  Diagramme  konnen  auch  auf  Filme 
aufgeschrieben  werden,  die  man  nur  bei  Bcdarf  vergroBert, 
oder  man  nimmt  nur  dann  die  MeBwerte  auf,  wenn  anomale 
GroBen  auftreten.  Die  Diagramme  lassen  sich  auch  magne- 
tisch  aufzeichnen  und  sp&ter  wieder  loschen.  Es  war  bisher 
iiblich,  die  Diagramme  nebeneinander  aufzuschreiben,  was 
sich  aber  als  ungiinstig  erwies,  da  die  Aufzeichnungen  sich 
kreuzen  oder  zusammenf alien  konnen.  Das  Sweep-Balance- 
Prinzip  ist  bei  Verwenden  eines  endlosen  Papierbandes  giin- 
stig,  wobei  der  Zeitvorschub  quer  zur  Laufrichtung  geht.  Das 
Band  wird  in  sechs  Felder  eingeteilt,  wobei  jedes  Feld  mit 
drei  Farben  beschrieben  wird,  so  daB  sich  18  iibersichtliche 
MeBbilder  ergeben.  Einzelne  Felder  konnen  sich  auch  iiber- 
lappen,  wenn  die  MeBwerte  nicht  zu  stark  schwanken.  Es 
konnen  ohne  Schwierigkeit  30  Punkte/min  aufgezeichnet 
werden,  so  daB  bei  24  MeBstellen  jede  einzelne  in  Abstanden 
von  48  sek  erfaBt  wird.  Durch  Funken  oder  elektrische  Re- 
gistrierung  ist  die  Geschwindigkeit  der  Aufzeichnung  noch 
um  das  Zehnfache  zu  erhohen.  Tsch. 

W armekraftmaschinen. 

Autobussemit  „Unterflur-Motoren“.  (Buses  with  Under- 
Floor  Engines.)  Engineer  189  (1950)  Nr.  4905,  S.  114/116, 
und  Nr.  4906,  S.  147/149,  13  Abb. 

Bei  Autobussen  .gestattet  die  Anordnung  der  Motoren 
unterhalb  der  Flurebene  eine  bessere  Ausnutzung  des  Fahr- 
gastraums  als  bisher.  Dariiber  hinaus  laBt  sich  eine  merklich 
bessere  Gewichtsverteilung  erreichen,  die  Isolierung  des  Fahr- 
gastraums  von  Motorengerausch  und  Verb'rennungsgasen  ist 
leichter  durchzufiihren,  und  bei  Stadtverkehr  konnen  die  Ein- 
und  Ausstiegtiiren  giinstiger  angeordnet  werden.  Omnibusse 
mit  Unterflur-Motoren  sind  bisher  haupts&chlich  in  den  USA 
gebaut  worden,  sie  gewinnen  aber  in  letzter  Zeit  auch  in 
Europa  immer  mehr  an  Bedeutung.  In  GroBbritannien  haben 
die  Firmen  Leyland/MCW  und  Associated  Equipment  Com- 
pany (AEC)  je  einen  neuen  Autobus  mit  Unterflur-Motoren 
herausgebracht,  liber  die  im  o.  a.  Aufsatz  ausfiihrlich  be- 
richtet  wird. 

Das  Modell  ,, Olympic"  der  Fa.  Leyland/MCW  wird  fiir 
den  britischen  Markt  mit  den  dort  hochstzulassigen  Ab- 
messungen  von  8,4  m Lange  und  2,3  m Breite  hergestellt  und 
ist  mit  40  Fahrgastsitzen  ausgeriistet.  Fiir  Exportzwecke 
kSnnen  Abmessungen  und  Sitzzahl  groBer  sein.  Im  Gegensatz 
zu  der  sonst  in  England  iiblichen  Bauweise  sind  Chassis  und 
Wagenkasten  in  einer  dem  Schalenbau  ahnlichen  Weise  zu 
einer  Konstruktionseinheit  verschmolzen,  die  in  sich  sehr 
steif  und  zugleich  leicht  ist.  Der  Motor  und  alle  zum  Antrieb 
des  W'agens  gehorenden  Teile  sind  unmittelbar  unterhalb  der 
Flurebene  an  das  FuBboden-Rahmenwerk  angeschlossen  und 
sind,  wie  sich  gezeigt  hat,  ebenso  gut  zuganglich  wie  bei  der 
normalen  Anordnung  des  Triebwerks  fiber  der  Vorderachse. 
Der  6 Zylinder-Dieselmotor  vom  Typ  Leyland  ,,0600"  hat 
eine  Nennleistung  von  125  PS  und  ist  seitlich  liegend  etwa 
in  der  Mitte  zwischen  den  Achsen  eingebaut.  Bei  der  Er- 
probung  zeichnete  sich  der  neue  Autobus  durch  ein  besonders 
gutes  Beschleunigungsvermogen  und  niedrigen  Brennstoff- 
verbrauch  aus. 

Der  neue,  von  der  AEC  hergestellte  Autobus  mit  Unterflur- 
Triebwerktragt  die  Typenbezeichnung  ,, Regal"  Mark  IV  und 
hat  fiir  die  Inlandsausfiihrung  die  gleichen  AuBenabmessungen 
wie  der  Leyland  ,, Olympic".  Bei  ihm  sind  Wagenkasten  und 
Chassis  in  der  iiblichen  Weise  als  tragendes  Grundgestell 
mit  darauf  montiertem  Kasten  hergestellt.  Obgleich  die 
Mehrzahl  der  Trieb-  und  Fahrwerksteile  mit  denen  des  frii- 
heren,  bekannten  Modells  ,, Regal"  Mark  III  austauschbar 
gestaltet  sind,  ist  der  Motor  selbst  weitgehend  neu  durch- 
konstruiert.  In  Abb.  1 ist  ein  Querschnitt  des  Motors  wieder- 
gegeben,  der  sechs  in  Reihe  liegende  Zylinder  hat,  mit  120  mm 
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Bohrung  und  142  mm  Hub.  Der  Motor  hat  bei  1800  U/min 
eine  Hochstleistung  Von  125  PSe,  bei  xooo  U/min  ein  maxi- 
males Drehmoment  von  59,4  kgm,  und  der  mittlere  effektive 
Druckbetragt  maximal  7,7  kg/cm1 2.  Besonders  interessant  ist, 
*daB  der  Motor  mit  dem  neuen  sog.  Pilot-Einspritzsystem  aus- 
geriistet  ist,  welches  friiher  in  , ,The  Engineer"  und  auch  (als 


notwendig,  die  schadigende  Wirkung  des  Schwefels  in  den 
Dieselkraftstoffen  genauer  zu  untersuchen  und  festzustellen, 
auf  welche  Weise  diese  vermieden  werden  kann.  Die  Verfasser 
gehen  zunachst  auf  physikalische  und  chemische  Reaktionen 
des  Schwefels  im  Motor  ein.  Sie  erlautern,  daB  ein  bemerkens- 
werter  Teil  des  Schwefels  im  Motor  entgegen  landlaufiger 


Referat)  in  dieser  Zeitschrift  beschrieben  wurde x.  Durch 
dieses  Einspritzsystem  wird  ein  Klopfen  des  Motors  mit 
Sicherheit  vermieden  Und  eine  besonders  gute  Laufruhe 
erzielt.  Die  Zuganglichkeit  zum  Motor  und  zu  den  iibrigen 
Triebwerkteilen  ist  auch  bei  diesem  Autobus  gut.  Die  Her- 
steller  erwahnen,  daB  der  Ausbau  des  (kompletten)  Motors 
von  2 Mechanikern  in  13  Minuten,  der  Wiedereinbau  in  24 
Minuten  bewaltigt,  werden  kann.  Hierzu  ist  im  Chassis  eine 
besondere  Hebevorrichtung.  eingebaut.  Th. 

Broeze,  J.  J.  und  A.  Wilson:  Schwefel  in  Dieselolen. 

(Sulphur  in  Diesel  Fuels.)  Inst.  Meehan.  Eng.,  Auto- 
mobile Division,  Proc.  1948/49  Part  III,  S.  128/145, 10  Abb. 
6 Tab. 

Die  immer  weiter  gehende  ErschlieBung  und  Ausbeutung 
der  reichen  Erdolvorkommen  des  nahen  und  mittleren  Ostens 


Abb.  r.  Poros-verchromte  Zylinderlaufflache. 
(Wirbelkammer-Motor  von  4"  Bohrung  und  4,5"  Hub, 
nach  333  h bei  4,9  kg/cm2  mittleremeffektiven  Druck 
und  1000  U/min.) 

wird  es  voraussichtlich  mit  sich  bringen,  daB  die  zukiinflig 
auf  den  europaischen  Markt  kommenden  Dieselkraftstoffe 
einen  hoheren  Schwefelgehalt  haben  als  bisher.  Esist  deshalb 

1 The  Engineer  187  (1949)  Nr.  4863,  S.  392/393. 

Konstruktion  1 (1949)  Heft  11,  S.  349/350. 


Ansicht  nicht  zu  S02  sondern  zu  S03  verbrennt,  und  be- 
schreiben  den  VerschleiB  der  Zylinderlaufflachen  und  Ventil- 
sitze,  der  bei  Schwefelgehalten  von  1%  und  dariiber  infolge 
der  Bildung  korrosiver  Sauren  stark  anwachst.  Ebenso  ist 
die  Verschmutzung  der  Motoren  bei  hoheren  Schwefelgehalten 
groBer  als  bei  niederen. 


Abb.  2;  Yergleich  des  VerschleiBes  einer  poros  verchromten 
Zylinderlaufbuchse  mit  dem  VerschleiB  einer  nur  nitrierten 
guBeisernen  Laufbiichse. 

(Wirbelkammer-Dieselmotor  mit  4"  Bohrung  und  4,5"  Hub 
bei  pme  = 4,9  kg/cm2  und  1000  U/min.) 
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Die  wirksamste  MaBnahme,  Schaden  zu  vermeiden,  ware 
die  Entfernung  des  Scliwefels  aus  dem  Kraftstoff.  Sie  ist 
grundsatzlich  moglich,  wiirde  aber  den  Kraftstoff  verteuern. 
Deshalbist  es  besser,  durch  einfache  konstruktive  MaBnahmen 
die  Motoren  unempfindlich  gegen  die  Wirkung  des  Schwefels 
zu  machen.  Dies  kann  nach  Erfahrung  der  Verfasser  mog- 
licherweise  durch  eine  sorgfaltige  Regulierung  der  Kiihlung 
geschehen,  so  daB  die  Zylinderlaufwand  stets  in  einem  be- 
stimmten  mittleren  Temperaturbereich  bleibt.  Als  ein  sehr 
wirksamer  Schutz  hat  sich  auch  eine  Verchromung  der 
Zylinderlaufflachen  nach  Art  der  Abb.  I erwiesen,  Durch 
nachtragliches  Atzen  wird  dabei  die  Chromschicht  poros 
gemacht,  urn  ein  besseres  Haften  des  Olfilms  an  der  Lauf- 
flache  zu  erreichen.  In  Abb.  2 ist  das  VerschleiBprofil.  einer 
poros  verchromten  Zylinderlaufbiichse  dem  einer  nur  nitrierten 
guBeisernen  Laufbuchse  gegeniibergestellt.  Manerkennt  deut- 
lich  den  Vorteil,  den  die  porose  Verchroniung,  deren  Anwen- 
dungim  Motorenbau  bereits  weit  verbreitet  ist,  mit  sich  bringt. 
Eine  andere  Moglichkeit  zur  Unschadlichmachung  des  Schwe- 
fels wiirde  in  der  Neutralisation  der  sich  bildenden  korrosiven 
Sauren  durch  geeignete  Zusatze  zum  Kraftstoff  Oder  Schmier- 
stoff  bestehen.  Th. 

Steinbuch,  K.:  Berechnung  von  Kolbentemperaturen. 

Ingenieur-Arch.  17  (1949)  Heft  5,  S.  353/362,  8 Abb., 
3 Zahlent. 

Der  Verfasser  zeigt,  wie  man  mit  einem  ertraglichen 
Arbeitsaufwand  die  Kolbentemperaturen  von  Verbrennungs- 
kraftmaschinen  berechnen  kann.  Der  Berechnung  liegt  die 
Annahme  zugrunde,  daB  die  vom  Kolben  aufgenommene 
Warme  durch  die  Ringzone  zum  Zylinder,  durch  den  Schaft 
zum  Zylinder  und  durch  den  Kolbenboden  zur  Gehauseluft 


abflieBt.  Zur  Durchftihrung  der  Rechnung  ist  die  Kehntnis 
einer  Anzahl  von  EinfluBgroBen  erforderlich,  iiber  die  sich 
leider  zum.  Teil  nur  sehr  ungenaue  Angaben  machen  lassen 
Ein  Beispiel,  das  der  Verfasser  durchgerechnet  hat,  zeigt. 
befriedigende  Ubereinstimmung  mit  dem  experimentellen  Er- 
gebnis.  Th. 

Erfolgreiche  Dauerbetriebsversuche  mit  einer  Gastur- 
binenanlage.  (Gas-Turbine  Operation.)  Mech.  Engng.  71 
(1949)  Nr.  12,  S.  1042/1043,  1 Abb. 

Die  erfolgreiche  Durchfiihiung  von  Dauertetriebsver- 
suchen  mit  einer  Gasturbinenanlage  von  3500  PS  wird  von 
der  US-Marine  gemeldet.  Es  ist  die  erste  Gasturbinenanlage, 
die  im  Dauerbetrieb  mit  Gas-EinlaBtemperaturen  von  815°  C 
arbeitet.  Die  Anlage  besteht  aus  zwei  Gastnrbinen,  einem 
Axialverdichter,  einem  Regenerator  und  den  Hilfsaggregaten. 
Schwierigkeiten  mit  der  Beschaufelung  sind  trotz  der  hohen 
Gastemperatur  nicht  zu  verzeichnen.  Von  grofiter  Bedeutung 
ist  die  bei  dieser  hohen  Temperatur  erzielte  Steigerung  des 
thermischen  Wirkungsgrades.  Unter  den  vielen  Neuerungen, 
die  in  dieser  Anlage  erprobt  werden,  sind  zahlreiche  Versuche 
zur  Anwendung  der  Luftkiihlung  zu  nennen,  durch  welche  die 
bei  hohen  Temperaturen  arbeitenden  Teile  gegen  iibermaBige 
Beanspruchung  geschiitzt  werden  sollen.  Wenn  auch  betont 
wird,  daB  es  sich  um  eine  Versuchsanlage  handelt,  so  ist  doch 
zu  erwarten.  daB  die  aus  den  Dauerversuchen  gewonnenen 
Erfahrungen  iiber  Konstruktion,  Material  und  Betrieb,  dank 
der  Erhohung  der  Zuverlassigkeit  und  der  Verbesserung  des 
Wirkungsgrades,  bald  zur  Anwendung  der  Gasturbine  fur 
Schiffsantriebe  und  fur  stationare  Kraftanlagen  in  groBem 
MaBstab  fiihren  werden.  v.  A. 


Buchbesprechungen. 


Schmeidler,  W.:  Integralgleichungen  mit  Anwendungen 
in  Physik  und  Technik;  I.  Lineare  Integralgleichungen. 

Sammlung  ,,Mathematik  und  ihre  Anwendungen.  in.  Physik 
und  Technik",  Reihe  A Baud  22.  Leipzig:  Akademische 
Verlagsgesellschaft  Geest  & Portig  K.-G.  1950.  61 1 S. 

Geb.  DM  38.—. 

Um  es  gleich  zu  sagen:  ein  wundervolles  Buch,  welches 
iiberdies  die  selten  anzutreffende  Eigenschaft  besitzt,  in 
gleicher  Weise  den  Ingenieur  und  Physiker  wie  auch  den 
Mathematiker  anzusprechen.  Es  handelt  sich  um  eine  Dar- 
stellung  des  Gesamtgebietes  der  Integralgleichungen ; von 
welchem  hier  der  erste  Teil,  die  linearen  Integralgleichungen 
betreffend,  vorliegt.  Ganz  neu  ist  die  gleichmaBige  Be- 
handlung  der  Integralgleichungen  erster,  zweiter  und  dritter 
Art:  so  beginnt  das  Werk  sofort  mit  den  viel  schwierigeren 
aber  um  nichts  weniger  wichtigen  Integralgleichungen  erster 
Art,  fur  die  bislang  eine  einheitliche  Theorie  fehlte.  Das  Mittel 
dazu  ist  die  beriihmte  Von  Hilbert  geschaffene  Theorie 
der  unendlich  vielen  Variablen,  deren  gewaltige  Kraft  sich 
hier  aufs  neue  eindringlich  offenbart.  Nach  ihr  spiegelt  sich 
die  lineare  Integralgleichung  wider  in  einem  linearen  Glei- 
chungssystem  von  unendlich  vielen  Variablen,  wodurch  sich 
in  vielen  Fallen  auch  ein  Weg  zur  numerischen  Auflosung 
offnet.  Grundlegend  hierliir  ist  der  von  Schmeidler  als 
Forderungssatz  bezeichnete  Satz  8 auf  S.  35/36.  Der  reiche 
Inhalt  des  fliissig  geschriebenen  Werkes  zeigt  sich  am  besten, 
wenn  wir  von  den  98  im  Text  durchgefuhrten  Beispielen 
einige  herausgreifen,  welche  den  Ingenieur  besonders  inter- 
essieren  diirften:  Windungsdichte  einer  Kreisspule;  Strom- 
aufnahme  in  Metallrohrleitungen;  schwingende  Kolbenmem- 
bran;  Talsperre;  elasfische  Bewegung  einer  Halbebene  bzw. 
eines  Halbraumes  bei  vorgegebenen  Randverschiebungen; 
Balkenschwingungen ; thermoelastische  Randwertaufgaben : 
gerader  Stab  und  Kreisscheibe  mit  lestem  Rand;  Stab  mit 
veranderlichem  Querschnitt;  ebener  Spannungszustand; 
Plattenbiegung;  Bodenpressungen  einer  Staumauer.  E.  Mohr. 

Lickteig,  E.:  Schraubenherstellung.  Stahleisen-Biicher 
Bd.  4.  2.  Aufl.  Diisseldorf : Verlag  Stahleisen  m.  b.  H.  1950. 
244  S.,  176  Abb.,  11  Zahlent.  Ganzl.  DM  26. — . 

Die  Schraubenverbindung  land  seit  1930  in  der  Forschung 
und  im  Schrifttum  besondere  Beachtung,  bedingt  durch  die 
Bedeutung  dieses  Maschinenelementes  fur  die  gesamte  Technik. 


Die  Veroffentlichungen  beschaftigen  sich  im  wesentlichen 
mit  der  Beanspruchung  und  Gestaltung,  der  Werkstoffaus- 
wahl,  der  Normung  und  dem  Einbau  von  Schrauben  in 
Maschinen.  Wohl  bei  keinem  anderen  Maschinenteil  hat  die 
Forschung  so  in  die  Breite  gearbeitet  wie  gerade  bei  der 
Schraubenverbindung. 

Obwohl  noch  nicht  alle  Fragen  gelost  sind  und  noch 
manches  der  Klarung  bedarf,  kann  das  Buch  ,, Schrauben- 
herstellung'' als  AbschluB  und  ubersichtliche  Zusammen- 
fassung  eines  Forschungsabschnittes  betrachtet  werden.  Nach 
einer  kurzen  Darstellung  der  geschichtlichen  Entwicklnng  der 
Schraube  beziiglich  Ursprungsformen,  Anwendung,  Werk- 
stoff  und  Herstellungsverfahren  werden  die  Grundlagen  der 
Gestaltung,  die  Priifung  von  Werkstoff  und  Schraube,  der 
Stand  der  Schraubenfertigung  und  ihre  geschichtliche  Ent- 
wicklung,  Sonderausftihrungen  von  Schrauben,  Normen  und 
technische  Lieferbedingungen  und  schlieBlich  Patentfragen 
behandelt.  Zu  jedem  Kapitel  wurde  das  einschlagige  Schrift- 
tum durchgearbeitet  und  angefiihrt.  Die  Darstellungsweise 
ist  klar  und  iibersichtlich,  so  daB  das  Buch  fur  denjenigen, 
der  sich  mit  Einzelfragen  naber  befassen  will,  angenehme 
Hinweise  auf  die  iibrige  Schraubenliteratur  gibt.  Es  ist  zu 
erwarten,  daB  die  zweite  Auflage  fur  den  Konstrukteur  ein 
ebenso  wertvolles  Nachschlagewerk  wird,  wie  es  die  erste  war. 
Dem  Buch  ist  eine  weite  Verbreitung  zu  wiinschen. 

H.  Wiegand. 

Berg,  S.:  Angewandte  Normzahl.  Berlin  u.  Krefeld- 
Uerdingen:  Beuth-Vertrieb  G.m.b.H.  1949.  192  S., 

159  Abb.  u.  zahlr.  Taf.  DM  17.50. 

Der  Verfasser  hat  sich  ein  weitgehendes  Ziel  gesteckt.  Er 
versncht,  dem  Konstrukteur  Richtlinien  fur  alle  Zweige  der 
Technik  zu  geben,  nach  denen  er  die  GroBenstufung  einfacher 
Maschinenteile  und  die  Aufstellung  von  Modellreihen  (Typung) 
von  ganzen  Maschinen  vornehmen  kann.  Aus  der  Fiille  der 
Anwendungsgebiete  sei  auf  folgende  interessante  Falle  hin- 
gewiesen. 

Am  einfachen  Beispiel  der  Normung  der  Nennweitcn  von 
Rohrleitungen  nach  einer  geometrischen  Reihe  R 10 
mit  dem  Stufensprung  1,25  zeigt  Berg,  daB  die  DurchfluB- 
mengen  — gleichgroBe  Geschwindigkeit  c vorausgesetzt  — 
ebenfalls  als  Normzahlen  einer  geometrischen  Reihe  R 5 mit 
dem  Stufensprung  (i,25)2  1,5  erscheinen.  Die  GroBe  fiir 

die  DurchfluBmenge  ist  nach  oben  durch  den  zulassigen 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

166  Buchbesprechungen.  *°(i^)UESt<jN 


DruckVerlust  (entspr.  Cmax)  und  nach  unten  durch  die  Wirt- 
schaftlichkeit  (enstpr.  zmin)  gegeben;  durch  Darstellung  dieser 
Beziehungen  im  rechtwinkligen,  doppeltlogarithmischen  Sy- 
stem erhalt  man  ein  anschauliches  Bild. 

Die  mechanische  Ahnlichkeit  von  Brennkraftmaschinen 
leitet  Berg  unter  der  Voraussetzung  ab,  daB  fiir  aHe  Motoren 
einer  Reihe  die  mittlere  Kolbengeschwindigkeit,  der  mittlere 
Kolbendruck  und  das  Hubverhaltnis  konstant  sind.  Nach 
dem  Ahnlichkeitsgesetz  ist  dann,  wenn  fiir  die  Langen  der 
Stufensprung  <p=  1,25  gewahlt  wird,  z.  B.  der  Stufensprung 
fur  Raume,  Gewichte,  MaBe,  Widerstandsmomente  und  Mo- 
mente=  <ps,  fiir  Krafte  und  Geschwindigkeiten=  cp  und  fiir 
Drehzahlen  und  krit.  Drehzahlen  = <p-1.  Berg  gebt  so  weit, 
daB  er  ,,Mutterentwiirfe“  fiir  den  Vier-  und  Zweitaktmotor 
aufstellt  mit  Angabe  des  betr.  MaBstabes,  z,  B.  1 : 4;  1 : 6,3; 
1 : 10.  Diese  Gedanken  mdgen  fiir  den  planenden  Konstruk- 
teur  recht  anregend  sein,  jedoch,  wenn  man  sieht,  daB  ein 
von  Berg  aufgestelites  Typenbild  Motoren  von  40  bis  400  PS 
bei  Drehzahlen  von  2000  bis  3x5  U/min  umfaBt,  so  muB  man 
sich  unwillkiirlich  fragen,  ob  Berg  hier  die  Kompliziertheit 
der  Brennkraftmaschinen  nicht  unterschatzt. 

70  Seiten  sind  der  Typung  der  Dampf-  und  Gasturbinen 
gewidmet. 

Im  ganzen  gesehen,  kann  das  Buch  empfohlen  werden, 
insbesondere  den  Konstrukteuren,  die  sich  mit  dem  Aufstellen 
von  Typenreihen  von  Maschinenteilen  und  Maschinen  be- 
schaftigen.  Ch.  Bouche. 

Thomas,  A.  K.:  Die  Tragfahigkeit  der  Zahnrader.  Miin- 
chen:  Carl  Hanser  Verlag  1950.  176  S.,  88  Abb.,  35  Tafeln. 
Brosch.  DM  12. — •. 

Das  Buch  stellt  auf  Grund  der  bis  zum  Jahr  1947  in  Deutsch- 
land erschienenen  Veroffentlichungen  die  neuzeitlichen  Berech- 
nungsweisen  der  Zahnbeanspruchuugen  von  Stirn-,  Kegel-, 
Schnecken-  und  Schraubenradern  zusammen,  wie  dies  in  gleicher 
Griindlichkeit  bei  so  gedrangter  Form  sonst  lcaum  veroffentlicht 
wurde.  Die  in  der  Mechanik  vorausgesetzten  Kenntnisse  sind 
ganz  gering,  auf  die  Ableitung  der  Formeln  wurde  verzichtet. 
Da  die  Formeln  durch  Zeichnungen  und  Text  klar  erlautert  sind 
und  zahlreiche  einfache  Diagramme  die  Rechnungen  erleichtern, 
diirften  auch  dem  Leser,  der  mit  Zahnradern  nicht  vertraut  ist, 
zumindest  durch  die  Beispiele  die  notigen  Rechnungen  vollstan- 
dig  klar  werden.  Zur  Erleichterung  des  Verstandnisses  wurde 
fiir  die  Ermittlung  der  Uberdeckungen,  der  Flankenkriimmung 
(damit  der  Hertz  schen  Pressung)  und  der  radialen  Kraft- 
komponente  der  EinfluB  der  Korrekturen  vernachlkssigt.  Die 
Schwierigkeiten  bei  Schnecken  mit  groBer  Steigung  in  der  Be- 
schrankung  der  ZahnfuBhohe  durch  den  Grundzylinder  bei  der 
Evolventenschnecke  und  der  Abhangigkeit  der  ZahnfuBhohe 
vom  FuBspiel  bei  Frasschnecken  vermeidet  der  Verfasser  durch 
VergroBern  des  Eingriffswinkels  bei  groBerer  Steigung,  wahrend 
in  neueren  Normungsvorschlagen  der  Eingriffswinkel  20°  im 
Normalschnitt  beibehalten,  die  SchneckenfuBhohe  verkleinert, 
Kopfhohe  und  Schneckenzahndicke  im  Teilzylinder  vergroBert 
werden.  Dies  Beispiel  zeigt,  daB  bei  einem  Werk  dieses  Um- 
fanges  nicht  die  Besprechung  aller  Gesichtspunkte  fiir  die  Aus- 
legung  moglich  ist.  Daher  ist' bei  Sondergebieten  wie  Spiral- 
kegelradern  iiber  die  gebrachten  Naherungsrechnungen  hinaus 
auf  die  Literatur  hingewiesen.  Besonders  den  Ingenieuren,  die 
nur  gelegentlich  Zahnrader  berechnen,  wird  das  sorgfaltig  aus- 
gefiihrte  Buch  eine  wertvolle  Hilfe  sein.  H.  Niermeyer. 

Sieker,  K.  H.:  Einfache  Getriebe.  Bd.  15  der  Lehr- 
biicher  der  Feinwerktechnik.  Leipzig:  Akademische  Ver- 
lagsgesellschaft  Geest  & Portig  K-G.  1950.  287  S.,  441  Abb. 
Geb.  DM  22.—. 

In  jeder  Maschine  werden  Getriebe  der  verschiedensten 
Art  verwendet,  wie  Schwingen-,  Schubkurbel-,  Schleifen-, 
Schrauben-,  Rader-,  Zahnstangen-  oder  Kurvengetriebe. 
t)ber  Aufbau,  Wirkungsweise,  Geschwindigkeits-  und  Be- 
schleunigungsverhaltnisse  all  dieser  Gebilde  gibt  das  vor- 
liegende  Buch  Auskunft.  Die  Unterteilung  in  kurze  abge- 
schlossene  Abschnitte,  oft  durch  ein  Zahlenbeispiel  erganzt, 
gestaltet  den  umfangreichen  Stoff  recht  iibersichtlich.  Das 
Buch  wendet  sich  in  erster  Linie  an  Studierende  der  Fein- 
werktechnik, und  ein  groBer  Teif  der  Beispiele  ist  diesem  Ge- 
biet  entnommen.  Wegen  seiner  klaren  Darstellung  ist  es  auch 
zum  Selbststudium  als  Einfiihrung  in  das  groBe  Gebiet  der 
Getriebetechnik  gut  geeignet.  Da  die  Grundlagen,  wie  Ein- 
teilung  der  Getriebe,  Getriebeelemente,  und  die  Frage  nach 
den  Bewegungsverhaltnissen  auf  alien  Anwendungsgebieten 


die  gleichcn  sind,  werden  auch  die  Ingenieure  des  Maschinen- 
baues  und  der  Elektrotechnik  Nutzen  aus  diesem  Werk  ziehen. 

Im  ersten  Abschnitt  werden  die  kinematischcn  Grund- 
lagen der  Schub-,  Dreh-,  Roll-  und  Relativbewegung  be- 
handelt.  Dann  folgen  Ausftihrungen  iiber  die  wichtigsten 
Teile  der  Getriebe,  das  sind  die  Gelenke  und  Fiihrungen,  und 
das  Zusammenfiigen  mehrerer  Glieder  zu  einer  kinematischen 
Kette  einschlieBlich  ihrer  Erweiterung  und  Umkehr.  Der 
dritte  und  umfangreichste  Abschnitt  zeigt  den  Aufbau  und 
die  Vielgestalt  der  Getriebe,  ihre  Anwendung,  Sonderfalle  und 
Berechnungen.  FuBnoten  im  Text  verweisen  auf  den  Rahmen 
des  Buches  iiberschreitende  Sonderarbeiten,  und  eine  Be- 
sprechung der  auf  dem  Gebiet  der  Kinematik  erschienenen 
Buchliteratur  gibt  einen  wertvollen  tlberblick.  jj  Muller. 

Kappey,  R.:  Maschineningenieur  und  Maschinengriin- 
dung.  PoBneck:  Rudolf  R.  Lang  Verlag  1950.  80  S. 

DM  3.70. 

Das  Biichlein  bringt  zunachst  auf  40  Seiten  eine  kleine 
Baustoffkunde  und  die  einfachsten  Grundsatze  fiir  die  allge- 
meine  Ausfiihrung  von  Griindungen.  Der  zweite  Teil  fafit 
unter  der  tlberschrift  ,,Berechnungsgrundlagen“  einige  Be- 
griffe  und  Formeln  aus  der  Schwingungstechnik  der  Funda- 
mente  zusammen.  AnschlieBend  werden  Fundamentformen 
und  einige  Beispiele  behandelt  und  verschiedene  Richtlinien 
(Turbinenfundamente  und  Hammerfundamente)  zu  wesent- 
lichen  Teilen  im  Wortlaut  wiedergegeben.  • 

Stil  und  Darlcgungsweise  lassen  die  Arbeit  am  ehesten  als 
technische  Plauderei  kennzeichnen.  Wenn  der  Leser  aber 
schon  nicht  bis  zur  Moglichkeit  eigener  Arbeit  gefiibrt  wird, 
hatte  die  Aufzahlung  einiger  schwingungstechnischer  Begriffe 
und  Formeln  wegbleiben  konnen.  Die  Beispiele  und  einige 
Auffassungen  sind  leider  einseitig  nach  einer  einzelnen  Firma 
orientiert.  Es  sprache  mehr  an,  wenn  der  Verfasser  eine  iiber- 
geordnete  Stellung  eingenommen  hatte.  Der  Nutzen  des 
Biichleins  fiir  den  Konstrukteur  ist  deshalb  begrenzt. 

W.  Zeller. 

Rantsch,  K.:  Genauigkeit  von  Messung  und  MeBgerat. 

(Techn.  Messen  in Einzeldarstellungen,  Bd.  5).  Miinchen: 
Carl  Hanser  Verlag  1950.  83  S.,  15  Abb.  Kart.  DM  8.80. 

Das  Biichlein  ist  mit  aus  der  Erkenntnis  entstanden,  daB 
ein  MeBergebnis  nur  dann  wirklich  Wert  hat,  wenn  man  die 
Genauigkeit  kennt.  Es  ist  eine  in  der  Praxis  leider  immer 
wieder  zu  beobachtende  Tatsache,  daB  die  ganz  doch  nie  ver- 
meidbaren  Fehler  nicht  hinreichend  beriicksichtigt  werden 
oder  daB  ihre  Existenz  iiberhaupt  unbekannt  ist. 

Wenn  die  Ausfiihrungen  auch  stellenweise  etwas  stark  auf 
Langenmessungen  und  mechanische  Werkstatt-MeBtechnik 
abgestellt  sind  (was  man  aus  dem  Titel  des  Buches  nicht 
erkennt),  so  sind  die  allgemeinen  Betracht ungen  iiber  die 
Fehler  meist  auch  fiir  die  vielen  anderen  Zweige  der  gesamten 
Mefitechnik  anwendbar.  Der  Verfasser  bespricht  zunachst 
die  systematischen  und  zufalligen  Fehler.  Bei  den  letzteren 
sind  Durchschnittswert,  Streuung  usw.  definiert,  wobei  von 
vornherein  von  der  Serie  und  dem  Kollektiv  der  MeBwerte 
ausgegangen  wird.  Auch  die  Unsicherheit  der  Unsicherheits- 
kenngroBen  ist  beriicksichtigt.  Von  den  EinfluBgroBen  wird 
dann  die  der  Temperatur  wieder  im  Hinblick  auf  LangenmaBe 
behandelt.  Wertvoll  sind  hier  besonders  die  Angaben  iiber 
das,  was  in  einem  FeinmeBraum  beachtet  werden  mufi. 

• Das  nachste  Kapitel  bef  aBt  sich  mit  der  Fehlerfortpf  lanzung 
der  systematischen  und  der  zufalligen  Fehler.  AnschlieBend 
werden  Ungenauigkeiten  von  MeBgeraten  und  MeBergebnissen 
besprochen,  wobei  Hinweise  fiir  die  Praxis  des  Werkstatts- 
messens  gegeben  werden.  Es  folgen  im  Abschnitt  iiber  die 
Theorie  der  Beobachtungsfehler  die  Definitionen  und  Berech- 
nungen der  StreugroBen  und  der  mittleren  Fehler.  Bei  den 
Fehlerwahrscheinlichkeiten  sind  Zahlentafeln  fiir  die  Werte 
der  GauBschen  Fehlerfunktion  mitgeteilt.  Zusammenstel- 
lungen  der  Formelzeichen,  der  wichtigsten  Formeln,  des 
Schrifttums  und  ein  Sachregister  beschlieBen  das  Heft. 

Besonders  dem  MeBtechniker  in  der  Fertigung  wird  das 
Buch  sehr  vollkommen  sein,  nicht  zuletzt  durch  die  zweck- 
mafiig  eingestreuten  Beispiele.  Aber  auch  fiir  die  allgemeine 
Mefitechnik  ist  die  Schrift  eine  begriiBenswerte  Bereicherung, 
zumal  Theorie  und  Praxis  der  Fehlerrechnung  auch  in  gro- 
Beren  meBtechnischen  Werken  oft  zu  kurz  behandelt  sind. 

F.  Moeller. 
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Palm,  A.:  Elektrische  MeBgerate  und  MeBeinrichtungen. 

Dritte,  neubearb.  Auflage.  Berlin:  Springer  1948.  284  S., 
232  Abb.,  7 Tafeln.  Gr.  — 8°.  DM  21.  — . 

Gegenuber  der  r.  und  2.  Auflage  weist  die  neubearbeitete 
3.  Auflage  einige  Erganzungen  auf.  Die  Kapitel  ,,Elektrizi- 
tatszahler"  und  ,, MeBeinrichtungen  mit  Elektronenrohren" 
sind  neu  aufgenommen  worden  und  warden  Vom  Leserkreis 
der  Lernenden  und  Studierenden  freudig  begriiBt. 

Im  ersten  Teil,  betitelt  MeBgerate,  gibt  der  Verfasser  eine 
ausgezeichnet  gegliederte  Darstellung  iiber  die  MeBgerate, 
wobei  dieser  Begriff  so  weit  gefaBt  ist,  daB  Vor-  und  Neben- 
widerstande  und  MeBwandler  einbezogen  sind.  Den  AbschluB 
dieses  Kapitels  bildet  eine  Zusammenstellung  iiber  die  Ver- 
wendungsmoglichkeiten  der  Geratearten,  den  Strom-,  Span- 
nungs-  und  Frequenzbereich  der  MeBgerate,  den  Eigenver- 
brauch  normaler  Strom-  und  norrfialer  Spannungsmesser.  Zur 
Vervollstandigung  dieser  Zusammenstellung  sind  aus  dem 
VDE-Vorschriftenbuch  die  Sinnbilder  fur  MeBgerate  und  im 
Auszug  die  Fehlergrenzen  und  Klassenzeichen  angegeben. 

Im  zweiten  Teil  werden  die  elektrischen  MeBeinrichtungen 
behandelt.  Hierbei  kann  der  Verfasser  bei  der  Fiille  des 
Stof fes  natiirlich.  nur  auf  die  prinzipiellen  Vorgange  eingehen. 
Wer  tiefer  in  die  einzelnen  Verfahren  einsteigen  will,  dem 
leistet  der  Literaturnachweis,  der  in  Form  von  FuBnoten  er- 
scheint,  was  als  besonders  angenehm  empfunden  wird,  wert- 
volle  Dienste. 

Die  Schwingkontaktgleichrichter  sind  im  ersten  Teil  mit 
den  entsprechenderi  LiteraturhinWeisen  erwhhnt.  Bei  dem 


hohen  technischen  Stand,  den  diese  MeBeinrichtung  erreicht 
hat,  ware  es  in  einer  Neuauflage  erwiinscht,  daB  der  Ver- 
fasser im  Teil  ,, Elektrische  MeBeinrichtungen"  einige  An- 
wendungsbeispiele  bringt. 

Das  Buch  kann  jedem,  der  sifch  mit  MeBgeraten  und  MeB- 
einrichtungen vertraut  machen  will,  w&rmstens  empfohlen 
werden.  H.  Sass. 

Kaufmann,  W.:  Einfiihrung  in  die  technische  Mechanik. 

Bd.  I:  Statik  starrer  Korper.  Berlin:  Springer  1949,  166S., 
194  Abb.  Brosch.  DM  15.  — . 

Nach  einer  Einfiihrung  in  die  Grundbegriffe  der  Mechanik 
und  der  Vektoralgebra  werden  graphisch  und  analytisch  die 
Zusammensetzung  und  Zerlegung  der  Krafte  und  ihr  Gleich- 
gewicht  in  der  Ebene  und  im  Raume  behandelt,  wobei  von 
der  Deutung  der  Krafte  als  Vektoren  und  damit  der  Vektor- 
rechnung  ausgiebig  Gebrauch  gemacht  wird.  AnschlieBend 
folgt  die  Lehre  vom  Schwerpunkt.  Weiter  wird  das  Gleich- 
gewicht  gestiitzter  Korper:  Trager,  Scheiben,  Seile  untersucht. 
Beim  Fachwerk  werden  die  iiblichen  Verfahren  zur  Bestim- 
mung  der  Stabkrafte  angegeben.  Die  raumliche  Stiitzung  und 
das  Raumfachwerk  werden  — wenn  auch  nur  kurz  — eben- 
falls  betrachtet.  Ein  Ihiigerer  Abschnitt  ist  der  Reibung  ge- 
widmet.  Zum  SchluB  wird  noch  das  Prinzip  der  virtuellen 
Verriickungen  beim  starren  Korper  behandelt.  Das  klar  und 
anschaulich  geschriebene  Buch,  dessen  Stoff  durch  zahlreiche 
durchgerechnete  Beispiele  noch  erlautert  wird,  kann  unseren 
Studenten  nur  warmstens  empfohlen  werden. 

E.  Metzmeier. 


Aus  der  AKI-Arbeit. 


AKI-Arbeitskreis  Aachen.  Die  erste  Zusammenkunft 
des  neu  gegriindeten  Arbeitskreises  fand  am  22.  2.  in  der  Tech- 
nischen Hochschule  statt.  Der  stellv.  Vorsitzende  des  VDI- 
Bezirksvereins  Aachen,  Prof.Dr.-Ing.e.  h.  Wallichs,  wies  in 
seiner  Eroffnungansprache  auf  die  Bedeutung  der  AKI  fur 
den  Austausch  der  Erfahrungen  und  fur  die  Ertiichtigung  des 
Nachwuchses  hin.  Der  stellv.  Obmann  des  AKI -Arbeitskreises, 
Dipl.-Ing.  Blaise,  hielt  nach  kurzem  AbriB  iiber  die  gedachte 
Arbeitsweise  des  Arbeitskreises  zwei  Kurzreferate,  die  die 
Blindkraft  im  Maschinenbau,  erlautert  an  einem  Nitschelwerk 
der  Spinnerei-Industrie,  und  das  Wiegen  bewegter  Giiter,  er- 
lautert durch  ein  Relativgetriebe  in  einem  Wippkran,  be- 
handelten. 

In  der  Monatsversammlung  des  AKI-Arbeitskreises  am  5.  4. 
sprach  Baurat  Prof.  Dr.-Ing.  Oehler  iiber  , ,Beanspruchung 
und  Gestaltung"  mit  zwei  Kurzbehandlungen : ,,Indikator- 
Einschaltvorrichtung"  und  ,,Laufkatze  fiir  1000  kg". 

AKI-Arbeitskreis  Berlin.  Ebenso  wie  in  Aachen 


fanden  die  Monatsversammlungen  des  Berliner  Arbeitskreises 
regen  Zuspruch,  in  erster  Linie  von  Konstrukteuren  aus  der 
Praxis;  sie  wurden  im  Durchschnitt  von  250  bis  300  Teil- 
nehmern  besucht.  In  der  am  15.  3.  veranstalteten  Versamm- 
lung  trug  Obering.  Schonfelder  iiber  das  Thema  vor ,, Welch e 
Mangel  sieht  der  Konstrukteur  an  den  heutigen  Festigkeits- 
rechnungen  ?".  Da  es  sich  als  praktisch  erwiesen  hat,  die 
Diskussion  erst  in  der  darauffolgenden  Monatsversammlung 
stattfinden  zu  lassen,  entwickelte  sich  in  der  Zusammenkunft 
am  20.  4.  eine  rege  Aussprache  iiber  den  Vortrag.  Es  ergaben 
sich  dabei  so  viele  Anregungen,  daB  auf  Vorschlag  des  AKI- 
Obmannes,  Direktor  Dipl.-Ing.  Bobek,  beschlossen  wurde, 
eine  Arbeitsgruppe  ,,Festigkeit"  ins  Leben  zu  rufen,  deren 
Leitung  Obering.  Schonfelder  iibernehmen  wird.  Den  Vor- 
trag des  Abends  hielt  Dipl.-Ing.  Gotze  iiber  ,,Leichtbau  von 
Maschinen" 1. 


1 Wird  spater  in  ,, Konstruktion"  veroffentlicht. 


Patentberichte. 

Patentblatt  vom  18.  1.  51.  Patentblatt  vom  1.  2.  51. 


Patentanmeldungen:  'Ablauf  der  Einspruchsfrist 
18.  Mai  1951. 

3 — 47  a,  K 1089.  Kohler,  Dinslaken.  Vorrichtung  zur  Be- 
festigung  einer  Kopfschraube  in  einem  nur  einseitig  zugang- 
lichen  Bohrloch.  22.  12.  49.  (T  4,  Z 1.) 

3 —  47  f,  K 3759.  Kohlenscheidungsgesellschaft  mbH.,  Stutt- 
gart. Verbindung  eines  Rohres  mit  einer  Rohrplatte.  14.6.  50. 

(T  4,  Z 1.) 

Patentblatt  vom  25. 1.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 
25.  Mai  1951. 

4 —  47  b,  H 1235.  Haisch,  Klosterreichenbach/Schwarzwald. 
Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  nichtmetalli- 
schen,  gerauscharmen  Getrieberadern.  13.  1.  50.  (T  6,  Z 2.) 

4 — 47  c,  K 345.  Kestermann,  Zahnrader-  und  Maschinen- 
fabrik  KG.,  Bochum.  Elastische  Reibungskupplung.  31.  10. 
49.  (T  4,  Z 1.) 

4 — 47  b,  L 587.  Loher  & Sohne  GmbH,  Ruhstorf/Rott.  Laby- 
rinthdichtung  fur(Walzlager,  insbes.  fiir  elektrische  Maschinen. 
9.  12.  49.  (T  3,  Z x.) 

4—47  h,  G 1607.  Grothe,  Kiel.  Stufenlos  regelbares  Fliissig- 
keitsgetriebe.  8.  4.  50.  (T  5,  Z 1.) 


Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist  1.  Juni 

I9.5I- 

5 — 47  g,  p 55  118  D.  Markischer  Armaturenbau  GmbH., 
Diisseldorf.  Absperrschieber  mit  beweglichen  Schieberplatten 
16.  9.  49  (T.  3,  Z.  2). 

5 — ATS'  P 506  D.  Gako,  Gesellschaft  fiir  Gas-  und  Kohlen- 
staubfeuerungen  mbH.,  Essen.  Vorrichtung  zum  Regeln  der 
durch  eine  Rohrleitung  flieBenden  Menge  von  gasformigen 
Oder  fliissigen  Stoffen.  30.  12.  48  (T.  8,  Z.  1). 

5— 47g,  G992.  Gerdts,  Bremen.  Block-Ventil.  2.  2.  50  (T.  3,Z.i). 

5 —  52a,  D5029.  Diirkoppwerke AG.,  Bielefeld.  Nadelstangen- 
schmierung.  17.  7.  50  (T.  3,  Z.  1). 

Patentblatt  vom  8.  2.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist  8.  Juni 
1951- 

6—  47b,  M5088.  The  Mollart  Engineering  Comp.,  Ltd.,  Surrey, 
England.  Universalgelenk.  7.  7.  50  (T.  10,  Z.  1). 

6— 47c,  E 1038.  Eisenwerk  Wiilfel,  Hannover-Wiilfel,  Druck- 
luftgesteuerte  Reibungskupplung.  Zus.  z.  Patent  801  600. 
22.  4.  50  (T.  3,  Z.  1). 

6 — 47  h,  p 20  551  D.  N.  V.  Philip’s  Gloeilampenfabrieken, 
Eindhoven,  Holland.  Triebstange  von  durch  eine  Taumel- 
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scheibe  angetrie'benen  hin  und  her  gehenden  Korpern,  beispiels- 
weise  Kolben.  3.  11.  48  (T.  4,  Z.  1). 

6 —  59b,  C 612.  Carter  Carburettor  Corporation,  St.  Louis, 
Missouri,  USA.  Kraftstoffpumpe.  4.  3.  50  (T.  14,  Z.  2). 

Patentblatt  vom  15.2.51. 

Patentanmeldungen:  Ablaut  der  Einsprucbsfrist  15.  Juni 
1951. 

7 —  47a,  p 56  245  D.  Motorenfabrik  Darmstadt  GmbH.  Motor 
mit  druckolgesteuerten  Verbindungen  ■ seiner  Maschinen- 
elemente,  z.  B.  der  Kurbslwellenteile,  des  Schwungrades  auf 
der  Kurbelwelle  o.  dgl.  28.  9.  49  (T.  3,  Z.  1). 

7 — 47b,  p 33  976  D.  Gerard,  Paris.  Reibungsloses  Lager. 
11.  2.  49  <T.  17,  Z.  5). 

7—59.  B 2396.  Boltersdorf,  Velbert/Rhld.  Zahnradpumpe. 
4.  3.  50  (T.  5,  Z.  1). 

7 — 47c,  p 51  769.  AG.  ,,Weser",  Bremen.  Fliissigkeitskupp- 
lung  mit  mehreren  Arbeitskammern.  11.  8.  49  (T.  4,  Z.  1). 

7— 47c,  p 27  772  D.  Maschinenfabrik  Stromag  GmbH.,  Unna. 
Elektromagnetische  Kupplung.  28.  12.  48  (T.  4,  Z.  1). 

7 — 47b,  C 2002.  Continental  Gummi-Werke  AG-.,  Hannover. 
Keilriemen  mit  einem  Zugstrang  und  einer  darunter  befind- 
lichen  Fullgummischicht.  24.  8.  50  (T.  4,  Z.  1). 

7 — 47d,  p 1520  B.  Brammer,  Leeds  (York),  England.  Aus 
einer  Mehrzahl  von  flachen  Gliedern  bestehender,  zur  Kraft- 
iibertragung  dienenderKeilriemen,  dessen  Riemenglieder  durch 
Verbinder  gelenkig  losbar  zusammengehalten  werden.  17.  1.49 
(T.  7,  Z.  1). 

7 — 47b  p 17  699  D.  Kapps,  Halle/Saale.  Vorrichtung  zur 
Entlastung  des  Arbeitskolbens  bei  Kraft-  und  Arbeitskolben- 
maschinen.  9.  10.  48  (T.  4,  Z.  1). 

7 — 47 g,  K 744.  Dr.  Karnath,  Kronsbagen  bsi  Kiel.  Hoch- 
druckabsperrschieber  mit  losen  Absperrplatten.  Zus.  z.  Anm. 
p 27  272  D.  28.  11.  49  (T.  4,  Z.  1). 

7 — 47g,  G216.  Gerdts,  Bremen.  Spreizkegelventil  mit  Not- 
dichtung.  Zus.  z.  Anm.  p 14  584  D.  28.  10.  49  (T.  5,  Z.  1). 
7 — 47g.  G 220.  Gerdts,  Bremen.  Absperrventil  mit  Spreiz- 
verschluB.  Zus.  z.  Anm.  p 14  584  D.  28.  10.  49  (Ti  4,  Z.  1). 
7 — 47g.  H 2018.  Dipl.-Ing.  Hingst,  Kassel-Wilhelmshohe. 
Einrichtung  zum  Sichern  des  Dichthaltens  von  Absperr- 
ventilen  o.  dgl.  14.  3.  50  (T.  3,  Z.  1). 

7 — 47h,  E 1189.  Eisenwerk  Wiilfel,  Hannover-Wulfel.  Mehr- 
stufiges  Zahnradschaltgetriebe.  15.  5.  50.  (T.  5,  Z.  2). 

7 — 47h,  E 1357.  Eisenwerk  Wiilfel,  Hannover-Wulfel.  Stufenlos 
regelbares  kraftschliissiges  Schaltgetriebe.  15.6.50  (T.  4,  Z.  1). 
7— 47h,  E 975.  Manfred  Erhard  & Co.,  Augsburg.  Stufenlos 
regulierbares  Keilriemenwechselgetriebe  mit  automatischer 
Geschwindigkeitsverstellung  mittels  Steuerring  durch  Ande- 
rung  des  Achsabstandes.  11.  4.  50.  (T.  2,  Z.  2). 

7 —  47h,  P 840.  Pfenningsberg,  M.-Gladbach.  Keilriemen- 
getriebe.  24.  2.  50  (T.  4,  Z.  1). 

Patentblatt  vom  22.  2.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 
22.  Juni  1951. 

8 —  47  a,  17.  p 27  945  D.  Storzbach,  Stuttgart.  Federsaule  aus 
Tellerfedern.  29.  12.  48  (T.  4,  Z.  2). 

8 — 47  b,  7.  p 39617D.  .Hedtmann,  Hagen-Kabel.  Elastisches 
Lager,  insbes.  Nadellager.  11.  4.  49  (T.  4,  Z.  1). 

8 — 47  b,  7.  p 45  052  D.  Hedtmann,  Hagen-Kabel.  Elastisches 
Lager.  7.  6.  49  (T.  3,  Z.  1). 

8 — 47  b,  33.  p 38  488  D.  Scholz,  Coesfeld/Westf . Vorrichtung 
zum  Abiichten  einer  umlaufenden  Welle  gegen  Stromungs- 
mittel,  vor  allem  Gase  oder  Dampfe,  mit  fliegend  angeordneter 
Kraft-  oder  Arbsitsmaschine.  31.  3.  49  (T.  7,  Z.  1). 

8— 47  c,  11.  M 2677.  Maschinenfabrik  Stromag  G.m.b.H., 
Unna/Westf.  Lamellenkupplung.  5.  4.  50  (T.  4,  Z.  1). 

8 — 47  d,  3.  p 12  493  D.  EBlinger,  Herbrechtingen/Wiirtt. 
Textiltreibriemen,  insbes.  fur  rasch  laufende  Kurzantriebe. 
1.  10.  48  (T.  4,  Z.  1). 

8 — 47  e,  24.  L 1790.  Dr.-Ing.  Lehnert,  Braunschweig.  Auto- 
matischer Antrieb  fur  Schmierolkolbenpumpe.  20.  4.  50 
(X.  2,  Z.  1). 

8— 47  e,  35.  p 28  778  D.  Compagnie  Francaise  de  Raffinage, 
Paris.  Trockenschmierung.  30.  12.  48  (X.  5,  Z.  — ). 


8 — 47  f,  7/10.  T 134.'  Teves,  Maschinen-'und  Armaturenfabrik 
KG.,  Frankfurt  a.M.  Rohr-  bzw.  SchlauchanschluB.  31.10.49 
(T.  3,  Z.  1). 

8 — 47  h,  6.  Sell  184.  Schulze-Alien,  Diisseldorf.  Zweistufiges 
Stirnradgetriebe  mit  doppeltem  oder  mehrfachem  Zahneingriff. 
24.  10.  49  (T.  3,  Z.). 

8 — 47  h,  12.  M 1243.  Moog,  Geisenheim/Rhein.  Mehrstufiges 
Zweiwellen-Raderwechselgetriebe.  29.  12.  49  (T.  2,  Z.  1). 

8— 47  h,  12.  V 1483.  de  Valliere,  Boulogne-sur-Seine,  Frank- 
reich.  Betatigungsvorrichtung  fur  Geschwindigkeitswechsel- 
getriebe,  insbes.  Geschwindigkeitswechselgetriebe  fur  Werk- 
zeugmaschinen.  20.  6.  50  (T.  5,  Z.  1). 

8— 47  h,  14.  B 3385.  Braun,  Fahr/Rhein.  Stufenloses  Getriebe. 
4.  5.  50  (T.  2,  Z.  1). 

Patentblatt  vom  1.  3.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 
i.  Juli  1951. 

9 —  47  a,  1.  S 2317.  Spieth,  Efllingen/Neckar.  Vorrichtung  zur 
Beseitigung  des  Spiels  zwischen  einander  zugeordneten  Ge- 
windeteilen.  18.  3.  50  (T.  3,  Z.  1). 

9— 47  b,  2.  p 52  738  D.  Durr,  Ludwigsburg.  Biegsame  Welle 
mit  austauschbarem  Uberzug.  22.  8.  49  (T.  3,  Z.  1). 

9—47  b,  12.  p 53  340  D.  Ziller  & Co.,  Dusseldorf.  Abdichtung 
von  Lagern  o.  dgl.  mittels  einer  umlaufenden  und  einer  fest- 
stehenden  Stahlscheibe.  29.  8.  49  (T.  4,  Z.  1). 

9 — 47  e,  4.  B 3574.  Banhart,  Fellbach  Krs.  Waiblingen.  Vor- 
richtung zur  tropfenweisen  Abgabe  genau  bemessener  Fliissig- 
keitsmengen.  11.  5.  50  (T.  6,  Z.  1). 

9 — 47  f,  22/70.  p 1535  B.  Wolf,  Lommatsch/Sa.,  und  Wolf, 
Miinchen.  Kolbenringdichtung.  18.  1.  49  (T.  3,  Z.  1). 

9— 48  a,  14/01.  p 52  169  D.  Gebr.  Schoch  GmbH.;  Stuttgart  - 
Feuerbach.  Verfahren  zur  Erhohung  des  Adhasionsvermogens 
hartverchromter  Flachen  fur  Schmiermittel.  16.  8.  49  (T.  4, 
Z.  -). 

9 — 47  g,  26/02.  p 52  493  D.  Markischer  Armaturenbau  GmbH., 
Dusseldorf.  Durch  Leitungsdruck  dichtender  Absperrschieber. 
19.  8.  49  (T.  5,  Z.  2). 

9 —  47  g,  27.  p 36  119  D.  Dipl.-Ing.  Dienst  und  Dr.-Ing.  Dienst, 
Hildesheim.  Durchgangsdrehschieber,  insbes.  fiir  Vakuum- 
apparate.  7.  3.  49  (T.  4,  Z.  2). 

Patentblatt  vom  8.  3.  51. 

Patentanmeldungen:  Ablauf  der  Einspruchsfrist 

8.  Juli  1951. 

10 —  47  a,  17.  p 28  464  D.  Losenhausenwerk  Dusseldorfer  Ma- 
schinenbau  AG.,  Dusseldorf.  Federgelenk,  insbes.  fiir  Vibra- 
toren  o.  dgl.  30.  12.  48  (T.4,  Z.  1). 

10 — 47  b,  1.  C 11.  Creuzburg,  Essen-Heisingen.  Drehschwin- 
gungsfreie  Welle.  7.  10.  49  (T.  3,  Z.  1). 

10 — 47  b,  9.  P575.  Pleuger  KG.,  Hamburg.  Wassergeschmierte 
Lagerung.  14.  1.  50  (T.  6,  Z.  1). 

10 — 47  b,  13.  R 3046.  Ruhrtaler  Gesenkschmiederei  Wengeler, 
Herbede/Ruhr.  Kardangelenkwelle.  10.  7.  50.  (T.  6,  Z.  1). 

10 — 47  b,  23.  p 28  466  D.  Losenhausenwerk  Dusseldorfer  Ma- 
schinenbau  AG.,  Dusseldorf.  Zahnrad,  Schneckenrad  o.  dgl., 
insbesondere  fiir  staubende  Betriebe.  30.  12.  48  (T.  5,  Z.  3). 

10 — 47  c,  13.  M 4055.  Metalluk,  J.  Cawe,  Elektrotechnische 
Spezialfabrik,  Bamberg.  Fliehkraft-Riemenscheibe  oder  -Wel- 
lenkupplung.  13.  6.  50  (T.  3,  Z.  1). 

10 — 47  f,  1/50.  M 5619.  Maschinenfabrik  Augsburg-Niirnberg, 
Zweigniederlassung  Nurnberg.  Vorrichtung  zum  voriiber- 
gehenden  AbschlieBen  von  Druckrohren,  beispielsweise  fiir 
Turbinenleitungen,  zweeks  Durchfiihrung  von  Druckproben. 
16.  8.  50  (T.  8,  Z.  1). 

10 — 47  f,  24/01.  G 531.  Friedr.  Goetze  AG.,  Burscheid.  Kam- 
merringpackung.  5.  12.  49  (T.  5,  Z.  1). 

10 — 47  h,  1.  H 2284.  Hiibner,  Miinchen.  Stufenloses  Getriebe 
6.  4.  50  (T.  6,  Z.  1). 

10 — 47b,  18.  E 157.  Elektro-Mechanik  GmbH.,  Wendener- 
hiitte  iiber  Olpe.  Einrichtung  zur  geschwindigkeitsabhangigen 
Steuerung  eines  hydraulischen  Stellmotors.  27.  10.  49  (T.  6, 
Z.  1). 


Von  den  ausgelegten  Unterlagen  konnen  beschafft  werden: 

Positiv-Photokopien,  Format  15  x 21  cm,  Preis  DM  — ,55  je  Seite  zuziiglich  Porto. 

Bei  Bestellungen  sind  die  Aktenzeichen  und  der  Name  des  Anmelders  anzugeben.  Die  Klammer  am  SchluB  jeder  Anmeldung  gibt  die 
Anzahl  der  Textseiten  (T)  und  die  Blattzahl  der  Zeichnungen  (Z)  an. 

Material  zur  Begriindung  von  Einspriichen  oder  Loschungsantragen  kann  aus  den  Unterlagen  des  Berliner  Patentamtes  beschafft  werden. 
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A NZ  EIGEN 


III 


Wer  stellt  her? 


Konstrukteure!  Setzt  auf  die  Stiickliste  fiir  Bezug  von  auswarts  alles, 
was  bei  Spezialfirmen  besser  und  billiger  erhaltlich  ist! 


Lager 

GK-Lager  (Kurzgleitlager  mit  guB- 
eisernen  Gleitflachen) : Flender 
G.  m.  b.  H.,  Bocholt/Westf. 

Hochgenau-Kugellager  (Ring-Rillen-, 
Ring-Schulter-,  Ring-Schraglager) : 
Georg  Muller  Kugellager-Fabrik 

. K.-G.,  Nurnberg. 

Kohlelager:  Schunk  & Ebe  G.m.b.H., 
GieBen . 

KW-Lager  (Kurzgleitlager  mit  WeiB- 
metall-Laufflachen) : Flender  G.m. 
b.H.,  Bocholt/Westf. 

Lohmann-Einscheiben-  Segment- 

Drucklager:  Lohmann  & Stolterfoht 
A.-G.,  Witten/Ruhr. 

MGF-Lager  (Mehrgleitflachenlager) : 
Gleitlager-G.m.b.H.,  Gottingen. 

Seposint  (Sinterlager) : Schunk  & Ebe 
G.m.b.H.,  GieBen. 

Schiffswellendrucklager:  Lohmann  & 
Stolterfoht  A.-G.,  Witten/Ruhr. 


Wellen 


Biegsame  Wellen  und  Mehrzweck- 
maschinen  mit  biegsamen  Wellen : 
Otto  SuhnerG.m.b.H.,  Sackingen/ 
Baden. 


Kupplungen 


Jahnel-Regelgetriebe  (stufenloses  Pla- 
neten-Regelgetriebe) : Zahnrader- 
fabrik  Bochum,  A.  Jahnel  G.m. 
b.H.,  Bochum. 

Lohmann-Schiffswendegetriebe  (Aus- 
fiihrungfiirHandschaltung,  Druck- 
olschaltung  und  Untersetzung) : 
Lohmann  & Stolterfoht  A.-G., 
Witten/Ruhr. 

Rollenkettentriebe:  Arnold  & Stolzen- 
berg  G.m.b.H.,  Einbeck/Hann. 

Rotofix  und  Rotorex  (Mehrzweckma- 
schinen  mit  Elektromotor  und 
schnellschaltbarem  Getriebe): 
Otto  SuhnerG.m.b.H.,  Sackingen/ 
Baden. 

Stromungsgetriebe  — System  Lysholm- 
Smith  (regelbar  durch  Pumpen- 
schaufelverstellung) : Fried.  Krupp 
Lokomotivfabrik,  Essen. 

Variator  (stufenlos  regelbares  Getriebe 
mit  Keilscheiben) : Flender  G.  m. 
b.H.,  Bocholt/Westf. 

Weber- Getriebe  (stufenlos  regelbares 
Keilriemen-Wechselgetriebe) : Her- 
stellergemeinschaft  Hans  Weber, 
Kronach/Ofr.  und  AnkervverkGebr. 
Goller,  Nurnberg. 

Zahnkettentriebe:  Westinghouse- 
Bremsen-Gesellschaf  t m . b . H . , Abt. 
fur  Kettentriebe,  Gronau/Hann. 


Almar-Kupplung  (Trockenreibkupp- 
lung) : Flender  G.m.b.H.,  Bocholt/ 
Westf. 

Druckluf t-  Kegelkupplung  ( Kegelreib- 
kupplung  mit  Druckluft-Kegel- 
bremse) : Lohmann  & Stolterfoht 
A.-G.,  Witten/Ruhr. 

Eupex-Kupplung  (Klauenkupplung 
mit  Gummi-Federungskorper) : 
Flender  G.m.b.H.,  Bocholt/Westf. 

ZF-Elektrolamellenkupplung:  Zahn- 
radfabrik  Friedrichshafen  A.-G., 
Friedrichshaf  en /Bodensee . 


Triebwerke 


AVAU - Spiralkegelrader  (achsversetzte 
Spiralkegelrader,  Herstellung  auf 
Klingelnberg  Walzfrasmaschine) : 
W.  Ferd.  Klingelnberg,  Remscheid. 

Blauri-Triebe  (Keilriementriebe  mit 
endlosen  Keilriemen) : Flender 
G.m.b.H.,  Bocholt/Westf. 

Boehringer-Sturm-Oelgetriebe  (hydr., 
stufenl.  Regelgetriebe) : Gebr. 
Boehringer  G.m.b.H,  Goppingen. 

Forderhaspelgetriebe  (Kegelstirnrad- 
getriebe) : Lohmann  & Stolterfoht 
A.-G.,  Witten/Ruhr. 


Kolben 


Autothermik-Kolben  (Stahlstreifen- 
Kolben,  Bimetallkorper) 

Eloxal-Laufschicht  (el.  Oxydation  der 
Aluminiumkolben-Laufflache)  • 

Grafal-Laufschicht  (Grafitschicht  auf 
Leichtmetallkolben) 

MEC-Kolben  (Rohrenkolben) 

Nelson-Bonalite-Kolben(Invarstreifen- 
kolben.  Invar,  ein  Stahl  beson- 
derer  Zusammensetzung,  wird  in 
Leichtmetall  eingebettet) 

Plumbal-Laufschicht  (Verbleien  der 
Kolbenlaufflache) 

Ringtragerkolben  (Kolbenringe  in 
eiserne  Ringe  gelagert) 

Schlitzmantel-Kolben  (Schaft  federnd 
ausgebildet) 

Stannal-Laufschicht  (Verzinnte  Kol- 
benlaufflache) 

Vollschaft-Autothermik-  Kolben  (Deh- 
nungshemmende  Stahleinlagen  in 
Leichtmetall-Kolben;  Fuhrungs- 
flache  nicht  unterbrochen) : 
samtlich  hergestellt  von  Mahle 
K.-G.,  Stuttgart-Bad  Cannstatt. 


Armaturen 


Be-  und  Entluftungsventile:  Eisen- 
werk  Rodinghausen  K.-G.,  Len- 
dringsen/Krs.  Iserlohn. 

Freistrom-Ventile:  Hochdruck-Dich- 
tungsfabrik  Schmitz  & Schulte, 
Burscheid  bei  Koln. 

Klarfilter  (Klarfiltration  von  Fliissig- 
keiten  durch  Anschwemmfilter ; 
Trinkwasseraufbereitung) : Berke- 
feld-Filtergesellschaft  u.  Berkefeld- 
GroBanlagenbau  G.m.b.H.,  Celle. 

Membran-Spar-Schieber:  Hochdruck- 
Dichtungsfabrik  Schmitz  &Schulte, 
Burscheid  bei  Koln. 

Ringkolbenschieber:  Eisenwerk  Ro- 
dinghausen K.-G.,  Lendringsen/ 
Krs.  Iserlohn. 

Zentralschmie ranlagen  (Ol-  und  Fett- 
schmierpumpen)  :DeLimonFluhme 
& Co.,  Diisseldorf. 


Pumpen 

Kreiselpumpen  (Kesselspeisepumpen, 
Umwalzpumpen,  Kondensations- 
pumpen,  Schraubenpumpen,  Pro- 
pellerpumpen  usw.) : Halberg  Ma- 
schinenbau  und EisengieBerei  G.m. 
b.H.,  Ludwigshafen/Rh. 


Elektrische  Maschinen  und 
Zubehor 


Biirstenhalter  und  Kohlebiirsten  fiir 
alle  elektrischen  Maschinen : 
Schunk  & Ebe  G.m.b.H.,  GieBen. 

Elektro-Motoren  (schlagwetter-  und 
explosionsgeschiitzt) : Felten  & 
Guilleaume  Carlswerk  A.-G. , Koln- 
Miilheim. 

Kohlekontakte  fiir  Schaltapparate: 
Schunk  & Ebe  G.m.b.H.,  GieBen. 

Kohleschleifbiigel  und  -schleifstiicke 
fiir  Stromabnehmer : Schunk  &Ebe 
G.m.b.H.,  GieBen. 


MeBgerfite 

Doppelsteuergerat  (Zahler,  Impulsgeber 
fiir  Regelvorgange) : Hengstler  K.- 
G.,  Zahlerfabrik,  Aldingen  b.  Spai- 
chingen. 

Heju-Kontaktthermometer  (Tempera- 
- tur-,  MeB-  und  Regelinstrumente) : 
M.  K.  Juchheim,  Fulda. 

Thermometer  fiir  Industrie  und  Labo- 
ratorien : Herra-Thermometer-  und 
Glasinstrumentenfabrik,  Viersen 
(Rhld.). 

(Fortsetzung  umseitigl) 
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IV 


A NZ  EIGEN 


KONSTRUKTION 
3- (i95i)  Heft  5 


Wer  stellt  her? 


Konstrukteure!  Setzt  auf  die  Stiickliste  fiir  Bezug  von  auswarts  alles, 
was  bei  Spezialfirmen  besser  und  billiger  erhaltlich  ist ! 


Zahler,  einstellbare,  Handtourenzahler 
Impuls-Fernzahler,  Stiickzahler, 
Wiederholungszahler  usw. : Irion 
& Vosseler,  Zahlerfabrilc,  Schwen- 
ningen/Neckar. 

Werkstoffe  und  Halbzeuge 

A.  metallische: 

Blatt-Tragfeder:  Fried.  Krupp  Loko- 
motivfabrik,  Essen. 

Drehstabfeder:  Fried.  Krupp  Loko- 
motivfabrik,  Essen. 

Pawo-Union-Drahtseil  (spannungsfr. 
Drahtseil) : Westfalische  Union  A.- 
G.  fiir  Eisen-  und  Drahtindustrie, 
Hamm/Westf. 

SWB-Edelstahle  (Schnellarbeits-  und 
Werkzeugstahle,  Baustahle  — Son- 
derstahle) : Stahlwerke  Bochum 
A. -G.,  Bochum. 

SWB-Qualitatsbleche  (Stahlbleche  fiir 
Maschinen-  und  Apparatebau,  fiir 
Kraftfahrzeugebau,  Feinbleche, 
Kesselbleche,  Elektrobleche) : 
Stahlwerke  BochumA.  -G. , Bochum. 

SWB-StahlguB  (DIN-  und  Sonderqua- 
litaten) : Stahlwerke  Bochum  A.-G., 
Bochum. 

Tellerfeder:  Fried.  Krupp  Lokomotiv- 
fabrik,  Essen. 

Tru-Lay-Drahtseil  (spannungsfreies  u. 
drallarmes  Drahtseil) : Stahlwerke 
Bochum  A.-G.,,  Bochum. 

B.  nichtmetallische: 

Kunstharzstoffe  und  FormpreBteile: 

PreBstoffwerk  Schoppenstedt  Paul 

• Schnake  G.m.b.H.,  Schoppenstedt. 

KunstharzpreBstoffe  und  FormpreB- 
teile: Brown,  Boveri  & Cie.  A.-G-, 
GroB-Umstadt/Odw.  Techn.  Nach- 
folge  H.  Rommler. 

KunstharzpreBstoff lager:  Brown,  Bo- 
veri & Cie  A.-G.,  GroB-Umstadt/ 
Odw.  Technische  Nachfolge  H. 
Rommler. 

Lupolen  H (naturfarbige  bzw.  gefarbte 
Kunststoff-SpritzguBmasse) : Ba- 
dische  Anilin-"  und  Soda-Fabrik, 
Ludwigshaf  en/Rheiu . 


Metallgummi  (Gummi  auf  Metallteil 
vulkanisiert) : Continental  Gummi- 
Werke  A.-G.,  Hannover. 

Oppanol  B (stark  gefiillte  Spezialfolie 
fiir  Bautenschutz,  Grundwasser- 
abdichtung-usw.) : Badische  Anilin- 
und  Soda-Fabrik,  Ludwigshafen 
(Rhein) . 

Pepren  (Klebmittel  zum  Verbinden 
von  Weichgummi  mit  Metallen) : 
Badische  Anilin-  und  Soda-Fabrik, 
Ludwigshafen/Rhein. 

Plastomoll  WH  (wasserheller  neuar- 
tiger  Weichmacher  fiir  Polyvinyl- 
chlorid  geeignet) : Badische  Anilin- 
und  Soda-Fabrik,  Ludwigshafen 
(Rhein) . 

Plexiglas  und  Plexigum  (glasklare 
Kunststoffe) : Rohm  & Haas,  G.m. 
b.H.,  Darmstadt. 

Polystyrol  VI  (glasklarer  Kunststoff 
fiir  SpritzguB) : Badische  Anilin- 
u.  Soda-Fabrik, Ludwigshafen(Rh). 

Resopal(Aminoplastschichtstoffe  ;Ver- 
kleidungsplatten;  Schilder;  Re- 
sopal-Drucke) : Brown,  Boveri  & 
Cie.  A.-G.,  GroB-Umstadt/Odw. 
Technische  Nachfolge  H.  Rommler. 

Schwing-Metall  (Gummi  auf  Metallteil 
vulkanisiert) : Continental  Gummi- 
Werke  A.-G.,  Hannover. 


Dichtungen 

Espey-Ideal  (selbstschmierende  Weich- 
metallpackungen  aus  Hartblei-  od. 
Weichkupfer) : Espey  G.m.b.H., 
Duisburg. 

Espey-Perfekt  (selbstnachstellende  guB- 
eiserne  Federpackung  als  Stopf- 
buchsenpackung) : Espejr  G.m.b.H. 
Duisburg. 

Espey-Turbo  (Kohlepackung  fiir  rotie- 
rende  Wellen) : Espey  G.m.b.H., 
Duisburg. 

HDF-Favorit  (kafiglose  Wellendich- 
tung  aus  synthetischem  Kaut- 
schuk):  Hochdruck-Dichtungs- 
fabrik  Schmitz  & Schulte,  Bur- 
scheid  bei  Koln. 


Zeselit-Dichtungskitte : Chem. -Techn . 
WerkstattenC.Zesewitz,  Stuttgart- 
Bad  Cannstatt. 


Zeichengerate  und  Zubehor. 

Ecobra-Telescop  (ReiBzeug-Einsatz- 
zirkel  mit  ausziehbarer  Verlange- 
rungsstange) : Bayerische  ReiBzeug- 
fabrik  A.-G.,  Niirnberg. 

Elma-Zeichentisch  ,, Supra  DRa"  (au- 
tomatisch  verstellbarer  Zeichen- 
tisch  mit  Laufwagenzeichenma- 
schine) : Elma-Gerate  Ing.  Viktor 
Altemark,  Dankersen  b.  Minden. 

Hebei- KF-ZM  (Kleinformat-Zeichen- 
maschine  fiir  DIN  A2,  A3,  A4): 
Walter  Hebei,  Kirchen/Siegen. 

Kuhlmann-Zeichentisch  (Zeichen- 
tisch  mit  Laufwagen-Zeichenma- 
schinen):  Kuhlmann  K.-G.,  Wil- 
helmshaven. 

Nestler-Prazisionszeichenmaschinen: 
Albert  Nestler  A.-G.,  Lahr/Baden. 

Nestler-Rechenschieber:  System  Rietz 
und  System  Darmstadt:  Albert 
Nestler  A.-G.,  Lahr/Baden. 

Ecobra-Rechenschieber:  System  Rietz 
(Leichtmetall-Rechenschieber) : 
Bayerische  ReiBzeugfabrik  A.-G., 
Niirnberg. 

Zeichnungsordner  Mobus  (hangende 
Aufbewahrung  von  Zeichnungen 
auf  kleinstem  Raum):  Fa.  Mobus 
Borgwedel  (Kr.  Schleswig). 


Vervielfaltigungsgerdte. 

Develop  (Blitzkopierapparat  fiir  DIN 
A3  und  A4):  Develop  G.m.b.H., 
Stuttgart-Bad  Cannstatt. 

Unikop-Duokop  (Belichtungsgerate  fiir 
DIN  A 3 und  A4):  DevelopG.m.b.H.; 
Stuttgart-Bad  Cannstatt. 

Kontophot  A,  AKTS,  AKT,  F,  FT 
(Fotokopiergerate  verschiedener 
GroBen),  Kontophot,  Wedekind 
A.-G.,  Berlin  W 30 


Gewmde.  Normen,  Berechnung,  Fertigung,  Xoleruiizen,  Mcssen/  LeichtfaBliche  Darstellung  fiir  Studium,  Biiro 
und  Werkstatt..  Von  Dr.-Ing.  Paul  Leinwcber.  Mit  203  Abbildungen  und  zahlreichen  Gewindetabellen.  VIII, 
294  Seiten.  1951.  . . Ganzleincn  DM  19.50 

Inh  al  ts  ubers  icli  t : GcscllielltliChcs:  Normnng.  Toleranr.cn.  Mcsscn. — Bostimmungsstucko  lind  MeBgrOBcn : Bcstimmungastucke. 
MeBgroBen.  Gcrrindearten.  Bezeichnungcn  genormter  Gcwande.  — Berechnung:  Virkungsweise.  Festigkeit.  Dauerhaltbarkcif.  ErhShung 
der  Dauerhaltbarkeit.  Reibung,  Selbstbemznung.  "Wirkungsgrad.  Hinwcis  auf  Folgcrungen.  ■ — - Fortigumr:  Spancnde  Formung.  Drebbank 
und  Revolvcrdrebbank.  Gewindebohrer.  Schneideisen  und  Scbneidkopf.  Frascn.  Sclileifen.  Driicken  undtFalr.cn. — Tolcranzen:  Anfordc- 
rungcn  an  ein  gutcs  Gcnindc.  MeBtccbnische  Bcziebungen  zwiacben  den  MeBgroBen.  Prrifen  der  Toleranzen.  Die  dentacben  Gcwjndc- 
toleranr.en.  — JUossen  (ler  .cinzelucn  MeBcrrOBon:  Aufiendurchmesscr.  Kemdurchmcsser.  Flankendurcbmcaser  dcs  Bolzcns.  Steigung. 
Flankcn-winkel.  Bundung 'urid  Abflacbung.  Muttergewrnde.  — .JrChrcn:  Lehrenarten.  Geivinderollcnlehren.  Answabl.  Wabl  des  Giitc- 
grades.  Auslesepaarung.  BaumaBe.  Herstelltoleranz  und  Abnutzung.  . — Sclirlfttum.  — Saclivcrzclclinls. 

SPRINGER.  VERLAG  / BERLIN  GOTTINGEN  - HEIDELBERG 


Diesem  Heft  liegt  ein  Prospekt  des  Alfred  Kroner  Vevlag,  Stuttgart-W . , bei. 


Verantwortlich  fur  den  redaktioneilen  Teil:  Dr.-Ing.  F.  zur  Nedden,  Berlin-Charlottenburg  2,  Jebensstr.  1 ; fiir  den  Anzeigenteil : Hans-Georg  HalfteT, 
Berlin  VV33,  Reichpietschufer  20.  — Springer- Verlag,  Berlin-Charlottenburg,  Jebensstr.  1.  — L/V/12  f7  2*5  (KB/Z036).  — Printedin  Germany* 
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denn  GuBeisen  ist  korrosionsbestandig 

Nicht  a Hein  seine  metallurgische  Zusammensetzung, 
sondern  auch  die  beirn  GieBprozeB  entstehende 
natiirliche  GuBhaut  sind  unverwusflicher  Schutz  gegen 
aggressive  Beimischungen  des  Wassers  und  der  Luft 


DIN  4720 


Pr. 


'eidemanTTJr 

(H.  Witt) 


i (fihand'u 


(20 o i Hannover,  Am  Steintvr 

Sfchiiicntr.  17  ♦ tingang  JJmburgsfr. 
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darauf  kommt  es  an! 

Starre  gefraste  Djchtungsflachen 
Stabilisationsrohr  durch  die  Naben 
Solideste  Verarbeitung! 

Die  Kennzeichen  der 

• STAHLRADIATOREN 

nach  DIN  4722 


AUGUST  BROTJE  RASTEDE-OLDBG. 

Werkslager  in:  Hamburg  • Braunschweig  - Giitersloh  • Munster  ■ Dortmund  • Koln  • Frankfurt 
und  Stuttgart 


B AM  AC- M ECU  IN 


AKTIENG  E S ELLSCHAFT 

BERLIN  NW  87  - GIESSENlahn 
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fcltiige  Anwendungsgebiete  der 
DELBAG-LUFTFILTER 


Fur  hygienische  Klima-,  Luftungs-  und Luftheizungsanlagen,  ins- 
besonderesolchefurTheater,  Kinos,  Konzertsale,  Krankenhauser, 
Sanatorien,  Schulen,  Museen,  Ausstelluncjshallen,  Banken,  Ge- 
schafts-  urid  Burohauser,  Hotels,  Gaststatten,  Hallenschwimm- 
bader,  Duschraume,  Rundfunkhauser,  Buchereien,  Kirchen, 
Markthallen,  Bahnhofe,  Postgebaude,  Grofikuchen  usw. 

Fur  industrielle  Klima-,  Luftungs-  und  Luftheizungsanlagen,  ins- 
besondere  fur  Maschinenraume,  Telefonzentralen,  Selbstan- 
schluflamter,  Lackierereien,  Filmkopieranstalten,  Trockenraume 
aller Art;  ferner  furBetriebsanlagen  zurHerstellung  von  Filmen, 
TrOckenplatten,  fotOgraphischen  und  anderen  Feinpapieren,  op- 


Tabakerzeugnissen  sowie  anderen  Nahrungs-  u.  Genuflmitteln. 


Zur  Relnigung  und  Entkelmung  der  Luft,  Insbesond.  in  Kranken- 

l.  “ xt. si n " _x n .ii Lr.Li.z 


hausern,  Operationssalen,  Rontaenraumen,  Butterkuhlraumen, 
Margarine-rabriken,  Kasereien,  Molkereien  u.ander.  Nahrungs- 


mittelbetrieben ; ferner  in  der  chemischen  Industrie,  Heilmittel- 
betrieben,  beim  Trocknen  empfindlicher  Emutsionen,  bei  Kuhl- 
lagerung  von  Nahrungs-  und  Genuflmitteln  usw.;  weiterhin  fur 
Gerate  zum  Ab-  Oder  Umfullen  von  Milch,  Obst  usw. 


3tavdemSie  unu&dind£idlAnqe&ate  und 
Sachinqenieu&ffiesuch 


Yoll-  und  halbautomatische 


OLFEUERUNGEN 


Sparsam  im  Betrieb  bei 
hochster  Leistung  und  gering- 
stem  Ol-  und  Stromverbrauch 
Geruch-  und  gerauschlos 


Modelle  fiir  Industrie  Zentralheizungen 
Dampfkessel  Dampfbackofen 
Kochherde  in  Hotels  und 
Metzgereien 


NEU  IN  DEUTSCHLAND! 


Typen  von  0,5  bis  60  qm 
Heizflache 


17  Jahre 
Olfeuerungsbau 


H.WERDENBERG 


PFORZHEIM 

Wolfsberg-Ailee  63,  Tel.  4817 

Constructa:  Halle  IV.  Stand  152 


SUPERIOR -STRNDRRD  503 


. . . SIND  WASSERZAHLER  UNERLASSLICH. 
UNSERE  WASSERZAHLER  BiETEN  BESTANDIGKEIT 
GEGEN  KORROSION  • UNEMPFINDLICHKEIT  GE- 
GEN  VERSCHMUTZUNG  ■ HOHE  MESSGENAU- 
IGKEIT  • BEWAHRUNG  IM  DAUERBETRIE8  • EIN- 
FACHE  UND  BILLIGE  INSTANDSETZUNG 


BIMEUTHERIh 

MANNHEIM- WALDHOF 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Anzeigen-S.4  Hefl  13/14  0.1. 


Verbrennungsofen 

verbilligen  die  Abfuhrkosten, 

• vernichten  schnell,  sicher  und 

V'A’As  hygienisch  einwandfrei 

Krankenhausabfalle  alter  Art 

WILH.  RUPPMANN 

Stuttgart!,  Postfach54 


Prazisions-Druckminderer 

Bauart  Kaeferle,  mit  Quecksilbersteuerung  fiir 
hdhere  MindcrdrOcke  mit  Membransteuerung,  verschiedene 
AusfOhrungen,  saubere  Bearbeitung,  zuverl.  Arbeitsweise, 
Einzelanfertigung  fUr  Jeden  Betriebsfall 

0Niederhub-Eck- 

Sicherheitsventile 

mit  Hebei-,  Feder-  und  dlrekter  Belastung 

Gummikugel 

Rucksch  lagventile 

fiir  Pumpenheizungen 

Walter  Thies,  Hannover 

Hildesheimer  Chaussee  124,  Telefon  83810 


AERO 


AERO- 

Apparatebau-Gesellschaft  m.b.H. 


u[|9})  I Berlin  • Lichterfelde-West 

CurtiusstraBe  16  Ruf  735495 


Klima-Anlagen 

mil  vollautomatischer  Regelung 
Luftbefeuchtung  -Kiihlung 
Luffheizung  - Entfeuchtung 
T rocknung  - Entstaubung 
Lufttechnische  Anlagen 
Fachmannische  Beratung 


1 — 

? ! 

l i 

_ i i 

;.i  > 

' r 

JfV;  • 1 

" -i 

r — -*v 

IWK 


Stahl- 

KOMPENSATOREM 

in  Gelenk-  und  Axialaus-  . 
fiihrung  aus  hochwertigem 
Chromstahl.fiir  hoheDriicke, 
hohe  Temperaturen  (j.  groBe 
Dehnungen. 

• Geririge  Ruckdriicke 

• GroBe  Lebensdauer 

I NDUSTRIE-WERKE 
KARLSRUHE 

Aktiengesellschaft 

Karlsruhe  m ' Ti 


Klimaapparatur  mit  Umlauffilter  fiir  GroBsenderanlage 


H.Schaffstaedt  • GieBen 

Fernruf  Sammelnummer2844  •Telegr.Schaffstoedt 

Hallenbader 

Heilbader 

Kurbader 

Sommerbader 

Beratung  — Projektierung  — Ausfuhrung  betriebsfertiger  Anlagen 


In  eigener  Fobrik  stellen  wir  her: 

Warme-Austauseher  aller  Art  wie:  Gegenstrom- 
Apparate  f.  Dampf-Warmwasserheizung,  Vorwdrmer 
fur  jeden  Verwendungszweck  — (Frischwasser-Erwar- 
mung  — Kondensatkuhlung),  Niederdruck-Dampf- 
erzeuger,  Dampfumformer,  Warmwasserbereiter. 

Spezial-Armaturen  furSchwimm-  und  Kurbader,  in 
schwerster  Ausfuhrung,  Univ.-Sicherheits-Mischventile, 
Zentral-Sicherheits-Mischbatterien,  Brause-,  Wannen- 
sowieWannenfull-  und  Br'ause-Bafterien.Brausekopfe, 
Brausedusen  usw. 

Krankenhaus-Armaturen  sowie  Einrichtungsge- 
genstande  fur  Hydrotherapie  in  schwerer  gedie- 
gener  Ausfuhrung. 

Einrichtungsgegenstdnde  fur  Sommerschwimmbcider 
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Neuzeitliche  Raumbeheizung  und  Raumbeluftung  durch 

LUFTHEIZER  „THERMON" 
RAUM-LUFTERHITZER 
KLEIN-THERMON 
GAS-THERMON 

Druckschr.  Gl  1100  auf  Anf rage  I 

Schilde  Raum-Lufterhltzer  in  einem  Speisesaal 

Benno  Schilde  Maschinenbau  A.G.  Bad  Hersfeld 


SCHROTERkg. 


MASCHINENFABRIK 


RUDERSBERG,  Kreis  Waiblingen  bei  STUTTGART 
FERNRUF  174 


Ventilatoren 

aller  Art 

Luftheizer 


Komplette  Anlagen  fiir: 

Ent-  und  Belli  flung,  Entstaubung, 
Entnebelung,  Spaneabsaugung, 
Spritzabsaugung,  Spritzstande, 
Trocknung  und  Klimatisierung 


Lultenventilator  zum  Einbau  in  Rohrleitung  mit  Leitapparat  (Wirkun^sgrad  ca.  80%) 
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WafUIll  so  piagen 


Dec  fottscht'LUliche  Bcmei*  voi'vvoivdei  eine 

KRACHT  - au^omcdiscKe 

Haus  - Wasser  ver  s o r gimgs  -Anlage 


TJ 


A.WILLMS  APPARATEBAU 

DUSSELD  ORF 


Neuzeitliche 


Sterilisations- 

u nd 

Desinfektions- 

Anlagen  u.  Spezial- Apparate 

fur  Krankenhauser  und  Kliniken  jeder  GroBe, 
pharmazeutische  Betriebe  und  Desinfektions- 
Anstalten 


QGftLin-Puooai 

Kanal  Str.  53-63  (Amerikanischer  Sektor) 
Fernsprecher  60  87  53/54 
Telegramm-Adresse:  Rudahart  Berlin 


a 
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ATA  LUFTERHITZER 
VyCA^"UND  LUFTKUHLER 

Die  Hochleistungs-Warmeausfauscher 

mit  dem  bewahrten  elliptischen  ^ — ~--_r 

GEA-RIPPENROHR  ' II  fES 


Konvektor 
fur  Raumheizung 


Einzelelement  eines  Erhifzers 


Geblaselufterhitzer  fur  Raumheizung 


Vorlaulleitung  iSytltm  f)uc)>touflntuno  v System 


isM 


Kessel 


Sicherheits-Wechselventile  „Type  Koswa' 

ND  6 und  lO  NW  50-200  mm 

sichern  Warmwas;erheizkesse!  gegen  Explosioosgefahr. 

Von  den  Behorden  zum  Einbau  zugelassen,  vereinigen  sie' 

. Absperrventil,  Sicherheitsventil,  Wechselventil 
und  Umgehungsleitung  in  einer  Armatur 

Die  Konstruktion  gestattet  eine  beachtliche  Ersparnis  an 
Rohrleitungsmaterial. 

Auch  als 

Flanschen  - Schrcigsitz - Durchgangsventil  sowie 
Eckventil  „Type  Koswa" 

ND  6,10  und  16  NW 32-200  mm 

mit  kompletter  Metallgarnitur 


] [ | ~ AbJIuH  lum  Hanoi  iieferbar  durch 

Porringer  & Schindler  G.m.b.H.,  Armaturenfabrik 

Zweibrucken  (Pfalz) 


f 
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SEIT  75  JAHREN  PROJEKTIERUNG 
UND  AUSFOHRUNG  VON 

Wasserwerken 

Kanalisationen 

Klaranlagen 


HEINRICH  SCHEVEN  • DUSSELDORF 

jetxl  Hecrdt«r  Landjlrofle  191 , Ferniprecher  5 34  41 


^ J 1 


iiD  alley  Art 


STEINHEIMER  METAHSCHLAUCH  GMAH 

ffKHJWtfCMt*  STtINHEIM'AM  MAIN 


GASBEHALTER 

Teleskoplerungen,  auch  ohne  Betriebsunterbrechungen,  Umstellungen,  Instan dsetzungen 

E I S E N B AU  HEILBRONN  Paul  Gentsch,  Heltbronn  a.N. 


WIRLIEFERN:  Wandlufterhitzer 

fur  alle  Heizmiftel 

Lamellenkalorifere 

als  Erhiizer  u.  Kuhler  fur  Luft  u.  Gas* 

Gaslufterhitzer 

als  Stand-  und  Wandapparat* 

Ventilatoren 

als  Zentrifugal-  und  Axialgeblas* 

Konvektoren 

als  neuzeitliche  Raumheizung 

Ringlaufkiihler 

fur  elektrisch*  Masdiinen 

WILLY  SCHELLER  MASCHINENBAU  K.-G.,  ESSEN  529 


INVERTIT 

der  schwere,  unverwustliche  mineralische 

Basenaustauscher 

der  bei  der  Ruckspiilung  der  Filter  nicht  zer- 
rieben,  auch  nicht  weggesptilt  wird,  liefert 
dauernd  vollig  nullgradiges 

Weichwasser 

Gararftiert  stein-  und  schlammfreie  Dampfkessel 

INVERTIT-Gesellschaft  Diisseldorf 
Schliefifach  2 


DOFA 


Niederdiuck-Dampfkessel 

Spezialausfiihrung  mit 
Gas-  oder  Olieuerung 

DORHOFER  & CO. 

Miinchen  25 


Ausziehapparai 

zum  Aufbordeln 
von  SchweiBborden 
fur  Rohrabzweige 


E.MohrlinG.m.b.H. 

Stutigart-Feuerbach 
Heilbronner  Str.  304 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

©•I.  Heft  13/14  Anzeigen-S.  9 


1 

meU^el^UJassek 


infoige  Kesselsteinansatz  In  den  Heizungskesseln, 
Klima-Anlogen,  Boilern,  Rohrleitungen;  Elekfro-  und  Gas- 
erhitzern;  Brousen  und  Badeeinrichtungen. 

ri  rfl:\nW|f|  reinigt  chemisch,  macht  metallisch  rein; 
^ UUbUllvIr1 \m&  wirkt  schnell  und  sicher.  Kein  Angriff! 

Hersteller  : Friedrich  Petzoldt  G.  m.  b.  H. 

Mtinchen  9.  Ungstelner  StraBe  (Pfarrweg)  Telefon  45484  und  4802  9 


VENTILATOREN 

• L a F T U N G 

• H E I Z U N G 

• TROCKNUNG 

• ABSAUGUNG 

• KLIMATISIERUNG 


-Entgasung 
-Lewatierung  usw. 


MEISSNER  & WURST 

Inh.  G.  Schutl  und  P.  Wursf 

STUTTGART-WEIL  IM  DORF 


einfacher,  besser,  billiger! 


EMIL  FIS  CHER/ESSEN 

Postfach  98  / R u f>  5 08  63  / 5 13 17/ 736  31 
Draht:  Warmefischer 


LUFTERHITZER 


Constructa  Aiisstellungsstand  24,  FrelgalSnde  West  dor  Bauberufsganossenschaft 


G-5-T  HBylBTseit1907Tfikhluffges4eu£fJ 

Sefr/ebskonfroMZ 


Elastische  Anschliisse  Gum  mi 

WH-Gumminippel 

DRP.  f iir  W aschtischablauf  e 1",  ll/4",  1 xf%',  2" 
ohne  Dichtungen,  ohne  Lotungen,  ohne 
Sohrauben,  ohne  Kitt 

^ K-Muffe 

^ ^ iois  32  mm  AuBendurchmesser,  DRGM. 

fa.  Fur  alle  DIN-Spulrohrstutzen  verwendbar 

Tausendfach  bewahrt,  kein  Bruch,  koine 
Spannungen 

Zu  beziehen  vora  GroBhandel 

OTTO  HERBERGER  • MUNCHEN  23 

SANITARE  ARMATUREN 


OELFEUERUNGEN 
seif  annahernd  40  Jahren 

BAUART  DR.  SCHMITZ  & APELT 


i 

1 

I 

fi 

IS 

1 

o 1 o 

■ 

ft 

hi 

llnfedtar,  Sdiraibanda*  FKmigkailiiond-  Tamparotuf  Mambran  Vantlla 

eniaigandar  tmd  Dunbfluflmangen-  Raglar  mil  Raglar,  Hir  Montoga  im 

Mbraibandar  vnd  FIQtilgkeiU*  Oompfmontel-  tlaktr.  meaiend.  Room  Praia* 

Famtampafotur-  gfond-Raglar  tdiwimmargahauie  pnaumotlsdi 

towla  Orwdcragla*  'agelnd 


Gauiscm 


Vollautomatische 
OLFEUERUNGSMASCHINEN 
FUR  ZENTRALHEIZUNGEN 

besondtrs  geelgnet  Hr  in  Deutschland  erhSltllche  SchwsrSle 

DR.  SCHMITZ  & APELT  / WUPPERTAL 
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Norddeuische  Isolierwerke 

Kreuser  & Klostermann 
( 20  a ) Hannover-Linden 

Warme-  und  Kdlte-Isolierungen 
Blechummantelungen 
Feinblecharbeiten 

nur  durch  eigene  Monteure  im  In-undAusland 


WIR  BAUEN: 

Ventilatoren,  Apparate  undkompl.Anla- 
genfurRaumheizung,Ent-und  BelUftung, 
Befeuchtung,  Entnebelung,  Entstaubung, 
Spaneabsaugung,  Klimatisierung  und 
Trocknung  fOr  jeden  Zweck 

Verlangen  Sie  kosienlos  Angebot  u.fachm.Beratung 


Trockenapparate-  und 
Maschlnenbau-G.m.b.H. 


B E B R A ■ Bezirk  Kassel 


PALM-ABWASSER-HEBEANLAGE 


fftnn  Kkatlcn  ~ 
*ann  KtueJ  wrvfa/JcA 


fordert  Ffikalien-, 
Garogen-  und 

Waschkuchenab- 
wSsser  usw. 

selbsttfitig  in  die 
hoherliegende  Ka- 
nalisation.  Auch 
iiir  Grundwasser 
u.Rondenswusser- 
*be!orderung  ge- 
eignet.  Einiache 
Bnunrl!  Geringe 
Abnutzung! 


ERWIN  PALM  * Inh.:  F.  Goncerzewicz 

Pumpen-u.Anpaiatebira,  BEBLIN-CHABLOTTEHBUBG,  Haubachstr.28,  Tel.  342860 


STER@S®L 


WASSERTEBEDEIUNG 

Wasserslein-  u.  Korrosionsschuiz  InHcl-  - 

zungs-  u.  Wnriiiwasserversorgiings  - Anlngpn. 
Dusleranlngen  Iiir  Wnrimvnssnrvcrsorgungcn 

Bcraiung  und  Ausfulirung: 

PHARMACHEIIE 

BerHn-Tcmpelliof , Boiussiiistr.  53-  Tel. : 75  SSi t 54 


PA-KU  Heizungsherde 

mil  heb-  und  senkbarem  Rost  jelzl  wiedet 
lielerbar.  1000  fach  bewahrt. 

Emil  Kiinzel,  (24  b)  Pinneberg 


Neuzeitliche  Luftheizgerate 


I2X 


mit  Kuhlmoglichkeit  im 
Sommer  fur  Wohnungen 
und  Grofirdume 


LUFTTECHNISCHE  GE'RA'TEBAU 
G.M.B.H. 


6 ^ 


^ BreiteStraBe36 


Dichtungshanf 
Teer-  und  Weiflstricke 


Hanfzentrale 

Griesinger 

Neu-Ulm  • Donau 


in  alien  UusfiihNingen.  : 

Apparate  fiirtloch-  und 
fliederdruck 

Durthlauf - 

Warm  wafferbereiter 

Dampfumformer-  Olkiihler 


3DERL * H E I SS LUfi S S E R OPPPRRTEBPU  GESEUSCHfiFT  KIEL 


anlagan 
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METALLWERKE 

NEHEIM 

GOEKE&CO.K.G. 


Regulator-  & Instrument  AB 

BILLMAN 


STOCKHOLM  . SCHWEDEN 


Neheim-Hiisten 


Heizungs-  und 
Dampfarmaturen 


UJQBRG 


baut 

Hochleistungsfilter 

offener  und  geschlossener  Bauart  bis  zu  den 
groBten  Abmessungen 

Anlagen  fdrdie 

Enteisenung 

Entmanganung 

Entsduerung 

Umbau  veralteter  Anlagen 

UJflBPG  -Filterwasche 

in  GleichmaBigkeit  und  Wirkung  unerreicht 


UJPBPG  Wasserreinigungsbau 

IN  HABER  MAX  REDER 
KULMBACH 


THERMOSTATE 

DRUCK-UND 

DURCHFLUSS-REGLER 

FEUCHTIGKEITS-REGLER 
NIVEAU-REGLER 
DELTA-REGULATOREN 
VARIATOREN 
REGLER-MOTORE 
MOTOR-VENTILE 
MAG  NET-VENT  ILE 

D R E I W E G - V I E R W EG-VENTILE 
(Rucklaufbeimischung) 

RELAIS  UND.  SONSTIGE 
STEUER-APPARATE 


Regulator-  & Instrument  AB 

BILLMAN 

(17b)  WYH  LE  N/BADEN 

Telefon:  Grenzach  233  • Te|egraf:  Billcontrol! 

General-Vertretungen  in  alien  Industrie-Landern 
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Wawltuftheizappacate 


kurzfristiq  lieferbar 


KLIM  A AN  LAG  EN  • LU  FTBE  FE  U C HTU  N G 
ENTNEBELUNGENTSTAUBUNG 
BE-  U.  ENTLOFTUNG  • PNEUM.TRANS- 
PORT  ANLAGEN  ABSAUGUNG 
TROCKENANLAGEN  FUR  LEDER 
VENTILATOREN  • ABSCHEIDER 
AXIALE  HOCHLEISTUNGSLOFTER 

PAUL  POLLRICH  & COMP." 

FABRIK  FOR  LU  FTTECH  N I SCH  E ANLAGEN 
M.-GLADBACH  - Sammelnummer  11 47 


BBC 

Elektrisch  beheizte  Saunaofen 
neuesfer  Konstruktion 

Wir  liefern: 

Saunaofen  fur  Betriebe  • Kleinsaunaofen 
fur  Privathaushalte  und  Saunabetriebe  von 
2—8  Personen 

BROWN,  BOVERI  & CIE.  AG.,  Mannheim 

Anfragen  an  Abt.  Elektroofen,  Dortmund 

Schliefifach  829  ' 


mit  Torfit-Pissoir-Anlageri 

Toschi  Bedurfnishiiuschen  aus  einer  spez.  Eisenkonsfrukfion  und  den 
wetter-  und  frostbestdndigen  Toschi-Asbestzement-Platteneinlagen.  Torfit- 
Pissoir-Anlagen  ohne  Wasserspulung,  frostsicher,  hygienisch  einwandfrei. 
Prospekf  der  verjchledenen  Typen  ouf  Artfrage. 

TORFIT-WERKE  • BREMEN'  HEMELINGEN 


REISERT 

WASS  ERREINIGUNGS 

ANLAGEN 

miI,  nach  den  modernsten  Erfahrungen  verbiirgen  grofite  Wirtschaftlichkeitl 

#«*‘**\ 

faBil  HANS  REISERT  & CO  |^pj 

% IV  i?  GESELLSCHAFT  FOR  WAS  S E RVE  R E D LU  N G MBH  KOIN  % ^ 

KBIn,  Friesenplatz  16,  Hansahaus  '%linv,#" 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


dipt 

Of 


BflUflusstel1urTb4^innfi\»iri951 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  ; M **  1 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001 -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6  $ d©F  fc  I fcKlNi  1-bChQU 


UNSER  UEFERPROGRAMM: 

ETERNIT-. WELLPLATTEN  FDR  DACHER  UND  WANDE 
ETERNIT-DACHPLATTEN  TYP  1951,  S I LB  E RG  RA  Uf  ROSTBRAUN,  BLAUSCHWARZ 
ETERNIT-REGENRINNEN  UND  ABFALLROHRE 
ETERNIT-GASABZUG*  UND  LDFTUNGSROHRE 
ETERNIT-FORMSTUCKE 
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Wir  zeigen 


. 1.  Haupteingang:  ETERNIT-Turm 

2.  Halle  VII  - Baustoffe  ETERNIT-Stand  86 

Schau  unseres  Lieferprogramms  ^ 

3.  Halle  Ml  - ABC  des  Bauens: 

Gruppe  12  / 21  / 24  / 27  und  28  - EntsteHen 
des  Asbestzements  und  Anwendung  des 
Werkstoffes  im  Bau 

Gruppe  D - FLOORBEST-Fuflboden  des  Stan- 
des  Bauverlag  Wiesbaden 

4.  Halle  I - Wandverkleidungen  des 
Ehrenraums 

ETERNIT-Innenbautafeln  - Gestaltung 
Prof.  E.  Wedepohl  HBK  - Berlin 
Stand  Nr.  9 - FiOORBEST-FuOboden  im 
Winkeltyphaus  - Prof.  E.  Neufert  - Darmstadt 

5.  Frelgeldnde  >L<  - Landwirtschaftliches 
Bauen: 

a)  20  HA  - Getreidewirtschaft  - 8 Kuhhof 
Entwurf  Arch.  E.  Klement  - Hannover 
ETERNIT-Dach  rostbraun,  Typ  1951,  Regen- 
rinnen-  und  Fallrohranlage,  Entluftungsschlot 
fur  den  Kuhstall  und  Entluftungsjalousiewdn- 
de  des  Stalles 

b)  20  HA  - Hackselbetrieb  - 16  Kuhhof 
Entwurf  Reg.  Baurat  Kirstein  - Hannover 
Well-ETERNIT-Dach  silbergrau  uberder  Heu- 


bauten  der  Heu-Hackselanlage  und  Entluf- 
tungsjalousiewdnde  der  Speicheranlage 

c)  Scheune  - Freigespannte  Holzkon- 
struktion 

Entwurf  Arch.  E.  Klement  - Hannover 
Well-ETERNIT-Dach  rostbraun, Well-ETERNIT- 
Wande  silbergrau,  Regenrinnen-  und  Fall- 
rohranlage 

d)  5 Kuhhof 

Entwurf  Prof.  G.  Wickop  - Hannover 
ETERNIT-Tafelbeldge  fur  Arbeitstische 

6.  Preigelande  West: 

aj  Untergruppe  Kl.  - Sonderschau  Das 

kleine  Hqus 

Stand  5 E - Das  wachsende  Haus  - Entwurf 
Prof.  G.  Hassenpflug 

ETERNIT-Dach  rostbraun  Typ  1951,  FLOOR- 
BEST-Fuflboden  in  Kuche,  Bad  und  Flur 

b)  Untergruppe  F 4 

Stand  4 - Nordmarkhaus  - Otto  Delfs 
Albersdorf 

ETERNIT-Dach  blauschwarz  Typ  1951,  FLOOR- 
BEST-Fuflboden  in  Kuche,  Baa  und  Flur 

c)  Stand  18  - Fertighaus  - Gitterschicht- 
werk-  und  lamellenwerk-Bau  Frankfurt/M. 
ETERNIT-Dach  rostbraun  Typ  1951 

d)  Stand  10  - Fertighaus  - Deutsche  Berg- 
werks-  und  Huttenbau-Ges.  m.  b.  H. 

FI  OORRFST-Fnflhnrt*»n  in  KiirhA  Rnrl  undFlur 


Hririr<olnnlnn#»  Tofpkiwprkliaidiinn  df»r  Auf-  FI  OORRFST-Fufthnfl#»n  in  KiirhA  Rnr 
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Vorfuhrung  des  Films 
..Die  s t e i n e r n e HaU  t" 


Halle VII  Sfaiid  B6y 


X //  jy. 


ETERNIT-BLUMENKASTEN,  KUBEL  UND  PIKIERSCHALEN 
. ETERNIT  - G R O S S T A F E L N 
ETERNIT-GLANZ-GRANIT-T  AFELN 
ETERNIT-INNENBAUTAFELN  H " 

J NTE  RN  IT-  T AFELN 

FLOORBEST-  FUSSBODENPLATTEN  IN  20  FARBEN 
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treten  die  deutschen  ETERNIT-Werke  anlaOlich  der  CONSTRUCTA- Bauausstellung 
1951  Hannover  wieder  miteiner  Leistungsschau  auf,die  der  BauweJt  einen  Uberblick 
uber  ih  re  Erzeugnisse  und  deren  Anwendung  in  der  Praxis  vermitteln  soil.  An  der 
Qualitat  der  Produkte  und  den  gezeigten  Konstruktionen  werden  die  Besucher  der 
CONSTRUCTA  erkennen,  da6  die  Deutsche  Asbestzement-Aktiengesellschaft  die 
Kriegs-  und  Demontageverluste  uberwunden,  und  die  Marke  »ETERNIT«  nach  inter 
j nationalen  Maflstaben  wieder  ihren  fuhrenden  Platz  eingenommen  hat. 

Die  Aufgabe  dieser  Sch rift  ist,  die  an  ETERNIT  und  FLOORBEST  interessierten 
Besucher  unser  Material  in  Hallen  und  Freigelande  leicht  finden  zu  lassen. 

BegruOt  wird  der  Besucher  durch  den  uber  30  m hohen  ETERNIT-Turm  am  Haupt- 
eingang  — eine  Gemeinschaftsarbeit  von  ETERNIT  und  CENO,  gestaltet  nach  dem 
Entwurf  von  Arch.  Dipl.  Ing.  Friedrich  Lindau.  In  knapp  30  Tagen  wurde  dieser 
ETERNIT- CENO -Turm  konstruiert,  aufgestellt  und  mit  Well- ETERNIT  ummantelt. 
Die  zum  Teil  freiliegende  feingliedrige  Gitterkonstruktion,  in  Verbindung  mit  dem 
leichten  Well  - ETERNIT,  veranschaulicht  die  Wirtschaftlichkeit  dieser  Kombination 
der  CENO-Bauweise  mit  ETERNIT  fur  weitgespannte  Hallen  und  Wohnbauten. 
Der  ETERNIT-CENO-Turm  ist  begehbar  und  bietet  dem  Besucher  einen  grofiartigen 
Uberblick  uber  das  Ausstellungsgelande. 

In  der  am  Eingang  gelegenen  Halle  VII  - Baustoffe  - befindet  sich  der  ETERNIT- 
Stand  (Nr.  86),  der  die  Leistungsfahigkeit  der  ETERNIT-Werke  veranschaulicht. 
Besonders  sei  auf  die  ETERNIT-  Rohrleitungen  hingewiesen,  die  Klimaanlagen  fur 
neuzeitliche  Groftbauten  demonstrieren.  FLOORBEST- Fuftboden  wird  in  ver- 
schiedenen  Farben  und  Mustern  gezeigt. 

In  der  Halle  111  — ABC  des  Bauens  — haben  die  ETERNIT-Werke  die  Gestaltung 
der  Gruppe  Asbestzement  ubernommen.  Es  werden  Rohstoffe,  Produktion,  Eigen- 
schaften  des  Asbestzementes  und  dessen  Anwendung  gezeigt. 

Auf  dem  Freigelande  »L«  — Bauen  auf  dem  Lande  — geben  die  drei  aufgestellten 
Gehofte  sowie  die  Musterscheune  einen  Uberblick  uber  die  Bedeutung  des  Bau- 
stoffes  ETERNIT  fur  die  Landwiitschaft: 

1.  Der  20  ha-Hackselbetrieb  - 16  Kuhhof  mit  Auflosung  der  Wandflachen  in 
S-formige  ETERNIT- Jalousien  zur  besseren  Beluftung,  Nachtrocknung  und 
Minderung  der  Gefahr  der  Selbstentzundung. 

2.  Der  8 Kuhhof  (20  ha-Getreidewirtschaft)  mit  Querbeluftung  durch  schrag  ge- 
stellte  ETERNIT-Jalousiewande. 

Beide  Gehofte  sind  mit  den  seit  50  Jahren  bewahrten  ETERNIT-Dachern  versehen. 
Das  Dach  des  8 Kuhhofes  ist  mit  rostbraunen  ETERNIT-Dachplatten  in  dem  neuen 
FarbverfahrenTyp1951  eingedeckt.  DieScheune  in  freigespannter  Holzkonstruktion 
ist  mit  rostbraunem  Well-ETERNIT  gedeckt,  die  Wande  sind  mit  Well-ETERNIT 
verkleidet. 

Auf  dem  Freigelande  sind  Kleinhduser  mit  ETERNIT  in  Schieferart  und  gewellt  ein- 
gedeckt und  veranschaulichen  die  Moglichkeiten,  die  dem  Architekten  bei  Anwen- 
dung von  ETERNIT  gegeben  sind. 

Unser  FLOORBEST-  Fufiboden  ist  auOer  auf  dem  Stand  86  in  Halle  VII  an  ver- 
schiedenen  Stellen  der  Ausstellung  zu  sehen. 
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Verfugen  Sie  bitte  iiber  unsere  Ve  r ka  uf  s o r g a n i s a tio  n 

Bezirk  Nord: 
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Stadtdeich  27,  Tel.:  Sammelnummer  24  14  12 
Lagerplatz:  Hamburg  24,  Wendenstr.  424,  Tel.:  251864 

Bezirk  Mitte: 

Helmut  Pettann,  Hannover,  RedenstraBe  5,  Tel.:  8 49  51 
Bezirk  West: 

Wilhelm  Botermann,  Dusseldorf  10,  GrunerstraBe  24,  Tel:  6 45  31 
Bezirk  Koln: 

Wilhelm  Tenten  G.  m.  b.  H.,  Bonn,  BornheimerstraBe  3,  Tel.:  39  41  / 42 
Bezirk  Aachen: 

Franz  J.  Viethen,  Aachen,  Jupp-Muller-StraBe  11,  Tel.:  3 16  54 
Bezirk  Hessen-Pfalz: 

Heinz  G.  Giercke,  Wiesbaden.  OestricherstraBe  15,  Tel.:  2 55  38 
Bezirk  Sudwest: 

s Dipl.-Kaufm.  Franz  Bochtler,  Stuttgart  13,  PlanckstraOe  127,  Tel.:  427  64 

) Bezirk  Franken: 

Leube-Werk  K.  G.,  Nurnberg,  MaybachstraBe  21,  Tel.:  69192  und  69415 
Bezirk  Regensburg: 

Alfred  Fleischner,  Regensburg,  Von  der  TannstraBe  13/0,  Tel.:  5537 

Bezirk  Sud: 

Dipl.-lng.  H.  D.  Heese,  Munchen  22,  WidenmayerstraBe  45,  Tel.:  22  501 

DEUTSCHE  ASBESTZEMENT-AKTIENGESELLSCHAFT 

Verkauf:  Hamburg  36,  BiefchenbrOcke  10#  Tel.:  34  04  67 
Werk:  Berlin-Rudow,  KanalstraBe  117-155,  Tel.:  60  85  71 
Werk:  Tonning  — Eider  (Holstein),  Telefon:  291 

CONSTRUCTA  Halle  VII,  Stand  86,  Tel.:  86501,  Apparat  1414 
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Bezugsquellennachweis 

Die  Zahlen  liinter  den  Stichworten  nennen  die  Nummern,  unt.er  denen 
Sie  dieLieferwerkefiirdie  betreffenden  Erzeugnissein  dernachfolgenden 
„Firmenliste  zum  Bezugsquellennackweis“  finden. 


Abdampfanlagen  1 
. Absaugeanlagen  1,  19,  22,  33 
Absperrvorrichtungen  1 5 
Abwarmeverwertung  1 
, Abwasserklaranlagen  8,  15,  17,  34 
Abwhsserpumpstationen  30,-  34 
Abwasserreinigung  s.  a,  Wasser- 
reinigung  2,  15,  17 
Abrvasserpumpstationen  31 
’ Aniagen,  lufttechnische  22,  33 
Apparate,  autom.  pneum.  9 '• 

Apparate,  beizungstechn.  9,  22, 
24,  33 

Appaxategruppen  fur  Fernheiz- 
zentralen  9 
Arraaturen 
■ Badearmaturen  28 
Dampfarmaturen  29,  30 
Gasarmaturen  14 
Laboratoriumsarmaturen  9 
Sanitare  Armaturen  28 
. Spezialarmaturen  24 
StahlguBarmaturen  30 
Aufbereitungsanlagen  2 
Automaten 

HeiCwasserautomaten  18 

Badeapparate  s.  a.  Ofen  18 
Befeuchter  und  Befeuchtungsan- 
lagen  22. 

Beliifter  und  Beliiftungsanlagen 
s.  a.  Luftungsanlagen  5,  19, 
22,  33 

Benzinabscheider  15 
Beratung  1 „ , 

Beschickungsgerkte  fur  Heizkessel 
. 27  _ 

Blechrohrleitungen  '22,33 

Bodenentleerer  27 

Brennstoffe  s.  Emzelbezctclmvrtgen 

Brunnen 

Klarbrunnen  34 
Brunnenbau  34 
Bucher  35 

Dachlufter  22,  33 
Dampfdruckverminderer  24 
D ampf kesselspeisung  (autoin  a- 
tische)  9,  24 
Dampfkraftaniagen  1 . 
Dampflufterhitzer  21,  22,  33 
Dampfstauer  24 

Dampfwasserableiter  s.  a.  kon- 
denswasserableiter-  24 
Dichtungsbanf  6 
Druchmesser  s.  Manometer 
Druckminderer  9,  24 

Entdunstungsanlagen  22 
Enteisener  und  Enteisenungsan- 
. lagen  34 
Entgasung  2,  22 
Entbarter-  und  Enthartungsan- 
l3§cn  2 

Entlu ftungsanlagen  s.  a.  Liif- 
tungsanlagen  5,  19,  22,  33 
Entmanganungsanlagen  '2,  34 
Entnebelungsanlagcn  5,  22,  33 
Entolungsanlagen  2 
Entsauerungsanlagen  34 
Entstaubungsanlagen  5.  22,  33 
Entwasserungsanlagen  15 
Exhaustoren  5,  22,  33 

Fachliteratur-  35 
Faltenrohrkompensatoren  24 
Fern- Anemometer  s.  Anemometer 
Fernheizungen  1 ■ 

Femmanometer  s.  Manometer 
Femthermometer  s.  Thermometer 
Ferntbermometerstationen  9 
Fernventilsteuerungen  9 
Feuchtigkeitsmesser  9 
Feuerungen  s.  Einzelbezeichnnngen 
Feuerverzinkereien  33 
Filter  und  Filteranlagen  2 
Langsamfilter  34 
Luftfilter  16,  22,  26 
• Olfilter-  2 
Schnellfilter  34  ■ 

' Frischwasserklarung  1 5 


Ilauswasseranlagen  10,  29,  30 
I-Ieizaggregate  s.  a.  Luftheizaggre- 
gate  22,  33 

Ileizapparate  s.  a.  Luftheizappa- 
-.rate  22,  26,  33 

Ileizkorper  s.  a.  Badiatoren  14 
Heizregister  22,  33 
Heizungsbescbickungsgerate  27 

Kalorifere  21,  22 
Kanalisationsanlagen  15,  34 
Kellerentwasserung  s.  a.  Ent- 
wasserung  15,  30 
ICessel 

Dampfkessel  14 
Gasheizkessel  14 
• Heizungskessel  1 4 
Hochdruckkessel  14  , 

Hoehleistungskessel  14 
Niederdr’uckdampfkesscl  1 4 
Stahlbeizkessel  12 
Warmwasserkessel  14 
Zentrallieizungskessel  12 
Kirchenheizungen  22 
Klaranlageu  8,  15,  17,  34 
Klappenfernstellanlagen  9 
Klimaanlagen,  automatische  s.  a. 

Wetter,  kunstliehes  1 , 9,  22 
'KoMenaufziige  27 
Koblemvagen  27 
Kompressoren  29 
Kondensationsanlagen  20 
Kondensatoren  26  i 
Iiondenstopfe  '29 
Kondenswasserableiter  24 
Kondenswasserriickspeiser  24 
Konvektoren  26 
ICorrosionsschutzanlagen  1 1 
Kuhlsysteme  28.  ’ 

Lamellenkalorifere  s.  Kalorifere 
Luftungsanlagen  5,  19,  22,  33 
Luftungsgarnituren  9 
Luftbe-  und  -entfeucktung  22 
Luftbeliandlungsanlafen  22 
Luftentstaubung  16,  22 
Lufterhitzer  3,  19,  21,  22,  23.  26, 
33 

Luftheizaggregate  3,  19,  22,  33 
Luftheizanlagen  19,  22,  33 
Luftbeizapparate  3,  19,  22, ,26,  33 
Luftkondensatoren  s.  a.  Konden- 
satoren 26 

Ijuftkiihler  21,  22,  26,  33  , 
Luftreinigung  16 
Lufttrocknung  22 

Jletallscblauche  13,  22 
M ikromanometer  s.  Manometer 
Jlisclrapparate  -24 
Motoren  9 

Ofen 

Badeofen  18 
Gasbadeofen  18 
Gasheizofen  14,  18 
Industrieofen  5 
Kohlenbadeofen  15 
Luftheizungsofen  23 
Schmelzofen  5 
Olabsclieider  15 
Olfeuerungen  7 

Projelttierungen  t 
Pumpen  10,  29,  30,  31 
Feuerloschpumpen  30 
Fltigelpumpen  29" 
Hauswasserpumpen  10,  29,  30 
Kesselspeisepumpen  10,  29 
Kolbenpumpen  29 
Luftpurapen  29 
Motorpumpen  10 
Niederdruckkreiselpumpen  10, 
29  31 

Umwalzpumpin  10,  25,  29,  31 
Unterwasserpumpen  29 
Zahnradpumpen  10 
Zentrifugalpumpen  10,  29,  30, 

31 

PumpenscMcbte  8 
Pumpwerke  31 


Gasapparate  s.  Einzelbezeichnungen 
Gaslufterhitzer  21,  22,  26 
Gaswarmwasserapparate  1 8 
Geblase 

Hochdriickgeblase  22,  33  , 
Schraubengeblase  22,  33 
Zehtrifugalgeblase  22,  33 
Gegenstromapparate  28,  -33 
Gegenstromvorwarmer  33 
GroCraumheizungen  9,  22,  23 
Hangebahnen  27 


Radiatoren  12  , 

Radiatorenent.leerer  24  - - 

Raucbgaslufterhitzer  22 
Raumerwarmer  '5,  14 
Rechen  15 

Schlitzrechen  1 5 
Siebbandrechen  15 
Reehenanlagen  15 
Registrierthermometer  s.  Thermo- 
meter 
Regler  9 

- Druckregler  24- 
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Feuerungszugregler  4 
Membranregler  24 
Raumtemperaturregler  24 
Schwimmerregler  24 
Temperaturregler  24 
AVassertemperattirregler  24 
Zugregler'  24 

Kegulatoren  9-  . . 

Rippenhoizkorper  3 
Rohre 

Betonrolire  8 
Rippenrohre  3 
Spiralrippenrohre  3 
Standrolire  14 
Rohrleitungen  34 
Rohrnetzbau  1,  34 
. Rohrverlegungen  1 
Riickkuhlanlagen  1,  21. 

Saugzuganlagen  22,  33 
Scliieber 

Absperrschieber  15,  30 
Dampfschieber  30 
- Schlackenaufztige  27 
Schlammabfuhrwagen  27 
Schlammbelebung  15 
Schlairimverwerl.ung  i 5 
Schmutzfanger  24  * 

Schraubenliifter  3.  22 
Seitenentleerer  27' 1 
Sicherheitsmischapparate  24 
Siebtrommeln  15 
Signal-Anlagen  9,  24 
Sinkkasten  15 

Spaneabsaugungsarilagen  22,  .33 
Spanetransportanlagen  22 
Sprinkler  s.  a.  Spriihdiisen  unter 
Diisen  15 
Spulapparate  15 
Staubsaugeanlagen  22,  33 
Staubtransportanlagen  22 

. Teerstricke  6 
Temperaturineflgeriite  9 
Thermometer  9 
Transportgeriite  27 
Trocknungsanlagen  5,  22,  33 


Unterwind  22 

Ventilationsanlagen  s.  Luftungs- 
anlagen 

Ventilatoren  5,  19,  21,  2.2,  33 
NaBabscheider-Ventilatoren  22 
Schmiedeventilatoren  22 
Zentrifugalventiiatoren  3,  22  , 
Ventile  9 

Absperrventil’e  29.  30 
Druckreduzierventile  24 
D.reiweg- Ventile  9 
Eckventile  „Type  Koswa"  20 
Flanschen-Schragsitzventile 
,,Type  Koswa"  20 
Sclmellschliefiventile  24 
Schragsitz ventile  30 
Sicherheitsvent.iie  30 
Sicherbeits-Wechselventile 
,,Type  Koswa."  2'0 
AGerweg-Ventile  9 
Verzinkerei  33 
Vo'rwarmer  28 

AVarrneaustaiiscbapparate  21.  26, 
28 

Warmeplatten  22 
Warmespeielier  1 
AVarmewirtschaft  1 . 2 
AAraschetrockher  (Tumbler)  33 
AVarmwasserbereiter  14,  18 
Warmwasserregulatoren  24 
AVasseraufbereitungsanlagen  2.  i 1 
AVasserreinigung  2,  32,  34 
AVasserreinigungsapparate  34 
AArasserstands-Alarmappara1;e  24 
AVasserstandslernmelder  24 
AVassersteinverhutung  2,  11 
AVasserversorgung  34 
AVasserwerksbau  34  ■ 

AVeiBstricke  6 

AVetter,  kunstliches  s.  a.  Klima- 
anlagen,  automatische  22 

Zeigerlhermometer  s.  Thermometer 
Zentralheizungen  1 
Zentralheizungsbedarf  9 
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Beratende  Ingenieure  VBI  in  den 
Arbeitsgebieten  der  Hygiene 

Die  Ingenieure  ubernehmen  fachmannisch  und  unabhangig:  Gut- 
aditen,  Beratung,  Planung,  Bauleitung  nach  der  Gebuhrenordnung 
der  Ingenieure.  - Die  Anschrift  der  Geschaftsstelle  des  „Verein$  Be- 
ratender  Ingenieure"  1st:  (22a)  Essen,  Moltke-Strafte  40 


J.  Bauer  Dipl.-lng. 

Regensburg,  Carlstrafie  3 

Wasserversorgung,  Entwas- 
serung,  Abwasserreinigung 

Hans  Dahlem  Tel.  2 8983 
Essen-Sud,  Schnutenhausstrafie  63 

Ortsentwasserungs- und 
Abwasserreinigungsanlagen 

Wilhelm  Ferbers 

(22c)  Siegburg,  Rhld.,  Bahnhofstr.  30, 
Telefon  3598 

Wassergewinnung  und 
-versorgung,  Entwasserung, 
Abwasserreinigung 

. Friedrich  Hlppe 

Osnabruck,  Heinrichstr.  33 

Telefon  5447 

Wasserversorgung,  Abwasser- 
beseitigung,  Gutachten,  Ent* 
wurf,  Bauleitung 

Karl  Ivnhoff  Dr.-lng. 

Essen,  Robert-Schmidt-Strafie  8 

Wasser,  Abwasser 

Hans  PreuBner  Dipl.-lng. 
Hamburg-Klein  Flottbek, 

Kanzleistrafle  56,  T.  496754 

Wasserversorgung  und 
-aufbereitung,  Kanalisation, 
Klaranlagen 

Kurt  Scheffe!  Dipl.-lng. 

Hannover  S,  Kerstingstr.  16,  T.  8 07  22 

Hydrologie,  Wasserversorgung. 
Kanalisation,  Abwasserreinig., 
Gutachten,  Entwurf,  Bauleitung 

F.  Schimrlgk  Dr.-lng. 

Weimar,  Marienstrafie  14 

Schliefifach  143,  Telefon  21  67 

Wasserwerke,  Kanalisation, 

Wasseraufbereitungsanlagen, 

Abwasserklaranlagen 

Schlegel  Reg.-Bmstr.  Tel.  36  24  54 
Munchen  38,  GuntherstraBe  29 

Abwasser-  und 
Wasserversorgungsanlagen 

i 

C.  A.  Seltmann 

Heidelberg,  Neuenheimer  land- 
strafle  52,  Telefon  29  75 

Heizungs-  Luftungs-  und  Ge- 
sundheitstechnik,  Fernheiz- 
werJce  und  Stadteheizungen 

Dr.  Ing.  TH1EM 

LEIPZIG 

Hydrologische  Forsdiungen 
Wasserversorgung 

Franz  Umstaetter 

(13  b)  Munchen  23,  Ohmstrafte  17/1 
Telefon  3 53  94 

Heizung,  Warme-,  Kraft-,  Klima- 
anlagen,  Luftun^,  Trocknung, 
GroBkuchen,  Waschereien 

Erich  Welse  Dr.-lng. 

Lubeck,  Travemunder  Allee  32  c 
Telefon  2 20  33 

Wasserversorg.,  Abwasser-  und 
Mullbeseitig.,  Klaranlg.,  landw. 
Verw.fest.  u.flussig.  Abfallstoffe 

Westerhoff  Ing.  und  Verm.-Buro 
Hagen,  Elberfelder  Str.  82,  Tel.  43  86 

Wasserversorgung,  Entwasserg. 
Wasserkraftanlag.,  Wasserreait 
Gutachten,  Entwurf,  Bauleitung 

Vom  Aufsatz 

Reg.-Baurat  Schmitz-Lenders 

Richtlinien  fur  Kleinklaranlagen 

aus  Heft  9/10  des  ,,Ge$undheits-lngenieurs“ konnen 
Sonderdrucke  zum  Stiickpreis  von 

DM  -.35  bei  Bestellungen  bis  zu  5 Stuck 

DM  -.28  bei  Bestellungen  bis  zu  .25  Stuck 

DM  -.24  bei  Bestellungen  bis  zu  50  Stuck 

DM  -.20  bei  Bestellungen  bis  zu  100  Stuck 

DM  -.18  bei  Bestellungen  bis  zu  200  Stuck 

DM -.15  bei  Bestellungen  bis  zu  300  Stuck 

DM -.13  bei  Bestellungen  ab 400  Stuck 

bezogen  werden. 
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Die  Stockwerks-Warmwasserheizung 

Eine  Kritik  des  Rietschelschen  Berechnungsverfahrens 

Kein  anderes  Heizsystem  ist  mir  bekannt,  bei  welchem  auch 
nur  annahernd  so  viele  Klagen  wegen  ungeniigender  Leistung, 
mangelhafter  Funktion  oder  liohem  Brennstoffverbrauch  zu 
horen  sind,  wie  gerade  bei  der  Sclvwerkraft-Stockwerkshei- 
zung,  welche  schon  immer  das  Sorgenkind  der  Heiztechnik 
war[l].  Technisch  nicht  oder  nur  ungeniigend  Eingeweilite, 
vor  allem  die  reinen  Handwerker,  unterschatzen  immer  wieder 
die  Schwierigkeiten  dieses  Heizsystems  im  Hinblick  auf  die 
meist  geringe  GroBe  dieser  Anlagen,  indem  sie  nicht  wissen 
oder  sich  keine  Rechenschaft  geben,  wie  auBerst  gering  die 
Umtriebskrafte  sind  (in  der  GroBenordnung  von  einer  tau- 
sendstel  Atmosphare!),  welche,  zusammen  mit  der  Nicht- 
proportionalitat  des  Wasserbedarfs  der  Heizkdrper  mit 
deren  Warmeleistung  die  richtige  Bemessung  des  Leitungs- 
netzes  zu  einem  ,,kleinen  Kunststiick“  stempeln,  wobei 
natiirlich  eine  Nacbregelung  mittelst  der  Regulierventile  aus- 
genommen  ist. 

Immer  wieder  erscheinen  in  der  Fachliteratur  Abbaridlungen 
iiber  die  Berechnung  dieser  Kleinheizungen  [2  bis  7],  was 
vermuten  laBt,  daB  selbst  dem  Faehmann  noch  nicht,  alles 
restlos  klar  zu  sein  sclieint. 

Die  Darstellung  der  Berechnung  der  Etagenbeizungen  im 
Lehrbuch  der  Heiz-  und  Liiftungstechnik  von  Rietschel-- 
Grober,  wie  sie  sogar  in  der  neuesten  Auflage  1950  unver- 
iindert  aus  friiheren  Auflagen  ubernommen  worden  ist,  lafit 
verschiedene  neuere  Erkenntnisse,  wie  die  nachstehenden 
Ausfiilirungen  noch  eingehend  zeigen  werden,  unberiicksich- 
tigt  und  ist  darum  schon  seit  einiger  Zeit  als  iiberholt  zu 
betrachten. 

Anderseits  gibt  es  aber  doch  auch  viele  Anlagen,  welche 
zur  vollen  Zufriedenheit  ihrer  Besitzer  tadellos  arbeiten,  und 
wenn  auch  in  den  letzten  Jahren  in  der  Schweiz  unzahlige 
Etagenheizungen  zu  zentralen  Heizanlagen  umgebaut  worden 
sind,  so  waren  hierfiir  in  vielen  Fallen  Grtinde  mafigebend, 
die  mit  deren  Funktion  an  sich  nicht  das  Geringste  zu  tun 
haben,  so  z.  B.  die  Verringerung  der  Kohlenstaub-,  Asche- 
und  Rauchbelastigung,  sowie  die  Vermeidung  des  Kohle- 
schleppens  vom  KellergeschoB  in  die  Wohnung.  Allerdings' 
befindet  sich  unter  den  umgebauten  Anlagen  auch  eine  statt- 
liche  Anzahl,  die  der  Aufstellung  der  Heizkdrper  an  den 
Innenwanden  und  der  damit  verbundenen  Zugerscheinungen 
wegen  geandert  wurde. 

Nachdem  in  Deutschland  nach  mir  zugekommenen  Berichten 
wieder  viele  Stockwerksheizungen  gebaut  und  meines  Wis- 
sens  meistens  nach  Rietschel  [9]  berechnet  werden,  soil 
nachstehend  einmal  untersucht  werden,  ob  diese  Berech- 
nungsart  wirklich  Gewahr  fur  eine  tadellose  Arbeitsweise  der 
nach  ihr  berechneten  Anlagen  zu  bieten  vermag.  Die  rela- 
tive Kleinheit  dieser  Anlagen  dart  nicht  dariiber  hinweg- 
tauschen,  daB  sie  wegen  der  bereits  erwahnten  geringen  wirk- 
samen  Druckhohen,  die  man  sich  (besonders  als  Anfanger) 
am  besten  als  wirkliche  Niveaudifferenzen  vorstellt,  um 
einen  riclitigen  Begriff  von  ihrer  Kleinheit  zu  erhalten,  in 
jedem  Fall  eine  sehr  gewissenhafte  Leitungsberechnung  er- 
fordern.  Jedoch  kann  nur  eine  richtige  Berechnung  zu 
optimalsten  Zirkulationsverhaltnissen  fiihren,  die  dann  ihrer- 
seits  die  Voraussetzung  fur  einwandfreie  Erwarmung  aller 
Raume,  bei  jeder  AuBentemperatur  und  normalem  Brenn- 
materialverbrauch,  ergeben. ' 

Die  Rietsclielsche  Berechnungsweise 

Die  Berechnung  der  Widerstandshohen  der  einzelnen  Strom- 
ki’eise  darf  (bei  bekannten  Wassermengen)  als  die  fur  jede 
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Warmwasserheizung  iibliche  angesprochen  und  dalier  als  be- 
kannt vorausgesetzt  werden.  Ein  wenig  anders  verhalt  es 
sich  mit  derjenigen  der  verfiigbaren  Druckhohen,  weil  in 
vielen  Fallen  kein  Hohenunterschied  zwischen  Kessel-  und 
Heizkorpermitte  vorhanden  ist,  stets  aber  ein  Tempera  I, ur- 
unterschied  zwischen  Yorlaufsteig-  und  -faileitung  besteht, 
so  daB  die  wirksame  Druckhohe  zur  Hauptsache  durch  die 
Abkiihlung  des  Heizwassers  in  den  Zuleitungen  entsteht,  was 
wohl  unbestritten  ist.  Immerhin  diirfte  auch  sie,  sofern  die 
Heizwassertemperaturen  an  den  wichtigsten  Punkten  be- 
kannt sind,  keinerlei  Schwierigkeiten  bieten,  erfolge  sie  nun 
nach  Rietschel  oder  Wierz  [10].  Den  eigentlichen 
,, Stein  des  AnstoBes11  stellt  die  Bestimmung  der 
Wassertemperaturen  und  damit  im  Zusammen- 
bang  diejenige  der  umlaufenden  Wassermengen 
fur  jeden  Stromkreis  dar.  Die  Grundlage  fur 
deren  Bestimmung  bildet  die  Bedingung,  daB 
Temperaturanderungen  in  den  Rtickleitungen 
nicht  durch  Mischung  verschieden  warmen  Was- 
sers  in  den  ZusammenfluBpunkten,  sondern  nur 
durch  Abkiihlung  infolge  Warme.abgabe  an  die 
Raumluft  entstehen  diirfen,  worauf  meines  Wissens 1 
erstmals  Wierz  hingewiesen  und  dafiir  auch  eine  eingehende  ' 
Begriindung  gegeben  hat  [10].  Die  Abkiihlung  des  Heiz- 
wassers muB  also  vom  Austritt  aus  dem  Kessel  bis  zu  den 
einzelnen  Heizkorpern  und  von  diesen  wieder  bis  zum  Ein- 
tritt  in  den  Kessel  eine  stetige  sein.  Diese  stetige  Abnahme 
der  Wassertemperatur  vom  Kesselaustritt  durch  das  Lei- 
tungsnetz  und  die  Heizkdrper  bis  zum  Ein-tritt  in  den  Kessel 
haben  wir  uns  wie  ein  Trapez  im  rechtwinkligen  Koordi- 
natensystem  vorzustellen  (Bild  1).  Die  niedrigste  Heiz- 
wassertemperatur  ist  somit  diejenige  am  Kessel- 
eintritt.  Diese  Bedingung  wird  aber  mit  der  Riet- 
schel-M  ethode  nicht  erfiillt,  indem  mit  ihr  eine 
tiefste  Riicklauftemperatur  am  entferntesten 
Heizkdrper  resultiert  und  damit  ist  ihr  Schick- 
sal  besiegelt:  Sie  ist  zur  Berechnung  einwandfrei 
funktionierender  Etagenheizungen  nicht  geeignet. 
Trotz  einheitlich  angenommenem  Temperaturgefalle  von 
beispielsweise  20°  in  alien  Heizkorpern  stellen  sich  durch  den 
ZufluB  von  warmerem  Riicklaufwasser  aus  naher  am  Kessel 
gelegenen  Heizkorpern  Yerschiebungen  der  Druckhohen  und 
damit  der  Temperaturgefalle  ein,  welche  zwar  die  weiter  vom 
Kessel  entfernt  liegenden  Heizkdrper  begiinstigen  und  die 
naherliegenden  ein  wenig  ,,bremsen“,  wodurch  eine  An-  ‘ 
naherung  an  die  gewiinschten  Verhaltnisse  bewirkt  wird. 
Da  wir  aber  zum  voraus  nicht  zu  entscheiden  vermogen,  ob 
die  Annaherung  ausreichend  sein  wird,  ist  es  zweckmaBiger, 
sich  nicht  darauf  zu  verlassen  und  eine  Berechnungsmethode 
zu  entwickeln,  mit.  der  die  Wassermengen  zum  vornherein 
so  bestimmt  werden  konnen,  daB  keine  Mischtemperaturen 
im  Rucklauf  entstehen. 


Bild.  1 . Verlauf  der  Ein-  u.  Austrittstemperatyren  an  den  Heizkorpern 
einer  Stockwerks-Warmwasserheizung  hei  der  Berechnungsmethode 
nach  Wierz-Suter. 
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Nun  hat.  die  Rietschel- 
Methode  aber  noch  einen 
anderen  Nachteil,  der 
ilire  weitere  Anwendung 
als  nieht  mehr  tunlicli  er- 
sclieinen  laBt:  Jede  aus- 
reichende,  generelle 
RegelungderWarme- 
abgabe  dereinzelnen 
Heizkorper  entspre- 
chend  der  jeweiligen 
AuBentemperatur 
setzt  fiir  gleiche 
Raumt.emperaturen 
gleiche  Ubertempe- 
raturen  des  Heizwas- 
sers  voraus..  Mit.  der 
Rietschel-Melhode 
ist  auch  dieseForde- 
rung  nicht  erfiillbar, 
weil  die  vom  Kessel 
entfernteren  Heiz- 
korper eine betracht- 
lich  tiefere  Durch- 
schnittstemperatur 
aufweisen  als  die  na- 
her  am  Kessel  gele- 
genen.  (DanachRiet- 
schel  nur  die  Vorlauftemperaturen,  und  zwar  unter  der  An- 
nahme  gleicher  Temperaturgefalle  in  alien  Heizkorpern  be- 
rechnet  werden,  stellt  der  Verlauf  der  Ein-  und  Austritts- 
temperaturen  bei  den  Heizkorpern  nach  ihm  ein  Rhomboid 
(Bild  2)  dar  bzw.  eine  Sagelinie  im  Hauptriicklauf  (Bild  3), 
wenn  man  die  jeweilige  Erwarmung  durch  Mischung  in 
einem  Vereinigungspunkt  und  nachherige  Abkiihlung  be- . 
riicksichtigt).  Daher  nimmt  die  Warmeleistung  der  einzelnen 
Heizkorper  bei  Verminderung'der  Yorlauftemperatur  nicht 
mehr  bei  alien  im  gleichen-  Verhaltnis  ab,  sondern  die 
auBersten  Heizkorper  weisen  trotz  Vergrijfierung  der  Heiz- 
flache  entsprechend  der  geringeren  Durchschnittstemperatur 
eine  verhaltnismaBig  starkere  Abnahme  der  Warmeleistung 
auf  und  damit  laBt  die  Beheizung  der  vom  Kessel  entfern- 
teren Raume  in  den  tlbergangszeiten  zu  wiinschen  iibrig. 
(Grundsatzlich  liegt  hier  die  gleiche  Erscheinung  vor  wie 
beim  sog.  Einrohrsystem.  Es  ist  durchaus  typisch  fiir  dieses 
Heizsystem,  daB  die  Klagen  wegen  ungeniigender  bzw.  un- 
gleichmafiiger  Erwarmung  regelmaBig  im  Herbst  und  Friih- 
jahr  erfolgen,  da  nicht  mehr  mit  den  gleich  hohen  Vorlauf- 
temperaturen geheizt  wird,  aus  welchem  Grunde  es  sich  denn 
auch  bei  uns  nicht  einzubiirgern  vermochte.) 

Bessere  Berechnungsmetliode 

Die  Rietschel-Methode  ist  also  ungeeignet,  um  storungs- 
freie  Zirkulationsverhaltnisse  zu  gewahrleisten,  ferncr  weist 
sie  die  Unmoglichkeit  der  Erzielung  einer  zuverlassigen  zen- 
t.ralen  Regelung  auf.  Nachstehend  soil  daher  eine  Rechen- 
methode  gezeigt  werden,  welche  die  beiden  besprochenen 
Mangel  der  Riets'chel-Methode  vermeidet. 

Der  Grundgedanke  bei  der  neuen  Berechniuigsart  liegt  darin, 
daB  das  Wasser  zwischen  einem  Vorlaufabzweig  und  dem 
entsprechenden  Riicklaufabzweig  in  beiden  hier  abzweigen- 
den  Stromkreisen  sich  um  den  gleichen  Betrag  abkiihlt.  Die 
Temperaturgefalle  in  den  Heizkorpern  miissen  daher  mit 
fortschreitender  Entfernung  vom  Heizkessel  kleiner  werden. 
DemgemaB  wird  der  Wasserbedarf  fiir  die  weiter  vom  Kessel 
entfernten  Heizkorper  fiir  gleiche  Warmeleistung  groBer, 
was  fiir  diese  auch  groBere  Leitungen  bedingt.  Da  schon  die 
Ubertemperatur  zwischen  den  Riickleitungen  und  der  Luft 
geringer  und  iiberdies  auch  die  Lange  der  einzelnen  Riick- 
leitungen  bei  tiefliegender  Sammelleitung  kleiner  ist  als  der 
entsprechenden  Vorlaufanschliisse,  muB  auch  die  Tempera- 
turabnahme  in  den  Riickleitungen  kleiner  sein  als  in  den  ent- 
sprechenden Vorlaufstreckeri,  weshalb  die  mittlere  Heiz- 
korpertemperatur  mit  zunehmendem  Abstand  vom  Kessel 
notwendigerweise  ebenfalls  sinken  muB.  Die  Abnahme  der 


Bild  2.  Verlauf  der  Ein-  und  Austritls- 
temperaturen  an . den  Heizkorpern 
einer  Stockwerks-Warmwasserheizung 
nach  der  R ietschel  sclien  Berechng. 


Bild  3.  Verlauf  der  Riicklauftempe- 
raturen  nach  Rietsehel. 
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Bild  k. 


Stockwerks-Warmwasserheizung  berechnet  nach  dem  dar- 
gelegten  Verfahren. 
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Slockwerks-WarniwasscrJieizung  berechnet  iiach  dem  bis- 
herigen  liiefcschel  -Verfahren. 


Durchschnittstemperatur  in  den  entfernteren  Heizkorpern 
gegeniiber  den  naher  am  Kessel  gelegenen  ist  aber  nur  gering, 
so  daB  eine  VergroBerung  der  Heizflache  der  weiter  vom 
Kessel  entfernten  Heizkorper  in  den  weitaus  meisten  Fallen 
nicht  notwendig  ist.  Bei  der  Anordnung  mit  an  die  Decke 
hochgefiihrten  Riickleitungen  (Syphonheizung)  kann  sogar 
der  Fall  eintreten,  daB  infolge  der  langeren  Riicklauf- 
anschluBleitungen  iiberhaupt  kein  Sinken  der  Durchschnitts- 
temperaturen  eintritt.  Die  bier  vorgeschlagene  Berech- 
nungsmethode  eignet  sich  daher  auch  und  sogar  ganz  beson- 
ders  fur  diese  Sonderausfiihrung  der  Stockwerksheizung,  wie 
iibrigens  fur  alle  Schwerkraftheizungen  mit  paarigen  Teil- 
strecken  (untere  Verteilung)  [11]. 

Die  Anwendung  der  neuen  Berechnungsweise  soil  an  folgen- 
dem  Beispiel  mit  zehn  Heizkorpern  dargestellt  werden 
(Bild  4).  Zum  Vergleich  soil  spater  auch  die  Rietschel- 
Methode  auf  das  gleiche  Beispiel  angewandt  werden,  um  am 
SchluB  die  erhaltenen  Ergebnisse  in  bezug  auf  die  Tempera- 
turen,  Druckhohen  und  Wassermengen  einander  gegeniiber- 
stellen  zu  konnen  (Bild  5).  Wie  groB  die  Unterschiede  der 
wichtigsten  Ergebnisse  der  beiden  Rechenmethoden  sind, 
zeigt  wohl  am  eindriicklichsten  eine  graphische  Darstellung 
(Bild  7 und  8). 

Berechnung  der  Wassermengen  und  -temperaturen 

Wie  bei  jeder  andern  Rechenmethode  muB  vor  der  Wider- 
standsberechnung  die  Bestimmung  der  Wassermengen  er- 
folgen,  welche  ihrerseits  von  den  gewahlten  bzw.  berechneten 
Heizwassertemperaturen  abhangig  sind.  Ihre  Berechnung 
geschieht  bei  der  neuen  Methode  am  besten  gleichzeitig  und 
abwechslungsweise  nach  folgender  Wegleitung: 

1.  Eine  mittlere  Vor-  und  Riicklauftemperatur  voraus- 
gesetzt,  wird  die  Warmeabgabe  jeder  Teilstrecke  festge- 
stellt,  und  zwar  fur  die  waag-  und  lotrechten  Strecken 
getrennt  (fur  die  ersteren  auBerdem  getrennt  nach  Lage 
liber  dem  FuBboden  oder  unmittelbar  unter  der  Decke, 
weil  fur  diese  letztern  infolge  verminderter  Konvektion 
nur  70  vH.  der  Abgabe  von  Leitungen  iiber  dem  Boden 
einz'usetzen  sich  empfiehlt). 

2.  Angefangen  am  entferntesten  Heizkorper.,  wird  zur 
Warmeleistung  jedes  Heizkorpers  die  Warmeabgabe 
seiner  Zu-  und  Riickleitung  addiert,  einschlieBlich  der 
Abgabe  der  gemeinsamen  Zu-  und  Ruckleitungen,  bis 
am  Kessel  die  Summe  aller  Warmeabgaben  resultiert. 

3.  Dieses  Addieren  in  geeigneter  Weise  durchgeftihrL  und 
am  Kessel  ein  maximales  Temperaturgefalle,  das  sich 
nach  der  Ausdehnung  der  ganzen  Anlage  zu  richten  hat, 
vorausgesetzt,  lassen  sich  die  Temperaturgefalle  an 

• jedem  Knotenpunktpaar  und  damit  abwechslungsweise 
auch  die  erforderlichen  Wassermengen  fur  jedes  Teil- 
streckenpaar  berechnen. 

4.  Die  Abkiihlung  des  Heizwassers  erhalt  man  bekanntlich 
indem  man  die  jeweilige  Warmeabgabe  einer  Teilstrecke 
durch  die  hindurchflieBende  Wassermenge  teilt  und  die 
einzelnen  Heizwassertemperaturen,  indem  man  die  Tem- 
peraturabnahme  von  der  vorhergehenden  Vorlauftcm- 


Bild  6.  Tem pera turvcrlauf  im  Kessel. 
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Bild  7.  Vcrlauf  von  Tcmperaturen,  Wasscrmenge  „und  Druckhobe" 
bei  der  Borecbnung  nacli  Wierz-Sutcr. 

pcralur  (vom  Kesscl  aus  betrachtet)  in  Abzug  bring! 
bzw.  zur  vorhcrgehenden  Rucklauftemperatur  hinzu- 
zalilt. 

Auf  diese  Weise  nimmi  das  Temperaturgefallo  zwischen  zwci 
cntsprecbenden  Punkten  der  Zu-  und  Riickleitung  vom  Kes- 
sel  aus  stetig  ab.  Gleichzeitig  ergeben  sich  fur  alle  Teil- 
strecken  die  erforderlichcn  Wassermengen.  Da  auBerdem 
an  alien  Knoten-  und  Knickpunkten  des  Leitungsnetzes  die 
Wasserlempcraturen  bekannt  sind,  lassen  sich  die  zugehori- 
gen  Druckhohen  ebenfalls  zuverlassig  bestimmen. 

Mit  dem  Zusammenzahlen  der  Warmemengen  beginnt  man, 
wie  gesagt,  am  besten  beim  auBersten  Heizkorper,  d.  i.  Heiz- 
korper 10,  wobei  zur  Warmeleistung  eines  jeden  Heizkorpers 
die  Warmeabgabe  der  zugehorigen  Vor-  und  Riicklauf- 
anschluBleitung  hinzugezahlt  wird.  Zur  Summe  von  zwei 
Heizkorpern  mit  ihren  Anschlufileitungen  kommt  dann  noch 
die  Warmeabgabe  der  gemeinsamen  Zu-  und  Riickleitung, 
die  zur  vorerwahnten  Summe  addiert  wird,  wie  die  Tabelle  1 
zeigt. 

Wie  aus  der  Tabelle  1 hervorgeht,  ist  die  vorgeschlagene 
Rechenmethode  nur  dann  anwendbar,  wenn  samtliche  zu- 
sammengehorende  Abzweige  mit  gleicher  Belastung  der  Zu- 
und  Riickleitungen  in  der  gleichen  Reihenfolge  angeordnet 
sind.  Da  aber  jede  Abweichung  hiervon  beim  Abstellen  eines 
Heizkorpers  zu  Verschiebungen  der  Widerstandshohen  und 
daher  Zirkulationsstorungen  fiihren  kann,  empfiehlt  es  sich, 
schon  bei  der  Leitungsfiihrung  hierauf  Riicksicht  zu  nehmen. 

Bcrechnung  der  wirksainen  Druckhohen 

Aus  den  in  vorsteliender  Weise  berechneten  Temperatur- 
gefallen  ergeben  sich  die  im  AufriBschema  an  den  verschiede- 
nen  Abzweigen  und  Richtungsanderungen  notierten  Heiz- 
wassertemperaturen,  aus  denen,  zusammen  mit  den  Hohen- 
angaben,  die  wirksamen  Druckhohen  zuverlassig  berechnet 
werden  konnen,  was  bekanntlich  auf  verschiedene  Art  und 
Weise  geschehen  kann,  namlich  als : 

1.  Differenz  zwischen  der  Gesamtdruckhohe  in  der  Fall- 
und  Steigleitung,  berechnet  auf  Grund  der  Durch- 
sclmittsgewichte  der  drei  Teile:  Zuleitung,  Heizkorper, 
Riickleitung  bzw.  Riicklauf,  Heizkessel,  Vorlauf, 

2.  Differenz  zwischen  der  Gesamtdruckhohe  in  der  Fall- 
und  Steigleitung,  bere.chnet  auf  Grund  der  entsprechen- 
den  Durchschnittstemperaturen  der  vorstehend  genann- 
ten  drei  Teile, 

3.  Summe  der  wirksamen  Druckhohe  von  ,,Mitte  Kessel“ 
bis  ,,Mitte  Heizkorper1'  plus  der  „zusatzlichen“  Druck- 
libhe  im  Vorlauf,  minus  der  negativen  Druckhohe  unter 
,,Kesselmitte“, 


4.  Summe  der  Einzeldruckhohen  nach  der  Methode 
„Wierz“, 

5.  Summe  der  Einzeldruckhohen  nach  der  vereinigten 
Methode  ,,Wierz/Weber“  [12], 

wobei  selbstredend  alle  fiinf  Berechnungsartep  das  gleiche 
Resultat  ergeben  sollten.  - 

Physikalisch  am  einleuchtendsten  und  wahrscheinlich  am  ge- 
nauesten  ist  meines  Erachtens  die  Methode  1,  denn  hier  er- 
gibt  sich  die  wirksame  Druckhohe  tatsachlich  gemaB  deren 
Definition  aus  dem  Unterschied  der  Druckhohen  in  der  Fall- 
und  Steigleitung,  nur  daB  sich  die  Druckhohe  der  zwei  Was- 
sersaulen  aus  ]e  drei  Einzelposten  zusammensetzt,  entspre- 
chend  den  Hohen  und  Temperaturen  der  vorerwahnten  An- 
teile,  wahrend  Methode  5 die  praktischste  und  am  wenigsten 
Zeit  beanspruchende  sein  diirfte. 

Die  Berechnung  wird  nun  allgemein  so  durchgefiihrt,  daB  als 
maBgebende  Temperaturen  zur  Bestimmung  des  Wasser- 
gewichtes  die  arithmetischen  Mittel  aus  der  Anfangs-  und 
Endtemperatur  der  betrachteten  Strecke  eingesetzt  werden. 
Fur  kleinere  Temperaturunterschiede  (unter  20°  C)  ist  dies 
auch  ohne  weiteres  zulassig,  besonders  wenn  auch  die  zuge- 
horigen Hohen  sich  in  normalen  Grenzen  halten  (nicht  liber 
2 m).  Am  wenigsten  genau  wird  die  gemachte  Voraussetzung 
fiir  den  Heizkessel  Giiltigkeit  haben,  denn  hier  ist  ja  das 
Temperaturgefalle  am  groBten  (25  bis  30°  C).  Da  die  Warme- 
iibertragung  einer  Heizflache  an  Stellen  hoherer  Ubertempe- 
ratur  allgemein  groBer  ist,  diirfte  die  Temperaturzunahme 
des  Heizwassers  vom  Riicklaufeintritt  bis  zum  Vorlaufaus- 
tritt  aus  dem  Kessel  keine  lineare,  sondern  in  der  untern 
Halfte  groBer  als  inderobern  und  somit  die  wirkliche  Durch- 
schnittstemperatur  im  Heizkessel  ,ein  wenig  holier  als  das 
arithmetisclie  Mittel  aus  Ein-  und  Austrittstemperatur  sein. 
Dementsprechend  wird  auch  die  Temperatur  in  ,,Kessel- 
mitte“  etwas  hoher  liegen.  Nehmen  wir  z.  B.  bei  95°  C Aus- 
und  65°  C Eintrittstemperatur  eine  Temperatur  von  82°  C 
(statt  80°  C)  als  Durchschnitt,  so  ergibt  sich  das  Wasser- 
gewicht  bei  80°  C zu  971,83  kg/m3,  wahrend  ,es  bei  82°  C 
970,57  kg/m3  betragt.  Die  Differenz  von  1,26  kg/m3,  be- 
deutet  bei  1 m Hohe  vom  Rost  bis  zum  Wasseraustritt  und 
unveranderlicher  Druckhohe  in  der  Falleitung  eine  ent- 
sprechende,  ,,unsichtbare“  Druckhohereserve  in  kg/m2,  be- 
zogen  auf  das  arithmetische  Mittel  aus  Ein-  und  Austritts- 
temperatur als  Grundlage  fiir  die  Wassergewichte.  Als  Kessel- 
mitte  ist  nicht  immer  die  Mitte  zwischen  Wasserein-  und  Aus- 
tritt,  selbstverstandlicli  noch  weniger  die  Konstruktionsmitte 
einzusetzen  [4],  Da  die  Wassererwarmung  erst  vom  Rost  aus 
nach  oben  erfolgt,  ist  die  Hohe  vom  RiicklaufanschluB  bis 
zum  Rost  mit  der  Rucklauftemperatur  einzusetzen,  sofern  der 
Riicklaufeintritt  in  den  Kessel  unterhalb  des  Rostes  liegt. 
Teilen  wir  den  Stromungsweg  des  Wassers  vom  Ein-  bis  zum 
Austritt  aus  dem  Kessel  bzw.  die  entsprechende  Hohe  in 
zehn  gleiche  Teile  und  bestimmen  die  Gewichte  in  je  0,1  m 
Abstand  (Bild  6)  auf  der  Grundlage  der  aus  dem  Temperatur- 
verlauf  abzulesenden  Temperaturen  mit  82°  C in  Kessel- 
mitte,  so  erhalten  wir  das  Ergebnis  der  Tabelle  2. 


Bild  : 


Vcrlauf  von  Temperaturen,  Wassermenge  ,,und  Druckholie" 
bei  der  Kietschelschen  Bereclmung. 
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Tat>ollo  1:  Rerechnung  der  einzelncn  Wassermengen  und  -tern peraturen 


Bezciclmung  dev 
AbkUhlnngsstrecke 

Warmeabgabe  (kcal/li) 

Temperaturgefalle  (°C) 

‘ Wasser- 
menge 
d/h) 

einzeln 

zusammen 

einzeln 

zusammen 

Heizkorper  10  { 

2000 

Rechnungs- 

/ 

193  = 

10,40 

Rechnungs- 

Vorlauf  lotrecht  

130 

gang  von 

/ 

193  — 

0,68 

gang  von 

Vorlauf  an  Decke  

390 

oben  nacli 

/ 

193  = 

2,03 

unten  nach 

RUcklauf  lotrecht  

40 

unten 

1 

193  = 

0,21 

• oben 

RUcklauf  an  Decke 

290 

1 

193  = 

1)51 

Zusammen 

2850 

14,83 

= 193 

Heizkorper  9 / ; 

2000 

j 

146  = 

13,73 

Vorlauf  lotrecht  

130 

i 

146  = 

0.89 

Riieklauf  lotrecht  

30 

/■ 

146  = 

0,21 

■ Zusammen 

2160 

/ 

(17,48  — 

2,65) 

1 4,83 

---  146 

Vorlauf  an  Decke  

530 

/ 

339  = 

1,56 

Riieklauf  an  Decke 

.370 

/ 

339  = 

i;o9 

2,65 

Zusammen 

5910 

/ 

17,48 

= 339 

Heizkorper  8 

2000 

/ 

124  = 

16,19 

Vorlauf  lotrecht 

130 

/ 

124  = 

1,05 

Riieklauf  lotreclit  

30 

/ 

124  = 

0,24 

Zusammen 

2160 

/ 

(19,57  — 

2,09) 

17,48 

= 124 

Vorlauf  an  Decke  

580 

/ 

463  = 

1,25 

Riieklauf  an  Decke 

390  , 

/ 

463  = 

0,84 

■ 2,09 

Zusammen 

9040 

i 

19,57 

=■•  463 

Heizkorper  7 

2000 

i 

110  = 

18,12 

Vorlauf  lotreclit 

130 

i 

110  — 

1,18 

Riieklauf  lotreclit  . 

30 

i 

no  = 

0,27 

' Zusammen 

2160 

i 

(21,42  — 

1,85) 

19,57 

= 110 

Vorlauf  an  Decke  

64  0 

j 

573  = 

1.12 

Riieklauf  an  Decke 

420 

i 

573  = 

0,73 

1,85 

Zusammen 

12260 

i 

21,42 

= 573 

Heizkorper  G 

2000 

i 

101  = 

19,83 

1 

Vorlauf  lotreclit 

130 

i 

101  = 

1,29 

Riieklauf  lotrecht  

30 

/ 

101  = 

0,30 

Zusammen 

2160 

/ 

(22,99  — 

1,57) 

21,42 

= 101 

Vorlauf  an  Decke  

650 

7 

674  == 

0,96 

RUcklauf  an  Decke 

410 

. / 

674  = 

0,61 

1,57 

Zusammen 

15480 

/ 

22,99 

= 674 

H eizkorper  5 

2000 

/ 

94  = 

21,19 

Vorlauf  lotreclit 

140 

/ 

94  = 

1,48 

RUcklauf  lotreclit  

30 

/ 

94  = 

0,32 

Zusammen 

2170 

/ <24,47  — 

1,48) 

22,99 

= 94 

Vorlauf  an  Decke  

710 

/ 

.768  = 

.0,92 

RUcklauf  an  Decke 

430 

/ 

768  = 

0,56 

1,48 

Zusammen 

18790 

/ 

24,47 

= 768 

Heizkorper  4 

2000 

/ 

89  = 

22,55 

Vorlauf  lotreclit 

140 

/ 

89  = 

1,58 

RUcklauf  lotreclit  

30 

/ 

89  = 

0,34 

Zusammen 

2170 

1 <25,80  — 

1,33) 

24,47 

= 89 

Vorlauf  an  Decke  

720 

1 

857  = 

0,84 

RUcklauf  an  Decke 

420 

■ 1 

857  = 

0,49 

1,33 

Zusammen 

22100 

1 

25,80 

= 857 

Heizkorper  3 . . 

2000 

1 

83  = 

24,00 

Vorlauf  lotreclit 

120 

1 

83  = 

1,44 

RUcklauf  lotrecht  - 

30 

/ 

83  = 

0,36 

1 u Zusammen 

2150 

/ (27,09  — 

1,29) 

25,80 

= 83 

Vorlauf  an  Decke 

770 

/ 

940  = 

0,82 

RUcklauf  an  Decke 

440 

/ 

940  = 

0,47 

1,29 

Zusammen 

25460 

/ 

27,09 

= 940 

Heizkorper  2 

2000 

/ 

79  = 

25,20 

Vorlauf  lotreclit;  

120 

/ 

79  = 

1,51 

RUcklauf  lotreclit  

30 

/ 

79  = 

0,38 

Zusammen 

2150 

1 (28,29  — 

1,20) 

27,09 

- 79 

Vorlauf  an  Decke  

790 

/ 

1019  = 

0,78 

RUcklauf  an  Decke  - 

430 

/ 

1019  = 

0,4  2 

1,20 

Zusammen 

28830 

/ 

28,29 

= 1019 

Heizkorper  1 

2000 

7 

76  = 

26,32 

Vorlauf  lotrecht  

120 

/ 

76  = 

1,58 

RUcklauf  lotrecht  

30 

/ 

76  = 

0,39 

Zusammen 

2150 

/ (29,62  — 

1,33) 

28.29 

= 7ft 

Vorlauf  an  Decke  

840 

/ 

1095  = 

0,77 

RUcklauf  an  Decke 

560 

/ 

1095  = 

0,51 

Riieklauf  lotreclit  

• 60 

/ 

1095  = 

0,05 

1,33 

Zusammen 

3244  0 

/ 

29,62 

= 1095- 

A usd  eli  nu  ngsgefil  B ...... 

500 

/ 

26  = 

19,48 

Vorlauf  lotreclrl 

80  ■ 

/ 

26  = 

3,12 

Vorlauf  waagerecht 

40 

/ 

26  = 

1,56 

RUcklauf  lotrecht  

140 

/ 

2.6  = 

5,46 

Zusammen 

760 

/ (30,00  — 

0,38) 

29,62 

= 2B 

Vorlauf  lotrecht 

420 

/ 

1121  = 

0,37 

RUcklauf  waagerecht  

10 

/ 

1121  = 

0,01 

0,38 

Zusammen 

• 33630 

/ 

30,00 

= 1121 

18 
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Tabelle  2 : Temperaturverlauf  im  Heizkessel 


- Bczeichnung 

Abstand  von: 

Tempe- 

ratur 

•C 

Gewicht 

Durchschnittsgewicht 

unten 

Mitte 

kg/m3 

kg/ms 

W asseraustritt 

1.0  m 

+ 0.5  m 

95 

901,92  1 

Obere  Kesselhalfte: 

0,9 

+ 0.4 

92,5 

963,65  | 

0,8 

+ 0.3 

90 

965,34  , 

4826,57/5  = 965,31 

0,7 

+ 0,2 

87,5 

967,01 

Dlfferenz  gegeniiber 

Mittelebene 

0,6 

+ 0,1 

0 - 

85 

968,65  J 

Gewicht  bei  82°  = 5,26 

0,5 

82 

070,57 

(,,Kesseimitte“) 

0,4 

— 0.1 

79 

972,45  1 

| 

Untere  Kesselhalfte: 

Wassereintritt 

0,3 

0,2 

0,1 

0 

— 0,2 

— 0,3 

— 0.4 

— 0,6 

76 

72,5 

69 

65 

974,29  | 
976,36  , 
978,38 
980,59  J 

4882,07/5  = 976,41 

Differenz  gegeniiber 

Gewicht  bei  82°  = 5,84 

Durchschnittstemperatur  893,6/11 
= 81,23° 

10679,21/11  = 

970,837 

Wie  ein  Vergleich  zeigt,  ist  das  auf  diese  Weise  berechnete 
Durchschnittsgewicht  ein  wenig  holier  als  das  Gewicht  bei 
der  angenommenen  Temperatur  von  82°  G in  ,,Kesselmitte“ 
und  demgemaB  muB  die  diesem  Gewicht  entsprechende  Tem- 
peratur etwas  niedriger  sein,  sie  betragt  81,6°  C.  Ferner  ist 
die  Durchschnittstemperatur  aus  den  elf  Einzeltemperaturen 
nicht  nur  niedriger  als  die  angenommene  Temperatur  in  der 
Mittelebene,  sondern  auch  als  die  dem  Durchschnittsgewicht 
entsprechende  Temperatur.  Die  ,,unsichtbare“  Druckhohe- 
reserve  betragt  in  diesem  Falle  971,83  — 970,84  = 0,99  kg/m2. 
Berechnen  wir  das  Durchschnittsgewicht  nur  aus  den  beiden 
Gewichten  bei  der  Ein-  und  Austrittstemperatur,  wobei  der 
Temperaturverlauf  innerhalb  dieses  Temperaturbereiclies 
selbstverstandlich  verschieden  sein  kann,  so  erhalten  wir 
(980,59  + 961,92)  / 2 = 971,26  kg/m3.  Die  entsprechende 
Temperatur  betragt  80,9°,  wahrend  das  Gewicht,  das  dem 
arithmetischen  Mittel  aus  Ein-  und  Austrittstemperatur 
(80°)  entspricht,  wie  bereits  angegeben,  971,83  kg/m3  be- 
tragt. 

Der  Unterschied  zwischen  den  Gewichten  bei  der  Eintritts- 
temperatur  und  derjenigen  .in  der  Mittelebene  (82°)  betragt 
980,59  — 970,57  = 10,02  kg/m3,  derjenige  bei  der  Tempera- 
tur in  ,,Kesselmitte“  und  der  Austrittstemperatur  aber 
970,57  — 961,92  = 8,65  kg/m3.  Ein  ahnliches  Ergebnis,  aber 
etwas  weniger  ausgepragt,  erhalten  wir  auch  fur  die  Gewichts- 
differenz  zwischen  Mittelebene  und  oberer  Kesselhalfte  bzw. 
Mittelebene  und  unterer  Kesselhalfte,  namlich  wie  bei  der 
Aufstellung  ausgerechnet,  5,84  gegen  5,26  kg/ms. 

Unter  der  Voraussetzung  eines  Temperaturverlaufes  gemaB 
Bild  6 entspricht  das  berechnete  Durchschnittsgewicht  dem 
Gewicht  des  Wassers  in  0,48  m iiber  dem  Riicklaufeintritt 
bzw.  Rost. 

Wahrend  die  Durchschnittstemperatur  bei  (wahrscheinlich 
nicht  vorhandener)  linearer  Temperaturzunahme  mit  der 
Temperatur  in  ,,Kesselmitte“  identisch  ist,  gilt  analoges  fur 
die  Wassergewichte  weder  bei  linearem  Temperaturverlauf, 
noch  bei  Temperaturzunahme  gemaB  Temperaturkurve.  Da- 
her  ist  das  Rechnen  unmittelbar  mit  den  Durchschnittsge- 
wichten  statt  mit  den  Durchschnittstemperaturen,  obwohl 
weniger  praktisch,  das  Genauere.  Eine  genaue  tlberein- 
stimmung  zwischen  dem  arithmetischen  Temperaturmittel 
und  dem  Mittel  der  entsprechenden  Gewichte  ist  ausge- 
schlossen,  weil  der  Gewichtsunterschied  je  Grad  Temperatur- 
differenz  nicht  konstant  ist,  sondern  mit  steigender  Tempe- 
ratur ebenfalls  zunimmt.  Da  die  Temperaturzunahme  in  der 
unfern  Kesselhalfte  aber  (sehr  wahrscheinlich)  groBer  ist  als 
in  der  obern,  heben  sich  diese  beiden  Yerschiedenheiten  im 
Endergebnis  nahezu  auf. 

Stellen  wir  die  erhaltenen  Ergebnisse  nochmals  iibersicht- 
lich  nebeneinander,  so  ersehen  wir: 

Durchschnittsgewicht  bei  den  Grenztemperaturen 
von  95  und  65°  C 

1.  bei  linearem  Temperaturverlauf: 

a)  aus  den  beiden  Gewichten  bei  den  Grenztemperaturen 
entsprechend  dem  Gewicht  bei  80,9°G 

971,26  kg/m3 

b)  bei  80°  G in  ,,Kesselmitte“  und  arithm. 

Temperaturmittel  971,83  kg/m3 ' 


2.  bei  einem  Temperatur- 
verlauf nach  der  Kurve: 

a)  aus  den  elf  Einzelgewich- 

ten  970,84  kg/m3 

entsprechend  dem  Gewicht 
bei  81,6°G 

b)  bei  82° G in  ,,Kesselmitte“ 
970,57  kg/m3 

ZusainmengefaBt  konnen  wir 
feststellen: 

1.  Die  wirkliche  Durchschnitts- 
temperatur des  Heizwassers 
im  Kessel ist  nicht  (genau) 
gleich  dem  arithmetischen 
Mittel  aus  den  Grenztemperaturen  (Ein-  und  Austritts- 
temperatur), 

2.  Das  wirkliche  Durchschnittsgewicht  des  Heizwassers  im 
Kessel  ist  nicht  (genau)  gleich  dem  Gewicht  bei  dem 
arithmetischen  Mittel  aus  den  Grenztemperaturen, 

. 3.  Die  wirkliche  Durchschnittstemperatur  des  Heizwassers 
im  Kessel  ist  nicht  (genau)  gleich  der  Temperatur  in 
der  Mittelebene  (,,Kesselmitte“). 

4.  Das  wirkliche  Durchschnittsgewicht  des  Heizwassers  im 
Kessel  ist  nicht  (genau)  gleich  dem  Gewicht  bei  der 
Temperatur  in  der  Mittelebene. 

Obschon  die  festgestellten  Unterschiede  nicht  allzu  groB  sind 
und  darum  praktisch  kaum  ins  Gewicht  fallen  diirften,  muB- 
ten  sie  in  diesem  Zusammenhang  doch  erwahnt  werden,  weil 
sie  wahrscheinlich  die  Ursache  dafiir  sind,  warum  eine  ge- 
naue Ubereinstimmung  der  Ergebnisse  der  verschiedenen 
Rechenverfahren  zur  Bestimmung  der  wirksamen  Druck- 
hohen  nicht  zu  erzielen  ist,  denn  ohne  Kenntnis  des  wirk- 
lichen  Durchschnittsgewichts  des  Heizwassers  im  Kessel 
laBt  sich  die  Druckhohe  seiner  Wassersaule  natiirlich  nicht 
zuverlassig  bestimmen. 

Berechnung  der  wirksamen  Druckhiilie  fur  den  Stromkrela  des- 
Heizktirpers  10 

a)  nach  Methode  1 


Bezeichnung 

Hohe 

m 

Mittel* 
temp  °C 

Gewicht 

kg/m3 

Druckhohe 

kg/m! 

Falleitung: 
Vorlauf  .... 

0,01 

94,25 

962,43 

9,624 

0,01 

93,5 

962,96 

9,63 

0,01 

92,7 

963,51 

9,635 

• 

0,01 

91,85 

964,09 

9,641 

0.01 

90,95 

964,70 

9,647 

0,01 

90 

965,34 

9,653 

0,01 

88.95 

966,04 

9,66 

0,01 

87,8 

966,81 

9,668 

0,01 

86,4 

967,74 

9,677 

* 

0,01 

84,6 

968,91 

9,689 

1,2 

83,25 

969,78 

1163,736 

Heizkorper  . . 

0,9 

77,7 

973,25 

875,925 

537,031 

Riicklauf  . . . 

0,55 

72,4 

976,42 

0,01 

71,55 

976,92 

9,769 

0,01 

70,25 

977,67 

9,777 

0,01 

69,3 

978,21 

9,782 

0,01 

68,5 

078,66 

9,787 

0,01 

67,8 

979,06 

9,791 

0,01 

67,25 

979,36 

9,794 

0,01 

66,75 

979,64 

9,796 

0,01 

66,25 

979,90 

9,799 

0,01 

65,8 

980,16 

9,802 

0,01 

65,3 

980,42 

9,804 

2771,117  kg/in' 

Steigleitung: 
Riicklauf  . . . 

2,85 

0,55 

65 

980,59 

539,325 

Kessel 

0,65 

80 

971,83 

631,689 

Vorlauf 

1,65 

94,8 

962,02 

1587,399 

—2758,413  kg/ms 

2,85 

DruckhOhenuntcrscliied  = wirksame  Druckhohe  = 12,704  kg/ma 
In  der  Praxis  wird  man  natiirlich  nicht  auf  so  viele  Stellen 
genau  ausrechnen.  Dies  wurde  liier  nur  darum  so  gemacht, 
um  die  Unterschiede  zwischen  den  verschiedenen  Berech- 
nungsverfahren  aufzuzeigen,  ohne  befiirchten  zu  miissen, 
daB  diese  auf  Abrundungen  zuriickgefuhrt  werden  konnten. 
Auch  lieBe  sich  fur  die  Hohe,  die  das  Gefalle  ausmacht,  mit 
einem  Zahlenwert  rechnen,  der  dem  arithmetischen  Tempe- 
raturmittel auf  die  ganze  Lange  entspricht.  In  unserem  Bei- 
spiel  ergabe  sich: 
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n6  briichig 

wie  ein  alfes  Dokument  wird  in  kurzer 
Zeit  jeder  unter  Dauerwarme  stehende 
Heizkorper,  wenn  er  mit  einer  un- 
zweckmafiigen  Farbe  gestrichen  wird. 

IDEALUX-CRUDOL 

ist  ein  Ga  ra  ntie  lack,  der  seine 
blendende  WeiOfarbe  auch  bei 
starkster  Beanspruchung,  dauernder 
Beheizung  und  trotz  intensivsten 
Abwaschens  nicht  verliert. 

IDEALUX-CRUDOL 

die  hitzebestandige  Lackfarbe, 
wird  nach  den  neuesten  wissenschaft- 
lichen  Ergebnissen  aus  synthetischen 
Stoffen  hergestellt. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Heft  13/14  (72.  Jahrg.  1951)  • 213 


Arithmetisches  Temper'aturmittel  auf  die  Lange  der  mit  Ge- 
falle verlegten  Vorlaufleitung  = (94,6  -j-  83,6)  / 2 = 89, 1°. 
Entsprechendes  Gewicht  = 965,95  kg/m3  und  die  Druck- 
hohe = 0,1  • 965,95  = 96,595  kg/m2.  Demgegeniiber  be- 
tragt  die  Summe  der  zehn  Einzeldruckhohen  96,524  kg/m2. 
Fur  den  Riicklauf  wird  das  arithmetische  Temperaturmittel 
= (65  + 72,3)  / 2 = 68,65°,  das  entsprechende  Gewicht 
= 978,58  kg/m3  und  die  Druckhohe  = 97,858  kg/m2  gegen- 
iiber  97,901  kg/m2  als  Summe  der  zehn  Einzeldruckhohen. 
Der  Unterschied  der  beiden  Ergebnisse  ist  so  unbedeutend, 
daB  in  der  Praxis  unbedenklich  die  einfachere  Berechnung 
angewandt  werden  kann. 

Rechnen  wir  mit  den  arithmetischen  Mitteln  aus  den  Ge- 
wichten,  so  zeigt  sich  folgendes: 

Fur  den  Vorlauf: 

Wassergewicht  bei  94,6°  = 962,20  kg/m3 
Wassergewicht  bei  83,6°  = 969,56  kg/m3 

Mittelgewicht  = 1931,76  / 2 = 965,88  kg/m3, 

Druckhohe  = 96,58S  kg/m2. 

Fiir  den  Riicklauf: 

Wassergewicht  bei  65°  = 980,59  kg/m3 

Wassergewicht  bei  72,3°  = 976,48  kg/m3 

Mittelgewicht  = 1957,07  / 2 — 978,54  kg/m3, 

Druckhohe  = 97,854  kg/m2. 

Der  Unterschied  der  beiden  Ergebnisse  ist  auch  hier  vollig 
belanglos. 

b)  nach  Methode  2 


Bezeiehnung 

Hohe 

m 

Mittel- 
temp.  °C 

HOhe  • Temperatur 
m "C 

Falleitung: 

Vorlauf  

0,01 

94,25 

0,942 

0,01 

93,5 

0,935 

0,01 

92,7 

0,927 

0.01 

91,85 

0,919 

0,01 

90,95 

0,909 

0,01 

90 

0,9 

0,01 

88,95 

0,89 

0,01 

87,8 

0,878 

0,01 

86,4 

0,864 

0,01 

84,6 

0,846 

1,2 

83,25 

99,9 

Heizkorper 

0,9 

77,7 

69,93 

Riicklauf  

0,55 

72,4 

39,82 

0,01 

71,55 

0,715 

0,01 

70,25 

0,703 

0,01 

69,3 

0,693 

0,01 

68,5 

0,685 

0.01 

67,8 

0,678 

0,01 

67,25 

0,672 

0,01 

66,75 

0,668 

0,01 

66,25 

0,662 

0,01 

65,8 

0,658 

» 

0,01 

65,3 

0,653 

2,85 

225,447  m°  / 2,85  m 

Steigleitung: 

= 79.104" 

Riicklauf  

0,55 

65 

35,75 

Kessel 

0,65 

80 

52  - 

Vorlauf 

1,65 

94,8 

156,42 

2,85 

244,17  m“/  2,85  m 

= 85,674° 

Durchschnittsgewiclit  der  Wassersaule  in  der  Falleitung 

= 972,39  kg/m1 

Durchschnittsgewiclit  der  Wassersaule  in  der  Steigleitung 

= 968,22  kg/m1 


Gewichtsunterschied  = 4,17  kg/m1 


Wirksame  Druckhohe  = 4,17-2,85  = 11, ft  kg/m1 

c)  nach  Methode  3 

P = 0,225  (y  72,5"  — y 82,9"  ) 

= 0,225  (76,36  — 70,00)  = 1,43  ; 

+ 1,65  (y  83,25°  — y 94,8"  ) 

= 1,65  (69,78  — 62,06)  = 12,74 

+ 0,1  (y  89,1"  —y  94,6"  ) 

= 0,1  (65,95  — 62,20)=  0,37  14,54  kg/m* 

— 0,775  (y  65  “ — y 72,4"  ) ~ 

= 0,775  (80,59  — 76,42)  = 3,23 

— 0,1  (y  65  — y 68,65  ) 

= 0,1  (80,59  — 78,58)  = 0,2  — 3,43  kg/m1 


Wirksame  Druckhohe  = 11,11  kg/m* 

18* 


Da  die  JVlethoden  Wierz  und  Wierz-Weber  sich  nur  durch  die  ver- 
schiedene  GroBe  des  je  Grad  Temperaturunterschied  sich  andernden 
V assergewichtes  unterscheiden,  werden  beide  neben-und  miteinander 
bebandelt. 


d)  nacb  Methode  4 bzw.  5 


Temp,  des 
Abkuhlungs- 
punktes  "C 

Lage  des 
Abkiihlungs- 
punktes 
m 

Temp.- 

Abnahme 

»C 

Gewichls- 
differenz 
kg/m"  ”C 

Einzel- 

Druckhohen 

kg/m* 

Positive 

Druckhohen: 

M.  4 

M.  5 

M.  4 

M.  5 

94,8 

+ 1,15. 

0,37 

0,69 

0,709 

0,29 

0,30 

94,3 

+ 1,97 

0,77 

0,69 

0,703 

1,05 

1,07 

1,07 

1,11 

1 13 

93,5 

+ 1,96 

0,78 

0,69 

0,7 

1 ,06 

92,7 

+ 1,95 

0,82 

0,69 

0,697 

1,1 

91,8 

+ 1,94 

0,84 

0,68 

0,692 

1,11 

9-1 

+ 1,93 

0,92 

0,67 

0,686 

1,19 

1,22 

90 

+ 1,92 

0,9G 

0,67 

0,68 

1 ,24 

1 *25 

89 

+ 1,91 

1,12 

0,67 

0,675 

1,43 

1*44 

87,8 

+ 1,9 

1,25 

0,66 

0,669 

1,57 

1 ,59 

86,4 

+ 1,89 

1,58 

0,66 

0,658 

1,95 

1,94 

84, G 

+ 1,88 

2,03 

0,65 

0,652 

2,48 

2,49 

83,2 

4- 

0,68 

0,64 

0,641 

0,55 

0*55 

77,7 

+ 0,22 

10,4  22,5 

0,61 

0,612 

1,4  16,42 

1,4  16,50 

Negative  Druckhohen 
(von  vorstelienden  Summen  zu  subtrahieren!): 


72,4 

— o,r> 

0,-21 

0,59 

0,578 

— 0,06 

71,5 

— 0,78 

1,51 

0,58 

0,575 

— 0,68 

70,2 

— 0,79 

1,09 

0,58 

0,566 

— 0 5 

69,3 

— 0,8 

0,84 

0,57 

0,561 

-0,38 

68,5 

— 0,81 

0,73 

0,56 

0,558 

— 0,33 

67,8 

— 0,82 

0,61 

0,56 

0,555 

— 0,28 

67,2 

— 0,83 

0,56 

0,56 

0,549 

— 0,26 

66,7 

— 0,84 

0,49 

0,55 

0,549 

— 0,23 

66,2 

— 0,85 

0,47 

0,55 

0,544 

— 0,22 

65,8 

— 0,86 

0,42 

0,54 

0,544 

— 0,2 

65,3 

— 0,87 

0,51 

0,54 

0,538 

— 0,24 

65 

— 0,6 

0,06  7,5 

0,54 

0,538 

— 0,02 

Wirksame 

Druckhohe 

30,0 

= 

-3,4 


18.02 


— 0,06 
— 0,68 

— 0,49 

— 0,38 
,—0,33 

— 0,28 
— 0,26 

— 0,23 
i—  0,22 

— 0,2 
— 0,24 

-0,02—3,39 

13,17 


Man  kann  sich  in  diesem  Zusammenhang  fragen,  welchen 
EinfluC  eine  Umkehrung  des  Gefalles  im  Vorlauf  auf  die 
wirksame  Druckhohe  hatte,  unter  Beibehaltung  der  Gesamt- 
hohe  der  beiden  Wassersaulen.  Wird  der  hochste  Punkt  im 
Vorlauf  iiber  dem  Heizkorper  10,  d.  h.  Gefalle  nach  links 
statt  nach  rechts,  angenommen,  so  sind  die  zehn  Einzel- 
druckhohen auf  die  Hohe  des  Gesamtgefalles  in  diesem  Falle 
zur  Steigleitung  zu  rechnen,  wobei  die  in  Rechnung  zu  set- 
zende  Hohe  des  lotrechten  Vorlaufstiickes  iiber  dem  Heiz- 
korper sich  um  10  cm  vermindert,  diejenige  des  lotrechten 
Vorlaufes  iiber  dem  Kessel  aber  um  10  cm  vergroBert.  Bei 
unverandert  angenommenen  Temperaturen  in  den  Knick- 
punkten  wird  dann  (vgl.  auch  unter  Methode  1) 

Gesamtdruckhohe  in  der  Fallstrecke: 


Vorlauf  lotrecht  1,3  • 969,78  = 1260,714  kg/m2 
statt  1,2  • 969,78, 


Heizkorper 

wie  friiher  unverandert, 

0,9 

875,925  kg/m; 

Riicklauf  lotrecht 
wie  friiher  unverandert, 

0,55 

537,031  kg/m 

Riicklauf  mit  Gefalle 
wie  friiher  unverandert. 

0,01  • 10 

97,901  kg/m 

Zusammen 

2,85  m 

2771,571  kg/m- 

Gesamtdruckhohe  in  der  Steigstrecke : 

Riicklauf  lotrecht  0,55  539,325  kg/m2 

wie  friiher  unverandert, 

Heizkessel  0,65.  631,689  kg/m2 

wie  friiher  unverandert, 

Vorlauf  lotrecht  1,55  • 962,06  = 1491,193  kg/m2 

statt  1,65  • 962,06, 

Vorlauf  mit  Steigung  0,01-10  96,524  kg/m2 

statt  0. 

Zusammen  2,85  m 2758,731  kg/m2 
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Druckhohendifferenz  = wirksame  Druckhohe  12,84  kg/in2 
gegeniiber  12,704  kg/m2  bei  Anordnung  von  Gefalle  nach 
rechts.  Der  Unterschied  betragt  nur  etwa  1 vH  zugunsten 
der  zweiten  Anordnung. 

Zusamincnstellung  der  wirksamen  Druckhohcn  ifncli  den  vcr- 
scliiedenen  Reclienmethoden 


Methode  1. 

P = 12,7  kg/m2 

(100,0  vH) 

„ 2. 

P = 11,9 

( 93,7  „ ) 

„ 3. 

= 11,11  „ 

( 82,5  „ ) 

4. 

P=  13,02  „ 

(102,5  „ ) 

„ 5. 

P- 13,17  „ 

(103,7-  „ ) 

Trotz  der  Anwendung  groBtmoglicher  Genauigkeit  sind  die 
Abweicbungen  der  einzelndn  Rechenergebnisse  relativ  groB. 

Wird  fiir  die  Druckholienbestimmung  der  librigen  Heiz- 
korper die  Metliode  Wierz/Weber  in  Anwendung  gebracbt,, 
so  ergeben  sich  die  auf  dem  AufriB  unter  jedem  Heizkorper 
eingetragenen  Druckhoben.  Die  verfiigbaren  Druckgefalle 
Jl  fiir  50  vH  Widerstandshohe  durch  Einzelwiderstande  sind 
fiir  die  einzelnen  Heizkorper  ebenfalls  angegeben. 

Die  Berechnung  der  Widerstandshohen  wird,  da  als  bekannt 
vorausgesetzt,  nicbt  gezeigt.  Lediglich  sei  nochmals  daran 
erinnert,  daB  diejenigen  Wassermengen  zu  beriicksichtigen 
sind,  welche  sich  aus  der  gemeinsamen  Berechnung  derselben 
mit  den  Temperaturen  ergeben  haben.  Um  jedoch  einen 
Vergleich  der  Leitungsdurchmesser  zu  ermoglichen,  wurde 
die  Widerstandsberechnung  fiir  alle  Heizkorper  durchge- 
fiihrt.'  Die  Lichtweiten  sind  im  AufriB  eingetragen.  Der  Ver- 
gleich wird  erleichtert  durch  die  absichtliche  Wahl  gleicher 
Warmeleistung  eines  jeden  Heizkorpers  von  2000  kcal/n, 
weil  diese  bei  einheitlich  20°  C Temperaturgefalle  in  den 
Heizkorpern,  wie  es  Rietschel  vorschlagt,  100  1/h  Wasser- 
bedarf  fiir  jeden  Heizkorper  ergibt  und  durch  die  Wahl 
gleicher  Abstande  der  Heizkorper,  weil  dadurch  eine  gewisse 
Gesetzlichkeit  eher  zum  Ausdruck  kommt.  Nach  der  neuen 
Rechenmethode  betragt  das  durchschnittliche  Temperatur- 
gefalle namlich: 

26,32+25,2+24+22,55+21,19+19,83+18,12+16,19+13,73+10,4 

10 

= 19,75°  C,  so  daB  ein  Vergleich  mit  der  Metliode  Rietschel 
auf  dieser  Grundlage  zulassig  erscheint.  Die  Widerstands- 
hohen bei  den  eingetragenen  Rohrweiten  betragen  durch- 
wegs  73  bis  84  vH  der  verfiigbaren  Druckhohen,  so  daB  das 
wirkliche  Temperaturgefalle  im  Heizkessel  sich  ein  wenig 
vermindert,  weil  mehr  Wasser  durch  das  Leitungsnetz 
stromt.  Bei  grofierer  Wassermenge  nimmt  die  Widerstands- 
hohe zu  und  die  Druckhohe  infolge  verminderten  Tempera- 
turgefalles  ab.  Die  Rechnung  zeigt/dafi  tjbereinstimmung 
zwischen  Widerstands-  und • Druckhohe  bei  ungefahr  28° 
Temperaturgefalle  am  Kessel  erreicht  wird  [13]. 

Rechenmethode  Rietschel 

Da  die  Rechenmethode  nach  Rietschel  als  bekannt  vor- 
ausgesetzt werden  darf,  soil  im  folgenden  nicht  mehr  die 
ganze  Berechnung  durchgefiihrt,  sondern  zum  Vergleich 
sollen  lediglich  die  wichtigsten  Daten  mitgeteilt  werden. 
Interessant  ist  vorerst  die  Feststellung,  daB  gemaB  der 
Tabelle  15  A (Rietschel- Grober,  12.  Aufl.  1938)  fiir  alle 
Heizkorper  fast  das  hamliche  Druckgefalle  R resultiert,  wie 
folgende  Zusammenstellung  zeigt: 


Vorlaufige  Druckhohe  fiir 
10  = 30  mm  \VS  • 0,8*  = 24 


9 = 27 

„ -0,8  = 21,6 

8 = 24 

,,  • 0,8  = 19,2 

7 = 21 

,,  • 0.8  = 16,8 

6 = 18 

,,  • 0,8  = 14,4 

5 = 16 

,,  ■ 0,8  = 12,8 

4 = 14 

,,  • 0,8  = 11,2 

3 = 11 

„ -0,8=  8,8 

2=8 

„ -0,8=  6,4 

1 = 5 

„ • 0,8  = 4 

0°  Temperaturgefalle  fiir  Rad.: 

mm  WS  * Wegen  nicht  isolierten 
,,  „ Rucklaufs  um  20  % herab- 
„ „ gesetzt! 


Druckgefalle  R fiir  Rad.  (Widerstandshohe  durch  Einzelwider- 
stande 50  % ) : 

10  = 0.5  • 24  / 1 05.5  = 0,114  mm  WS/m  Leitung 
9 ==  0,5  - 21.6/95,5  =0,113  „ 

8 = 0,5  ■ 19,2/85,5  = 0,112  ,, 

7 = 0.5  • 16,8/75,5  =0,111  ,, 

6 = 0,5-14,4/65,5  =0,11  „ 

5 = 0,5-12,8/55,5  =0,115  „ 

• 4 = 0,5-11,2/45,5  =01123  „ ,, 

3 = 0,5-  8,8/35,5  = 0,124  „ 

2 = 0,5-  6,4/25,5  = 0,125  „ „ „ 

1 = 0,5-  4/15,5  =0,129',, 

Fiir  den  langsten  Stromkreis  des  Heizkorpers  10  ergeben  sich.somit 
folgende,  vorlaufige  Rohrkaliber  (nach  Hilfstafel  1,  Rietschel- 
Grflber,  12.  Aufl.  1938): 


Zu  ffirdernde  Warmemenge 
bei  20°  Temperaturgefalle 
keal/h 

Rohrweite 

mm 

.20500 

76 

20000 

76 

18000 

70 

16000 

70 

14000 

64 

12000 

64 

10000 

67 

8000 

51 

6000 

46 

4000 

40 

2000 

33 

Auffallend  ist,  daB  fiir  die  gieiche  Anlage  und  20°  Tempera- 
turgefalle sich  allgemein  kleinere  Leitungsdimensionen  er- 
geben. 


Berechnung  der  Vorlauftemperaturen  bis  zum  Heiz- 
korper 10 


Warmeabgabe 

keal/h 

FOrdermenge 

kg/h 

Temperatur- 
abnabme 
°C  ^ 

Temperatur 

/ °c 

350 

/ 

- 

1025 

0,34 

95,0 

710 

/ 

1000 

0,71 

065 

/ 

900 

0,74 

93,95 

605 

/ 

800 

= 

0,83 

620 

/ 

700 

0,89 

620 

/ 

600 

1,03 

575 

/ 

500 

1,15 

540 

/ 

400 

«= 

1,35 

480 

/ 

300 

= 

1,6 

430 

/ 

200 

= 

2,15 

380 

/ 

100 

3,8 

130 

/ 

100 

— 

1,3 

total  6165 

16,89 

Die  Eintrittstemperatur  am  Heizkorper  10  ergibt  sich  somit 
zu  79,11°  C,  die  Austrittstemperatur  bei  20°  C Temperatur- 
gefalle zu  59,11°  C und  die  Durchschnittsheizwassertempera- 
tur  zu  69,11°  C gegeniiber  77,7°  C bei  der  erst  gezeigten 
Methode.  Die  Bestimmung  der  Ein-  und  Austrittstempera- 
turen  fiir  die  iibrigen  Heizkorper  fiihrt  zu  folgendem  Er- 
gebnis : 

Warmeabgabe  der  Vorlaufanschliisse  der  Heizkorper 
6 bis  10  = 140  keal/h, 

Warmeabgabe  der  Vorlaufanschliisse  der  Heizkorper 
1 bis  5 = 120  keal/h, 

Temperaturabnahme  fur  die  Heizkorper  6 bis  10  daher 

= 1,4°  C, 

Temperaturabnahme  fiir  die  Heizkorper  1 bis  5 daher 
= 1,2°  C. 


Somit  werden  fiir: 


Heiz- 

korper 

Eintrittstemperatur  In  °C 

Austrittstemperatur  in  °C 

10 

79,11  0 

79,11  — 20  = 59,11  wie  vor 

9 

84.21  — 1.4  = 82,81 

62,81 

8 

86,36  — 1,4  = 84,96 

64,96 

7 

87.96  — 1,4  = 86.56 

66.56 

6 

89.31  — 1,4  = 87.91 

07,81 

5 

90.46  — 1,2  = 89.26 

09,26 

4 

91,49  — 1.2  = 90.29 

70,29 

3 

92.38  — 1,2  = 91,18 

71,18 

2 

93.21  — 1.2  = 92.01 

72,01 

. 1 

93,95  — 1,2  = 92,75 

72,75 

Warmeabgabe  der  ROcklaufanscliliisse  fur  alle  Heizkorper  40  keal/h, 
Temperaturabnahme  daher  0,4°. 
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Berechnung  der  Rucklauftemperaturen  vom  Heizkorper  10 
bis  zum  Kessel 


7 bis  10) 

= (60,09  • 4 + 67,51)  / 5 = 
= 370  / 500 
6 bis  10) 


Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  10 
Abkuhlung  = 40/100 

„ = 250  / 100 

Temperatur  am  ZusammenfluBpunkt  (9  u.  10) 
Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  9 
Abkiihlung 

Temperatur  am  ZusammenfluBpunkt  (9  u.  10) 

Mischtemperatur  = (56,21  + 62,41)  / 2 

Abkuhlung  = 280  / 200 

Temperatur  am  Abzweig  (8  u.  9 bis  10)  * 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  8 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (8  u.  9 bis  10) 

Mischtemperatur  = (57,91  • 2 + 64,56)  / 3 

Abkuhlung  = 310  / 300 

Temperatur  am  Abzweig  (7  u.  8 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  7 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (7  u.  8 bis  10) 

Mischtemperatur  = (59,1  • 3 4-  66,16)  / 4 

Abkuhlung  = 350  / 400 

Temperatur  am  Abzweig  (6  u.  7 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  6 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (6  u. 

Mischtemperatur 
Abkiihlung 

Temperatur  am  Abzweig  (5  u. 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  5 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (5  u 
Mischtemperatur 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (4  u 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  4 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (4  u 
Mischtemperatur 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (3  u. 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper 
Abkuhlung 
Temperatur  am  Abzweig  (3  u.  4 bis  10) 

Mischtemperatur  = (62,13  • 7 + 70,78)  / 8 

Abkuhlung  = 430  / 800 

Temperatur  am  Abzweig  (2  u.  3 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  2 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (2  u.  3 bis  10) 

Mischtemperatur  = (62,67  • 8 + 71,61)  / 9 

Abkuhlung  = 430  / 900 

Temperatur  am  Abzweig  (1  u.  2 bis  10) 

Austrittstemperatur  am  HeizkOrper  1 
Abkuhlung 

Temperatur  am  Abzweig  (1  u.  2 bis  10)  • 

= (63,18  • 9 + 72,35)  / 10 
= 565  / 1000 
„ = 80  / 1000 

Temperatur  am  Abzweig  zum  AusdehnungsgefaB 
Abkuhlung  =10/1025 

Bintrittstemperatur  am  Kessel 


6 bis  10) 

= (60,83  • 5 + 68,86)  / 6 = 
= 400  / 600 
5 bis  10) 


5 bis  10) 

= (61,5  • 6 + 69,89)  / 7 
= 400  / 700 
4 bis  10) 

3 


Mischtemperatur 

Abkuhlung 


sss 

59,11” 

— 

0,40“ 

= 

2,50° 

= 

56,21° 

— 

62,81° 

= 

0,40° 

= 

62,41° 

59,31° 

1,40° 

= 

57,91° 

= 

64,96° 

= 

0,40° 

= 

64,56“ 

SB 

60,13° 

= 

1,03° 

= 

59,10° 

= 

66,56° 

= 

0,40° 

= 

66,16° 

— 

60,96° 

= 

0,87° 

= 

60,09° 

BS 

67,91° 

= 

0,40° 

= 

67,51° 

= 

61,57° 

0,74“ 

= 

60,83° 

.= 

69,26° 

0,40° 

68,86° 

= 

62,17° 

= 

0,67° 

= 

61,50“ 

— 

70,29° 

0,40“ 

= 

69,89° 

_ 

62,70“ 

= 

0,57“ 

62,13° 

= 

71,18“ 

0,40° 

= 

70,78° 

= 

63,21° 

= 

0,54“ 

62,67° 

= 

72,01° 

= 

0,40° 

= 

71,61“ 

= 

63,66° 

0,48° 

= 

63,18° 

72,75“ 

= 

0,40° 

= 

72,35° 

— 

64,10° 

0,57° 

= 

0,08° 

= 

63,45° 

= 

0,01° 

= 

63,44“ 

Berechnung  der  wirksamen  Druckhohen 

Da  diese  im  vorhergehenden  Beispiel  ausfiihrhch  behandelt 
ist,  wird  auf  ihre  Wiedergabe  verzichtet.  Infolge  der  tieferdn 
Yor-  und  Rucklauftemperaturen  an  den  Heizlcorpern,  die 
man  mit  dieser  Methode  erhalt,  miissen  sich  aber  betracht- 
lich  grofiere  ’ verfiigbare  Druckhohen  ergeben  als  nach  der 
ersten  Rechenmethode.  Zusammen  mit  den  geringeren  Was- 
sermengen  macht  dies  die  friiher  festgestellten  klcineren 
Rohrweiten  verstandlich. 

Zum  besseren  Vergleicli  der  beiden  Rechenmethoden  sind 
deren  wichtigste  Ergebnisse  in  den  Bildern  7 und  8 graphisch 
dargestellt.  Die  Widerstandshohen  fur  einige  Stromkreise 
Wurden  auch  bei  dieser  Methode  festgestellt.  Es  zeigte  sich 


aber,  daB  die  im  AufriB  eingetragenen-  Rohrweiten  noch  zu 
reichlich  vorbemessen  waren,  besonders  fur  die  entfernteren 
Heizkorper,  indem  die  Widerstandshohen  nur  61  bis  75  vH 
der  verfiigbaren  Druckhohen  betragen,  so  daB  die  betreffen- 
den  Leitungsdurchmesser  noch  kleiner  gehalten  werden 
konnten.  Aus  dieser  Tatsache  geht  auch  hervor,  daB  nach 
der  Rietschelschen  Rechenmethode  die  entfernteren  Heiz- 
korper zu  kleine  Rohrweiten  erhalten,  ein  Beweis  fur  deren 
zu  tiefes  Absinken  der  Durchschnittstemperatur  gegeniiber 
den  in  kleineren  Abstanden  vom  Kessel  befindlichen  Heiz- 
korpern. 

Zum  SchluB  soil  noch  untersucht  werden,  welche  Raum- 
temperatur  der  Heizkorper  10  bei  der  Heizgrenze  fur  20°  G 
Raumtemperatur  (=  *12°  C AuBentemperatur)  zu  erzeugen 
vermag,  wenn  Heizkorper  1 mit  der  entsprechenden  Vorlauf- 
temperatur  fiir  20°  G Raumtemperatur  ausreicht.  Zu  diesem 
Zweck  muB  zuerst  die  erforderliche  Durchschnittsheizwasser- 
temperatur  und  aus  ihr  die  notwendige  Vorlauf temperatur 
fiir  Heizkorper  1 berechnet  werden.  Darauf  muB  die  Ab- 
kuhlung des  Heizwassers  im  Vorlauf  bis  zum  Eintritt  in  den 
Heizkorper  10  bestimmt  werden.  Bei  dem  gleichen  Tempe- 
raturgefalle im  Heizkorper  wie  im  nachstliegenden  ergibt 
sich  dann  ohne  weiteres  die  Austrittstemperatur  und  damit 
das  Mittel  auch  fiir  diesen  Heizkorper.  Aus  der  Obertempe- 
ratur,  die  kleiner  wird  als  bei  Heizkorper  1,  lafit  sich  dann 
seine  Warmeleistung  und  auch  die  erzeugte  Raumtemperatur 
berechnen. 

Da  der  Warmebedarf  bei  unveranderlichen  Windverhalt- 
nissen  proportional  der  Ubertemperatur  des  Raumes  iiber 
die  AuBentemperatur,  die  Warmeabgabe  eines  Heizkorpers 
aber  der  1,33.  Potenz  seiner  fjbertemperatur  liber  die  Raum- 
temperatur verhaltnisgleich  ist,  lafit  sich  die  erforderliche 
Ubertemperatur  des  Heizkorpers  leicht  ermitteln.  Um  die 
notwendige  Vorlauftemperatur  bestimmen  zu  konnen,  muB 
vorerst  das  Temperaturgefalle  bekannt  sein.  Seine  Berech- 
nung ergibt  sich  aus  der  Bedingung,  daB  . die  betreffende 
wirksame  Druckhohe  gleich  der  Widerstandshohe  sein  muB. 
Diese  ist  umgekehrt  proportional  dem  Temperaturgefalle  in 
der  1,9.  Potenz,  wahrend  sich  die  wirksamen  Druckhohen 
verhalten  wie  die  Temperaturgefalle  und  die  entsprechenden 
Gewichtsunterschiede  je  Grad  Temperaturunterschied  bei 
den  betreffenden  Heizwassertemperaturen. 

Berechnung  der  erforderlichen  Heizwassertempe- 
raturen fiir  Heizkorper  1 bei  12°  C Aufientempe- 
ratur  (Heizgrenze  fiir  20°  Raumtemperatur) 

Gegeben: 

Tiefste  AuBentemperatur  — 20°  C. 

Hochste  zulassige  Heizwassertemperaturen  92,75°  C am  Ein-  und 
72,75°  C am.Austritt,  zulassige  Temperaturgefalle  daher  20°  C. 
Erforderliche  Warmeleistung  2000  kcal/h  (100%)  bei  einer  mittleren 
Heizwassertemperatur  von  82,75°  C. 


Zugehorige  Gewichtsanderung  je  Grad  Temperaturunterschied 
e =0,6406  kg/m3  °C. 

Wirksame  Druckhijlie  = zulassige  Widerstandshohe  5,28  kg/m3  (100  %) 
Losung 


AuBentemperatur  +12°C,  daher 

20  - 12 

erforderliche  Warmeleistung  = — — = 0,2  (20%)  dor  Ilfichst- 

leistuug. 

1 33  __ 

Erforderliche  Ubertemperatur  (82,75  — 20)-  I' 9,2  = 18,7°  C (29,8%) 
Erforderliche  Durchscbnittsheizwassertemperatur  18,7  + 20  = 38,7  °Ci. 
Zugehorige  Gewichtsanderung  e = 0,3898  kg/ni3  °C. 

Die  Widerstandshohe  Wim jn  wird  dann 


Wi min 


= Wimax  ' 


/Wmiu  ' 7 'max  j1’9 
\Wmax  * Tjnin/ 


wobei 

W^imax  = Widerstandshohe  fiir  die  maximale  Wassermenge  bei  den 
hochsten  Heizwassertemperaturen, 

Wmax  = maximale  Warmeleistung  bei  der  tiefsten  AuBentemperatur, 
Wmm  = (Mindest-)Warmeleistung  bei  der  Heizgrenze, 

Tmax  = I-Iochsttemperaturgefalle  (bei  den  hochsten  I-Ieizwassertem- 
peraturen), 

Tmin  = (Mindest-)Temperaturgefalle  bei  der  Heizgrenze, 

Das  Temperaturgefalle  7’min  zu  8,2°  C geschatzt,  wird  die  zulassige 
Widerstandshohe 

/ 0,2  ■ 20,0\1.9 

Wimin  = 5,28  ( Q ; g = 1,35  kg/m 3 (25,6  %). 
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Dfe  erforderliche  wirksame  DruckhShe  Pmin  wird  dann 
emin  * 7’min 


Pmin  = Pm  ax 
5,28  • 


emax  • Pmax 
0,3898  ■ 8,2 


= 1,32  kg/m3  (25%). 


®min 


0,6406  -20 

Gewiehtsdifferenz  ]e  Grad  Temperaturunterschied  bei  den 
Mindestheizwassertemperaturen  (Mindest-Durchschnittstem- 
peratur), 

£max  = dem  bei  den  HOchstheizwassertemperaturen  (Hochst-Durch- 
schnittstemperatur). 

Da  die  beiden  Ergebnisse  geniigend  genau  iibereinstimmen,  dart  an- 
genommen  werden,  dafl  die  geschatzte  Temperaturdifferenz  von  8,2° 
zwischen  Ein-  und  Austritt  stimmt.  Die  Vorlauftemperatur  wird  da- 
her  38,7  + 4,1  = 42,8“  C,  die  Rucklauftemperatur  38,7  — 4,1  = 
34,6”  C. 

Heizkorper  10 

Hochst-Heizwassertemperaturen  79,1  “C  am  Ein-  und  59,1  °C  am 
Austritt, 

Temperaturgefalle  somit  20“  C (e  = 0,5608  kg/m3  °C). 

Wirksame  Druckhohe  23,7  kg/ma. 

j 33 

Erforderliche  tlbertemperatur  (69,1  — 20)  • V 0,2  = 14,65"  C (29,8  %). 
Erforderliche  Durchschnittsheizwassertemperatur  34,65“  C (e  = 0,367) 
Mindesttemperaturgefalle  8,1“  arigenommen. 


Mindestwiderstandshohe  23,7  • | 
23,7  • 0,367 


Mindestdruckhohe 


0,2  • 20  \ 
, 8,1  j 
■ 8,1 


1.9 


6,21  kg/m 3 (26,2%). 


= 6,27  kg/m3  (26,4%). 


0,561  • 20 

Erforderliche  Vorlauftemperatur  34,65  + 4,05  = 38,7°  C. 
Erforderliche  Rucklauftemperatur  34,65  — 4,05  = 30,6“  C. 

Kontrolle  der  Temperaturen 

Die  Warmeabgabe  der  Vorlaufleitungen  vom  Kesselaustritt 
bis  zum  Eintritt  in  den  Heizkorper  10  betragt  bei  95  °C 
Austrittstemperatur  am  Kessel  It.  Zusammenstellung  6165 
kcal/h,  entsprecbend  einer  Temperaturabnahme  von  15,89  °C. 
Bezogen  auf  44°  C Austrittstemperatur  am  Kessel  und  15° 
Raumtemperatur  wird  die  Warmeabgabe,  wenn  die  Eintritts- 
temperatur  am  Heizkorper  10  zu  36°  C geschatzt  wird: 


Warmeabgabe  der 
Vorlaufleitungen  6165 


44^-15 


95  + 79,1 


1515  kcal/h. 


15, 


Die  mittlere  Hochstwassermenge  betragt  6165  /15,89  = 
388  1/h,  die  Wassermenge  fur  die  Mindestleistung  von  400 
kcal/h  = 400  / 8,1  = 49,1 1/h  bzw.  vH  der  Maximalmenge. 
Demnach  wird  die  Abkiihlung  1515  / (49,4  vH  von  388)  = . 
7,9°  C und  die  Eintrittstemperatur  somit  44  — ■ 7,9  = 36,1°  C. 
Die  Austrittstemperatur  wird  dann  36,1  — 8,1  = 28°  C und 
die  Mitteltemperatur  somit  etwa  32°  C. 

Da  die  Eintrittstemperatur  nur  36,1°  C statt  wie  erforderlich 
38,7°  G betragt,  wird  die  zu  erreichende  Raumtemperatur 
zu  19°  C (statt  20°  C)  angenommen.  Die- Warmeabgabe  des 
Heizkorpers  wird  alsdann 


2000  ■ 


32  — 19  )i. 
69,1  - 20 


= 340  kcal/h. 


Da  die  Warmeleistung  gleicb  dem  Warmebedarf  sein  muB, 
ist  dieser  noch  zu  priifen.  Er  betragt  (fur  19°  G Raumtempe- 

(19 i2\ 

20  + 20/  = kcal/h.  Warmebedarf  und 
Warmeleistung  stimmen  geniigend  liberein,  so  dafi  die  er- 
reichte  Raumtemperatur  knapp  19°  G (statt  20°  G)  betragen 
wird.  Die  friiher  behauptete  Minderleistung  der  weiter  vom 
Heizkessel  entfernten  Heizkorper  gegeniiber  den  naher 
liegenden  trifft  also.zu.  Da  jedoch  die  bei  der  tiefsten  AuBen- 
temperatur  zugrunde  gelegten  Heizwassertemperaturen  nor- 
malerweise  nicht  benotigt  werden,  fallt  die  Mindererwarmung 
bei  den  entsprechend  niedrigeren  Vorlauftemperaturen  noch 
groBer  aus. 

Bei  Betrachtung  von  Bild  7 ersieht  man,  daB  das  Tempera- 
turgefalle bei  Extrapolation  der  betreffenden  Kurve  bei  13 
oder  14  Heizkorpern  gleich  null,  Wassermenge  und  Rohr- 
weite  demnach  gleich  unendlich  wiirden.  Bei  gegebenem 
Temperaturgefalle  am  Kessel  ist  daher  jeder  Anlage  in  bezug 
auf  deren  Umfang  bzw.  deren  Anzahl  und  Leistung  der  Heiz- 
korper eine  Grenze  gezogen.  Mit  andern  Worten:  Je  aus- 
gedehnter  eine  Anlage  ist,  um  so  holier  ist  das 


Temperaturgefalle  am  Heizkessel  zu  wahlen. 
Schon,  um  an  den  Rohrweiten  zu  sparen,  ist  dasselbe  ziem- 
lich  groB  anzunehmen;  25°,  bei  grofieren  Anlagen  30°  C 
Temperaturgefalle  am  Heizkessel  sollten  nicht  unterschritten 
werden.  Aus  dem  gleichen  Grunde  sollten  15°  C Gefalle  an 
den  Heizkorpern  nicht  unter-,  dagegen  25°  C nicht  iiber- 
schritten  werden,  weil  der  Unterschied  zwischen  der  wirk- 
lichen  Durchschnittstemperatur  und  dem  arithmetischen 
Temperaturmittel  sonst  zu  groB  wiirde.  Bei  ausgedehnten 
Anlagen  empfiehlt  sich  die  Aufstellung  des  Heizkessels  in  der 
Mitte  des  Leitungsnetzes,  da  diesfalls  nicht  nur  die  Tempera- 
turabnahme geringer  ausfallt,  sondern  auch  die  Stromkreise 
verkiirzt  werden,  was  beides  fur  die  Rohrweiten  sich  giinstig 
auswirkt.  Befindet  sich  der  Kessel  nicht  im  Zentrum,  son- 
dern an  einem  Ende  der  Verteilleitungen  (bei  einseitiger  Ver- 
teilung),  so  kann  mit  der  Berechnung  der  Abkiihlung  auch 
vom  letzten  Heizkorper  aus  begonnen  werden,  Wodurch  das 
, ,Riickwartsrechnen“  vermieden  werden  kann. 

Die  Abhandlung  soli  nicht  abgeschlossen  werden,  ohne  noch 
ein  paar  Worte  tiber  die  Moglichkeit  von  Parallelstrijmung 
in  einzelnen  Leitungsstrecken  zu  sagen  [14].  Dieser  Fall  ist 
nicht  so  selten,  wie  es  auf  den  ersten  Blick  scheinen  mag,  und 
aus  folgendem  Grunde  von  Wichtigkeit:  Da  der  Reibungs- 
widerstand  bei  Parallelstromung  eine  lineare  Funktion  der 
Geschwindigkeit  ist,  konnen  die  in  der  Bemessungstabelle 
von  Rietschel  unterhalb  der  kritischen  Geschwindigkeiten 
enthaltenen  Reibungszahlen  unmoglich  stimmen,  indem  sie 
nicht  in  linearem  Verhaltnis  zu  den  Wassermengen  stehen. 
Fur  gegebene  Reibungswerte  R sind  zu  grofie  Fordermengen 
angegeben.  Man  erhalt  daher  bei  ihrer  Verwendung  zu  kleine 
Widerstandshohen,  was  sich  am  meisten  bei  langen  geraden 
Leitungen  mit  wenig  Einzelwiderstanden  auswirkt. 

Die  kleinen  wirksamen  Druckhohen  bedingen  auch  kleine 
Druckgefalle  R,  denen  je  nach  Rohrweite  ganz  verschiedene 
Wassergeschwindigkeiten  beigesellt  sind,  wie  folgende 
Tabelle  3 zeigt. 

Tabelle  3.  Wassergeschwindigkeiten  bei  verschiede- 
nen  Rohrweiten  und  einem  Druckgefalle  R von 
0,2  mm  WS/m  (nach  Hilfstabelle  1,  Rietschel-Grober,  1938) 


Rohrweite 

Zoll 

Geschwindigkeit 

m/s 

V, 

ohne  Angabe 

V, 

0,03 

a/. 

0,04 

1 . 

0,045 

l1/.  ! 

0,06 

I1/, 

0,06 

2 

0,08 

In  der  Tabelle  4 sind  die  kritischen  Geschwindigkeiten,  die 
sich  bekanntlich  nach  der  Gleicbung 
2320  v . 

iW  = — ^ — m m/s 

wobei  v = kinematische  Zahigkeit  des  Wassers  in  m2/s 
und  d,  = Rohrweite  in  m 

berechnen  lassen,  bei  80°  G fur  verschiedene  Rohrweiten  und 
die  zugehorigen  Druckgefalle  R zusammengestellt. 

Nehmen  wir  an,  es  stehe  uns  ein  Druckgefalle  R = 0,11  kg/m2 
je  m Rohrlange  zur  Verfiigung,  so  miissen  wir  damit  rechnen, 
dafi  in  alien  Kalibern,  deren  Druckgefalle  bei  der  betreffen- 
den kritischen  Geschwindigkeit  groBer  als  0,11  kg/m2  ist, 

Tabelle  4:  Kritische  Geschwindigkeiten  bei  80°C  Wasser- 
temperatur  und  en tspreehen d em  Druckgefalle  R 


Rohrweite 

Zoll 

Kritische  Geschwindigkeit 
m/s 

Druckgefalle 
mm  WS/m 

*/. 

0.075 

rd.  1,4 

V. 

0.057 

rd.  0.6 

V. 

0,043 

rd.  0.24 

1 

0,033 

rd.  0.11 

IV. 

0,025 

rd.  0,04 

d.h.  also  in  alien  Rohrweiten. von  3/8  bis  3/4"  sich  Parallel- 
stromung einstellen  wird,  weil  ja  die  kritische  Gescliwindig- 
keit  als  Grenzgeschwindigkeit  zwischen  Parallel-  und  Wirbel- 
stromung  in  den  kleineren  Kalibern  als  1"  nicht  erreicht  wird. 
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Besonders  groB  ist  die  Wahrscheinlichkeit,  ins  Gebiet  der 
Laminarstromung  zu  gelangen,  wenn  die  Anlage  mit  niedri- 
gen  Vorlauftemperaturen  betrieben  wird,  z.  B.  bei  den  Vor- 
lauftemperaturen,  die  bei  der  Heizgrenze  erforderlich  sind, 
d.  h.  bei  42  bis  44°  C.  Die  umlaufenden  Wassermengen  be- 
tragen  dann  nur  rd.  die  Halfte  derjenigen  bei  90  oder  95°  C 
Vorlauftemperatur,  wahrend  die  kritischen  Geschwindig- 
keiten  bei  dieser  niedrigen  Temperatur  etwa  doppelt  so  groB 
sind  wie  bei  90°  C (Bild  9).  Wie  groB  die  Mindestdruckgefalle 
sein  miiBten,  um  bei  der  Vorlauftemperatur  von  40°  C nicht 
ins  Gebiet  der  Parallplstromung  zu  gelangen,  zeigt  die 
Tabelle  5. 

Tabcllo  5:  Erforderliche  Geschwindigkeiten  fiir  die  maxi- 
malen  FOrdermengen  bei  90° C Vorlauftemperatur,  damit 
Laminarstrdmungbei  40  «C  Vorlauftemperatur  verm ieden 
wird,  sowie  Angabe  der  entsprechen den  Druckgefalle  R 


Rohrweite 

Zoll 

Mindest- 

geschwindigkeit 

m/s 

ZugehOrendes 
Mindestdruckgefalle 
mm  WS/m 

3/» 

0,3 

16,0 

V. 

0,23 

7,0 

*U 

0,17 

2,8 

1 

0,13 

1,2 

17. 

0,10 

0,5 

Die  wirklichen  Geschwindigkeiten  miiBten  bei  90°  G Vorlauf- 
temperatur das  Vierfache  der  kritischen  bei  80°  G mittlerer 
Heizwassertemperatur  betragen,  um  bei  der  Heizprobe  bzw. 
der  der  Heizgrenze  entsprechenden  Vorlauftemperatur  nicht 
unter  die  kritische  Geschwindigkeit  zu  geraten.  Weil  jedoch 
die  Geschwindigkeiten  nicht  willkiirlich  gewahlt  werden 
konnen,  sondern  vom  zulassigen  R abhangig  sind,  diese  aber 
die  in  der  Zusammenstellung  angegebenen  Werte  nie  er- 
reichen  werden,  ist  in  alien  langerengeraden  Leitungs- 
stiicken  mit  Parallelstromung  zu  rechnen,  wenn 
die  Vorlauftemperaturen  unter  50°  G betragen. 
Wie  bereits  bemerkt,  sind  hierfiir  hohere  Reibungszahlen 
als  nach  der  Rietscheltabelle,  in  Anwendung  zu  bringen. 

Nach  A.  P.  W e b e r [1 5]  ist  in  der  aligemein  bekannten  Gleichung  fiir 
den  Reibungswiderstand 

_ Xlvt’y 
d.2  g 

lur  A bei  Laminarstromung  zu  setzen 

z = ii. 

Re 

wobei  bedeuten: 

R = Reibungswiderstand  oder  Druckabfail  in  mm  WS/m, 

X = Widerstandszahl  der  Reibung, 
l = Rohrlange  in  m, 

v)  = miltlere  Stromungsgescliwindigkeit  in  in/s, 
y = spezif.  Gewicht  des  Wassers  in  kg/m’, 
d — iichter  Rohrdurclimesser  in  m, 
g = Erdbeschleunigung  in  m/sa. 

Re  = Reynolds'sche  Zabl.  . 

Ist  man  aber  gezwungen,  die  nachst  groBere  Handelsdimen- 
sion  zu  wahlen,  so  ist  die  Geschwindigkeit  fiir  gleichbleibende 
Fordermenge  natiirlich  kleiner,  so  dafi  man  allenfalls  ein  Zu- 
wenig  an  Reibung  mit  einem  Einzelwiderstand  ausgleichen 
muB  (Reguliermuffe).  In  solchen  Fallen  werden  allerdings 
die  betreffenden  Heizkorper  in  der  Zirkulation  bei  hoher 
Heizwassertemperatur  ,,voreilen“.  Esscheint  mir  jedoch 
wichtiger  und  richtiger,  gleichmaBige  Erwar- 
mung  aller  Heizkorper  bei  den  oft  benotigten 
niedrigen  Vorlauftemperaturen  zu  erzielen  als 
bei  den  hohen  und  daher  nur  selten  in  Anwendung 
zu  bringenden  Heizwassertemperaturen,  abge- 
sehen  davon,  daB  man  kleinere  Unterschiede  in 
den  Rau mtemperaturen  bei  niedrigen  AuBentem- 
peraturen  eher  hinzunehmen  geneigt  sein  wird  als 
bei  milder  Witterung. 

Allgcmeinc  Richtlinien 

Zur  Erreichung  gleichmaBiger  Erwarmung  der  Heizkorper 
selbst  empfiehlt  sich  deren  wechselseitiger  AnschluB,  beson- 
ders bei  solchen  mit  grofiem  Wasserinhalt  (und  kleinen 
Naben). 

Wegen  des  meist  unterbrochenen  Heizbetriebes  der  Etagen- 
heizungen  sind  moglichst  sog.  Leichtradiatoren  zu  verwenden. 
(Ausnahme  bei  leichter  Bauweise,  wo  groBere  Warmespeiche- 
rung  in  den  Heizkorpern  erwxinscht  sein  kann). 
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Da  die  Warmeabgabe  der  Leitungen  zur  Berechnung  der 
Temperaturabnahme  im  Leitungsnetz  bekannt  sein  muB, 
kann  auch  die  erforderliche  Kesselleistung  genau  bestimmt 
werden. 

Betreffend  die  Wahl  der  KesselgroBe  ist  folgendes  zu  be- 
achten:  Es  gibt  Kessel,  welche  im  Verhaltnis  zur  Heizflache 
kleine  Fiillraume  aufweisen,  die  ein  ofteres  Beschicken  er- 
fordern.  In  solchen  Fallen  ist  die  KesselgroBe  zwecks  Er- 
zielung  eines  normalen  Fiillinhaltes  (und  damit  zwangs- 
laufig  die  Heizflache)  reichlich  zu  wahlen.  — Andererseits 
bieten  Kessel  mit  zu  reichlich  bemessener  Heizflache  in  den 
tibergangszeiten  und  dementsprechend  schwacher  Belastung 
manchmal  Schwierigkeiten  im  Unterhalt  des  Feuers,  indem 
es  beim  Unterschreiten  einer  gewissen  Mindesthohe  der 
Brennstoffschicht  erlischt.  Knappe  Kesselheizflache  in  Ver- 
bindung  mit  kleinerer  Rostflache  erfordert  eine  hohere 
Brennstoffschicht  fiir  die  gleiche  Menge  Brennmaterial  und 
ermoglicht  dann  eher  die  Erzeugung  einer  kleinen  Leistung, 
doch  hangt  dies  selbstverstandlich  von  der  vorliegenden 
Kesselkonstruktion  ab.  Ebenfalls  fiir  knappe  Kesselheiz- 
flache spricht  auch  der  Umstand,  daB  bei  einer  Stockwerks- 
heizung  seltener  alle  Raume  gleichzeitig  beheizt  werden  als 
bei  einer  zentralen  Anlage  in  einem  Mehrfamilienhaus. 
Obschon  nicht  durchwegs  iiblich,  empfiehlt  sich  doch  die 
Anwendung  eines  automatischen  Verbrennungsreglers  auch 
fiir  diese  Kleinheizungen.  Auch  bei  der  Etagenheizung  setze 
man  sich  nicht  iiber  die  alte  Erfahrung  hinweg,  die  Heiz- 
korper  fiir  Aufenthaltsraume  an  den  AuBenwanden  aufzu- 
stellen,  um  damit  kalten  Luftstromungen  iiber  dem  Boden, 
die  sehr  lastig  wirken,  vorzubeugen.  Die  Aufstellung 
unter  den  Fenstern  ist  nicht  unbedingt  notwendig,  aber 
durchaus  moglich,  oft  sogar,  wenn  die  Heizkorpermitten 
unter  der  Kesselmitte  liegen  (selbstverstandlich  bei  ent- 
spre.chend  groBeren  Rohrweiten). 

Zur  Ermoglichung  guter  Entliiftung  der  ganzen  Anlage  sind 
besonders  im  Hauptvorlauf  alle  Reduktionen  exzentrisch 
anzuordnen.  Die  statische  Druckhohe  ist  kleiner,  die  Tem- 
peratur dagegen  hoher  als  im  Hauptriicklauf,  was  beides  zu 
einer  Ausdehnung  allfallig  vorhandener  Luftblasen  und  daher 
zu  starkerer  Behinderung  der  Stromung  fiihren  wiirde.  Zur 
VergroBerung  der  statischen  Druckhohe  zum  Zweck  guter 
Entliiftung  oder  zur  Erzeugung  einer  Temperatur,  die  nur 
wenig  unter  dem  Siedepunkt  liegt,  empfiehlt  sich  die  Auf- 
stellung des  AusdehnungsgefaBes  im  oberen  Stockwerk. 
Um  ein  AusdehnungsgefaB,  welches  zugleich  als  Heizkorper 
dient,  bei  Bedarf  aus  der  Zirkulation  ausschalten  zu  konnen, 
ohne  seine  Sicherheitsfunktion  zu  beeintrachtigen,  empfiehlt 
sich  die  Einfiihrung  der  Sicherheitsleitung  in  dasselbe  iiber 
dessen  Wasserstand  und  die  Anordnung  einer  besonderen 
Zirkulationsverbindung  von  der  Sicherheitsleitung  aus,  in 
welche  dann  eine  allfallige  Drosseleinrichtung  oder  das  Ab- 
sperrventil  einzubauen  ist.  Diese  Anordnung  sichert  ein 
ungehindertes  Nachspeisen  des  Kessels,  auch  wenn  das  Ex- 


krit.  Geschw.  Gasrohr 
,,  ,,  Dampfrohr 

wirkl.  „ ,, 


JO  W 50  00  70  SO  SO  100 

Wassertemperatur  °C. 


Bild  9.  Verlauf  der  kritischen  und 
wirklichen  Geschwindigkeiten  bei 
R — 0,15  mm  WS/m  (Durch- 
schnittswert  bei  Stockwerks- 
Warmwasserheizungen)  und  80°  (J 
Mitteltemperatur. 

L = Laminarstromung, 

T — Turbulenzstromung, 

kritische  Geschwindigkeit 

(Gasrohr.) 

kritische  Geschwindigkeit 

(Dampfrohr.) 

wirkliche  Geschwindig- 
keit (Dampfrohr.) 
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pansionsgefaG  nicht  in  Zirkulation  eingeschaltet  ist,  was  be- 
sonders  bei  Einbaukesseln  in  Kachelofen  und  bei  Herdschlan- 
gen  wichtig  ist,  weil  diese  bei  Dampfentwicklung  infolge 
ihres  geringen  Wasserinhaltes  sehr  bald  ausgegliiht  waren. 
Die  kleinen  Betriebsdriicke  erlauben  die  Verwendung  der 
diinnwandigen  Gewinderohre  und  der  sog.  Siederohre  fur 
Kaliber  iiber  1",  was  den  Vorteil  leichterer  und  daher  billi- 
gerer  Anlagen,  kleinerer  Tragheit  beim  Anheizen  und  groBe- 
rer  Auswahl  von  Rohrweiten  und  damit  besserer  Abstufung 
derselben,  besonders  im  Bereiche  zwischen  1 y2  und  2",  hat. 
Bei  den  diinnwandigen  Gewinderohren  mit  ihren  groBeren 
Lichtweiteij  als  die  sog.  verstarkten  Gewinderohre  sind  die 
kleineren  Reibungszahlen  zu  beriicksichtigen  [16]. 

Schon  bei  der  Planung  ist  darauf  auszugehen,  das  Leitungs- 
netz  derart  anzuordnen,  dafi  moglichst  viel  Druckhohe  er- 
zielt  wird  und  die  Einzelwiderstande  so  viel  als  moglich  ver- 
ringert  werden,  daher  die  Hauptleitungen  so  hoch  wie  mog- 
lich montieren  und  Gegenlaufe  beim  ZusammenfluC  und  bei 
der  Trennung  unbedingt  vermeiden,  ferner  die  Entleerung 
im  Ai)zweig  eines  T anschlieGen,  damit  fur  die  Stromung  die 
Durchgangsrichtung  im  T frei  bleibt. 

Die  Aufstellung  des  Heizkessels  in  der  Kiiche  ist  nur  dann 
.ratsam,  wenn  sich  in  derselben  noch  weitere  Feuerstellen  fiir 
feste  Brennstoffe  befinden,  andernfalls  ist  dessen  Montage 
in  einem  Yorplatz  aus  hygienischen  Griinden  vorzuziehen. 
Die  Heizkorper  sind  in  normalem  Abstand  vom  Fuflboden  zu 
montieren,  damit  dessen  Erwarmung  nicht  leidet.  (Abstand 
hochstens  15  cm,  besser  nicht  fiber  12  cm.) 

Ist  ein  Teil  des  Leitungsnetzes  isoliert  vorgesehen,  so  ist  die 
Heizprobe  erst  nach  erfolgter  Isolierung  vorzunehmen,  um 
eine  den  normalen  Betriebsbedingungen  entsprechende  Kon- 
trolle  der  Zirkulationsverhaltnisse  zu  erreichen. 

Zusammenfassung 

1.  Die  Rechenmethode  nach  Rietschel  ist.  in  Zukunft 
wegen  der  beschriebenen  Mangel,  welche,  zu  Ungleich- 
heiten  in  der  Zirkulation  und  in  der  Raumerwarmung 
ftihren,  nicht  mehr  anzuwenden. 

2.  Die  neue  Rechenmethode;  mit  welcher  die  erwahnten 
Nachteile  der  Rietschel-Metliode  behoben  werden, 
ist  nur  anwendbar,  wenn  samtliche  Abzweige  in  Zu- 
und  Riickleitungen,  deren  Fordermenge  die  gleiche  ist, 
in  der  gleichen  Reihenfolge  erfolgen,  so  daC  je  zwei  zu- 
sammengehorende  Teilstrecken  in  Vor-  und  Riicklauf 
ein  Teilstreckenpaar  ergeben. 

3.  Unpaarige  Teilstrecken  fiihren  beim  Abstellen  eines 
Heizkorpers  zu  Verschiebungen  der  Widerstandshohen, 
welche  (bei  unterer  Verteilung)  spurbare  Zirkulations- 
ungleichheiten  bewirken  konnen,  so  daB  es  sich  emp- 
fiehlt,  schon  bei  der  Disposition  des  Leitungsnetzes  hier- 
auf  Riicksicht  zu  nehmen.  Die  leichtere  Berechnung 
•rechtfertigt  die  Befolgung  dieser  Richtlinie  aber  auch 
fiir  die  Etagenheizung,  obschon  auch'  unpaarige  Teil- 
strecken (durch  Interpolation)  berechnet  werden  konnen. 

4.  Die  neue  Rechenmethode  bedingt  an  Stelle  einer  Ver- 
groRerung  der  in  grofierem  Abstand  vom  Kessel  befind- 
lichen  Heizkorper  groBere  AnschluBleitungen  derselben 
(in  seltenen  Fallen  beides). 

5.  Der  ungiinstigste  Stromkreis  (mit  dem  kleinsten  it) 
ist  fast  stets  derjenige  des  vom  Heizkessel  entferntesten 
Heizkorpers  mit  Ausnahme  jener  Falle,  da  am  entfern- 
testen Fallstrang  eine  grofle,  am  zweit-  oder  drittauBer- 
sten  aber  nur  eine  verhaltnismaGig  kleine  Warmelei- 
stung  angeschlossen  ist. 

6'.  Da  die  Durchschnittsgewichte  des  Wassers  den  Durcli- 
schnittstemperaturen  nicht  proportional  sind,  erhalt 
man  fiir  die  Druckhohen  verschiedene  Ergebnisse,  je 
nachdem  ob  man  diese  oder  jene  benutzt.  Es  scheint 
auch,  daB  man  bei  der  Methode  der  Einzeldruckhohen 
nicht  von  ,,Kesselmitte“  aus  rechnen  sollte,  sondern  von 
einer  neutralen  Ebene  (,,Erwarmungsebene“)  aus,  die 
ein  wenig  unter  ,,Kesselmitte“  liegt.  Das  genauere 
diirfte  jedenfalls  das  Rechnen  mit  den  Gewichten  sein. 
Befindet  sich  der  Rost  fiber  dem  RiicklaufanschluB  des 


Kessels,  so  ist  die  betreffende  Hohe  bei  der  Druckhohen- 
bestimmungnoch  zum  Riicklauf  zu  rechnen.  Im  iibrigen 
konnen  die  wirksamen  Druckhohen  nach  Rietschel 
oder  Wierz  bzw.  Wierz/Weber  berechnet  werden,  wo- 
bei  die  letztgenannte  Methode  wahrscheinlich  die  prak- 
tischste  ist. 

7.  Bei  der  Berechnung  der  Widerstandshohen  ist  stets  zu 
priifen,  ob  in  der  betrachteten  Teilstrecke  Wirbel-  oder 
Parallelstromung  auftreten  wird,  d.  h.  ob  die  Geschwin- 
digkeit  beim  zulassigen  Druckgefalle  ober-  oder  unter- 
halb  der  kritischen  liegt,  und  zwar  nicht  nur  fiir  die 
hochste,  sondern  auch  die  niedrigste  in  Betracht  fallende 
Vorlauftemperatur. 

8.  Die  Druckhohen  sind  durch  die  Widerstandshohen  pro- 
zentual  moglichst  gleichmaBig  aufzubrauchen. 

9.  Die  Reibungszahlen  in  der  Hilfstafel  1 (Rietschel- 
Grober,  1938)  unterhalb  der  kritischen  Geschwindig- 
keiten  (von  den  iibrigen  durch  eine  dicke  Linie  getrennt) 
sind  zu  klein  und  darum  nicht  zu  verwenden. 

10.  Fiir  jede  Anlage  ist  ein  gewisses  Mindest-Temperatur- 
gefalle  am  Kessel  erforderlich,  oder  mit  anderen  Worten : 
Bei  gegebenem  Temperaturgefalle  am  Kessel  ist  der  Urn- 
fang  der  Anlage  begrenzt. 

11.  Has  Temperaturgefalle  am  Kessel  ist  um  so  hoher  anzu- 
nehmen,  je  langer  der  langste  Stromkreis  ist,  je  niedriger 
die  Yorlaufverteilung  oder  die  Riicklaufsammelleitung 
liegt  und  je  niedriger  die  Heizkorper  sind  oder  wenn  die 
Vorlauf-Falleitungen  in  Mauerschlitzen  liegen. 

12.  UmgroBe  Leitungen,  welche  nicht  nur  anlageverteuernd, 
sondern  auch  sehr  unschon  wirken,  moglichst  zu  ver- 
meiden, ist  das  Temperaturgefalle  am  Kessel  keinesfalls 
unter  25°  C,  bei  groGeren  Anlagen  nicht  unter  30°  G 
anzunehmen,  wobei  man  zur  Vermeidung  groBerer  Heiz- 
korper  auch  mit  der  gewohnten  Durchsehnittstempera- 
tur  von  80°  C rechnen  kann,  indem  man  die  Hochst- 

. temperatur  am  Kessel  zu  92,5  bzw.  95°  C annimmt,  dies 
besonders  fiir  Anlagen,  derien  eine  reichlich  tief  be- 
messene  AuBentemperatur  zugrunde  liegt.  Bei  sehr  aus- 
gedehnten  Anlagen  empfiehlt  sich  die  Aufstellung  des 
Kessels  in  der  Mitte  des  Leitungsnetzes,  wodurch  nicht 
nur  die  Wassermengen  verringert,  sondern  auch  die 
Stromkreise  verkiirzt  werden. 

Anschr.  d.  Verb:  ZUi'ich  6,  Guggachstr.  45. 
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Untersuchungen  iiber  den  praktischen 
wdnden 

Aus  dem  Institut-  fur  Technische  Physik,  Stuttgart 


Feuchtigkeitsgehalt  von  Kalksandstein-AuBen- 

Von  W.  S c h u I e und  A.  Henke 


Die  Warmeleitfahigkeit  der  Baustofle  wird  durch  ihren  Feuehtig- 
keitsgehalt  mehr  Oder  weniger  stark  beeinfluBt,  sie  wird  mit  zuneh- 
mender  Feuchtigkeit  groBer.  Fijr  die  warmetechnische  Bemessung 
von  Wanden  aus  Baustoffen,  die  Feuchtigkeit  aufnehmen  konnen, 
ist  daher  die  Kenntnis  des  ,, praktischen  Fcuchtigkeitsgehaltes"  not- 
. wendig,  der  sich  in  dem  betretfenden  Baustoff  nach  geniigend  langer 

Austrocknungszeit  einstelit. 

I.  Mauerfeuclitigkcit 

Beim  Aufbau  von  Hausern  aus  Einzelsteinen  wird  — vor 
allem  durch  Mortel  und  Verputz,  zum  Teil  auch  durch  nicht 
vollkommen  trockene  Mauersteine  — Feuchtigkeit  in  mehr 
oder  weniger  hohem  MaBe  in  das  Mauerwerk  gebracht.  Im 
Laufe  der  Zeit  sinkt,  je  nach  Materialart  und  Austrocknungs- 
bedingungen,  der  Feuchtigkeitsgehalt  schneller  oder  lang- 
samer,  bis  sich  der  ,,praktische  Feuchtigkeitsgehalt11  ein- 
stelit. Dieser  hangt  ab  von  der  Materialart  der  Mauern 
sowie  von  der  Temperatur  und  der  Feuchtigkeit  der  benach- 
barten  Luft.  Zu  Beginn  der  Austrocknung  sinkt  der  Feuch- 
tigkeitsgehalt schneller,  nach  Erreichen  einer  bestimmten 
Feuchtigkeit  wesentlich  langsamer.  Dabei  trocknen ' zuerst 
die  auBen  gelegenen  Wandschichten,  spater  der  Kern  des 
Mauerwerkes  aus. 

Dieser  Austrocknungsverlauf  wird  durch  den  Wohnbetrieb 
mehr  oder  weniger  stark  beeinfluBt.  Die  Austrocknung 
wird  durch  Liiftung  und  Beheizung  im  allgemeinen  be- 
schleunigt,  dagegen  durch  den  in  Kuchen  und  stark  belegten 
Schlafzimmern  anfallenden  Wasserdampf  verzogert,.  unter 
Umstanden  sogar  verhindert  und  riiekgangig  gemacht.  Um 
den  ,, praktischen  Feuchtigkeitsgehalt"  von  Mauerwerk 
kennenzulernen,  miissen  Messungen  der  Mauerfeuchtigkeit 
an  bewohnten  alteren  Bauten  ausgefiihrt  werden,  die  als 
geniigend  ausgetrocknet  angesehen  werden  konnen.  Uber 
den  praktischen  Feuchtigkeitsgehalt  von  Kalksandstein- 
wanden  liegen  nur  wenige  Werte  vor.  In  der  AuBenwand 
eines  30  Jahre  alten  Hauses  hat  Cammerer  [1]  an  Kalksand- 
steinen  von  1820  kg/m3  einen  Feuchtigkeitsgehalt  von  2,1 
L Vol.-%  (1,15  Gew.-%)  festgestellt.  In  einigen  Arbeiten 
[2,  3,  4]  sind  fur  Ziegel-  und  Kalksandsteine  Feuchtigkeits- 
gehalte  zwischen  0,2  und  3 Voi.-%  genannt  (0,1  und  1,7 
Gew.-%  bei  einem  Raumgewicht  der  Kalksandsteine  von 
1800  kg/m3).  Der  haufigste  Wert  wird  mit  0,5  Vol.-%  (0,28 
Gew.-%),  der  normale  Feuchtigkeitsbereich  mit  0,2  bis 
1,0  Vol.-%  (0,1  bis  0,55  Gew.-%)  angeben.  Bei  diesen 
Werten  ist  nicht  unterschieden  zwischen  Ziegeln  und  Kalk- 
sandsteinen.  In  neueren  Arbeiten  [5,  6]  unterscheidel  Cam- 
merer hinsichtlich  des  Wassergehaltes  von  anorganischen 
Baustoffen  zwei  Gruppen:  Ziegelmauerwerk  beliebiger  Poro- 
sitat  und  Brenntemperatur  mit  einem  praktischen  Wasser- 
gehalt  von  1,7  Yol.-%  unter  durchschnittlichen  Verhalt- 
nissen  (AuBenwande  beheizter  Raume),  sowie  Betonsteine 
je4er  Art,  Kalksandsteine,  Lehm,  Gips  mit  einem  Wasser- 
gehalt  von  7 Vol.-%  unter  diesen  Verhaltnissen.  Bei  Kalk- 
sandsteinmauerwerk  mit  einem  Raumgewicht  von  1800  kg/m3 
entspricht  dies  3,9  Gew.-%.  Haller  hat  im  Laboratorium 
unter  anderem  an  einzelnen  Kalksandsteinen  die  Gleichge- 
wichtsfeuchtigkeit  ermittelt  [7].  Dabei  stellte  sich  bei  einer 
Lagerung  der  Probestiicke  in  Luft  von  18°  C und  70  vH  rel. 
Feuchte  eine  Gleichgewichtsfeuchtigkeit  von  3,3  Vol.-% 
(1,6  Gew.-%  bei  einem  Raumgewicht  des  Kalksandsteines 
von  2060  kg/m3)  ein.  Fur  beiderseits  verputztes  Kalksand- 
steinmauerwerk  gibt  Haller  Gleichgewichtsfeuchtigkeiten 
von  3,0  Vql.-%  (1,45  Gew.-%)  bzw.  3,5  Vol.-%  (1,7  Gew.-%) 
an ; je  nach  dem,  ob  hydraulischer  Kalkmdrtel  oder  Zement- 
mortel  fiir  die  Wande  benutzt  wurde.*) 

*)  Die  untersuchten  Kalksandsteine  entstammen  einem  Schweizer 
Werk,  das  unter  etwas  anderen  Voraussetzungen  die  Herstellung  vor- 
nimmt,  als  es  im  Bundesgebiet  jiblich  ist. 
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Um  sichere  Unterlagen  fiir  die  Beurteilung  von  Kalksand- 
steinmauerwerk  hinsichtlich  seiner  warme-  und  feuchtig- 
keitstechnischen  Eigenschaften  zu  gewinnen,  wurde  eine 
groBere  Anzalil  von  AuBenmauern  in  bewohnten  Gebauden 
auf  den  Feuchtigkeitsgehalt  und  die  Feuchtigkeitsverteilung 
untersucht. 

n.  Durchfiihrung  der  Untersuchungen 

Die  Untersuchungen  wurden  im  Auftrage  und  mit  Unterstiitzung 
des  Hauptverbandes  der  Kalksandsteinindustrie  im  nordwestdeut- 
schen  Raume  (Rlreine  i.  W.,  Warendorf  i.  W.,  Hamburg)  Ende  August 
1950  durchgefuhrt. 

1.  Auswahl  der  Stellen  fiir  die  Probeentnahme 
Die  Proben  wurden  von  Hausern  entnommen,  die  vor  1940 
erstellt  wurden,  die  somit  alter  als  10  Jahre  waren.  Daher 
darf  angenommen  werden,  daB  die  Austrocknung  abgeschlos- 
sen  war,  und  daB  somit  vor  allem  der  EinfluB  des  Bewoh- 
nens  erfaBt  wurde.  Bei  der  Auswahl  der  Gebiiude  wurden 
Siedlungshauser,  Mehrfamilien-  und  Einfamilienhauser,  so- 
wie Biirogebaude  beriicksichtigt.  Die  Proben  wurden  — 
soweit  moglich  — aus  Wanden  verschiedener  Orientierung, 
sowie  aus  verschiedenartig  bewohnten  Raumen  (Wohnzim- 
mer,  Schlafzimmer,  Kiiche)  entnommen. 

2.  Probeentnahme 

Mit  Hilfe  eines  elektrisch  angetriebenen  Hohlbohrers  wur- 
^den  zylindrische  Korper  von  etwa  9 cm  Durchmesser  aus 
den  Wanden  gebohrt  [8,  9].  Durch  Aufteilen  der  Bohr- 


tjew.  - % feuchtigkeit 

Bild  1.  Hiiufigkeitskurve  der  Feuchtigkeit  der  Steine  (a),  des  Mor- 
. tels  (b)..und  des  AuBenputzes  (c)  von  ICalksandsteinmauern, 
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Tabclle  1:  Feuchtigkeitsgehalte  der  Steine,  des  Mortels  und  des  AuBenputzes  von  Kalksandsteinmauern. 


Ort  und 
Baujahr 

Boh- 

rung 

Nr. 

Raumart 

Beheizung 

Orientierung 

Feuchtigkeit 
(Gew.  °/o) 

Bemerkungen  *) 

Stein 

Mor- 

tel 

Au- 

Ben- 

putz 

-Einfamilien-Doppelhaus  . 

Rheine  i.  W. 

1 

Wohnzimmer 

Ofen 

Ost 

1,3 

' 

1,3 

(Arbeitersiedelung),  33  cm 

4935 

2 

Kiiche 

Kohieherd 

Siid 

1,4 

0,7 

1,7 

Kalksandstein  mit  6 cm 

3 

Schlafzimmer 

— 

Nord 

1,8 

0,5 

1,1 

breitem  Luftspalt,  beider- 

4 

Schlafzimmer 

— 

West 

2,8 

1,1 

1,7 

seits  verputzt 

Einfamilienhaus,  42cm 

Rheine  i.  W. 

5 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Nord 

4,45 

0,64 

1,5 

Durch  Hoch- 

Kalksandstein,  beiderseits 

1927 

6 

Wohrikiiche 

Zentralheizung 

West 

7,9 

3,27 

1,8 

wasser  im  Feb- 

• 

7 

Wolinkiiche 

Zentralheizung 

West 

7,3 

2,1 

1,2 

ruar  1946  stan- 

8 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Sud  . 

4.7 

1,0 

1,75 

den  die  Parterre- 

9 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

3,95 

0,6 

1,5 

Raume  80  Stun- 

10 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Slid 

1,8 

1,85 

0,55 

den  lang  unter 

Wasser 

ObergeschoB 

Wandsthrke 

! 

36  cm  mit  10  cm 

i 

Luftspalt. 

Wohnhaus,  52/8  cm  Kalk- 

Rheine  i.  W. 

' 11 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Siid- Ost 

7,55 

3,2 

3,25 

6 cm  Luftspalt, 

sandstein,  beiderseits  ver- 

1926 

12 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Siid-West 

3,1 

0,95 

1,75 

Weinspalier  a.  d. 

putzt 

Hauswand. 

13 

Badezimmer  1 

Zentralheizung 

Nord-Ost 

5,55 

2,80 

3,25 

Vollwand, 

14 

Schlafzimmer 

. 

Zentralheizung 

Nord-West 

5,15 

2,3 

2,55 

38  cm  Vollwand. 

Wobnhaus  mit  Anbau, 

Rheine  i.  W. 

15 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

West 

1,55 



2,05 

7 cm  Luftspalt 

46  cm  Kalksandstein  mit 

Alt.bau  1927 

16 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Nord 

1,45 

0,45 

2,3 

Klinkerverblendung  bis 

Anbau  1940 

17 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

4,4 

2,45 

2,45 

57  cm  Vollwand 

1 cm  iiber  Boden;  dariibcr 

aus  Ziegel  und 

beiderseits  verputzt 

Kalksandstein 

an  der  Innen- 

seite  16  cm 

Bimsstein. 

Eirifamilien-Arbeiter- 

Rheine  i.  W. 

18 

Kiiche 

Kohieherd 

Nord 

1,2 

0,65 

1,05 

haus,  31  cm  Kalksand- 

1939 

19 

Wohnkiiche 

Kohieherd 

West 

3,5 

1,8 

'1,0 

stein  mit  6 cm  Luftspalt 

20 

Schlafzimmer 

1 

Siid 

4,6 

1,9 

0,85 

mit  Scblacke  gefiillt;  bei- 

derseits  verputzt 

. 

Einfamilien-Doppelhaus 

. Rheine  i.  W. 

21 

Wohnkiiche 

Kohieherd 

Slid 

1,15 

0,75 

1,21 

(Arbeitersiedelung) 

1935 

22 

Kiiche 

Kohieherd 

Ost 

0,8 

0,6 

1,15 

30  cm  Kalksandstein  mit 

23 

Schlafzimmer 

— 

Nord 

2,0 

0,95 

2,55 

6 cm  Luftspalt,  beiderseits 

24 

Kiiche 

Kohieherd. 

West 

1,85 

0,80 

1,80 

verputzt 

, 

Werkswohnung,  25  cm 

Wahrendorf 

25 

Kiiche 

Kohieherd 

1,3 

0,7 

0,85 

ObergeschoB 

Kalksandstein  obne  AuBen- 

1904 

26 

Schlafzimmer 

Zentralheizung 

Nord 

2,05 

1,75 

2,15 

putz 

West 

Anbau,  30  cm  Kalksand- 

1920 

27 

Biiro 

Zentralheizung 

Ost 

0,85 

1,05 

1,65 

stein  mit  6 cm  Luftspalt, 

28 

Biiro 

Zentralheizung 

Sud 

0,95 

1,35 

2,15 

beiderseits  verputzt 

Doppelhaus,  Arbeiterwoh- 

Wahrendorf 

29 

Schlafzimmer 



Nord 

3,25 

1,85 

2,8 

25  cm  Vollwand 

nung,  38/25  cm  Kalksand- 

1901 

30 

Kiiche 

Kohieherd 

Siid 

4,4 

2,15 

5,25 

■ stein  beiderseits  verputzt 

31 

Wohnzimmer 

Ofenlieizung 

Ost 

2,35 

1,5 

2,15 

38  cm  Vollwand 

32 

Wohnzimmer 

Ofenheizung 

West 

6,2 

2,8 

.5,7 

Wohnhaus,  52138  cm  Kalk- 

Wahrendorf 

33 

Kiiche 

Kohieherd 

Nord 

2,75 

1,7 



Klinker  ver- 

sandstein 

1905 

34 

Wohn-Schlaf- 

Zentralheizung 

West 

1,95 

1,25 

3,15 

blendet,  6 cm- 

Zimmer 

Luftspalt 

35 

do. 

Zentralheizung 

Sud 

2,3 

1,15 

1,8 

36 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

1,2 

1,3 

0,9 

38  cm  Vollwand 

Wohnblock,  48  cm  Kalk- 

Hamburg 

37 

Kiiche 

Kohieherd 

Nord 

3,5 

1.6 

2,2 

sandstein,  beiderseits  ver- 

1926 

38 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Ost 

0,9 

0,8 

— 

Klinker  ver-. 

putzt 

39 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

West 

2,8 

1,8 

3,25 

blendet 

40 

Wohnzimmer 

Zentralheizung 

Siid 

1,55 

0,95 

2,1 

41 

Wohnzimmer  " 

Zentralheizung 

Ost 

1,65 

1,30 

0,8 

i i . i i ii.. 

.)  Mittleres  Raumgewicht  der  Kalksandsteine  in  Rheine  (Bohrung  Nr.  i bis  24)  4740  kg/m”,  der  Kalksandsteine  in  Wahrendorf  (Bolirung 
Nr.  25  bis  36)  1630  kg/m”  und  der  Kalksandsteine  in  Hamburg  (Bohrung  Nr.  37  bis  44)  2000  kg/m“. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Q.I.  Heft  13/14  (72.  Jahrg.  1951)  • 221 


proben  in  einzelne  Stiicke  konnte  die  horizontale  Feuchtig- 
keitsverteilung  in  den  Wanden  untersucht  werden.  Die  Pro- 
ben wurden  am  Or't  der  Entnahme  feuchtigkeitsdicht  ver- 
packt  und  im  Laboratorium  auf  ihren  Feucbtigkeitsgehalt 
untersucht.  Bei  der  Probenentnahme  sollten  auf  Wunsch 
der  Bewohner  Innenputz  und  Tapete  nicht  beschadigt  wer- 
den; deshalb  erfolgte  die  Bohrung  von  der  AuBenseite  her 
bis  auf  eine  Restmauerstarke  von  einigen  Zentimetern. 

III.  Ergehnisse  der  Untersuchungen 

Die  Ergebnisse  der  Untersuchungen  sind  in  Tabelle  1 zu- 
sammengestellt.  Diese  Tabelle  enthalt  den  mittleren  Feuch- 
tigkeitsgehalt  der  Mauersteine,  der  Verputze  und  der  Mortel. 
Um  einen  tiberblick  iiber  die  Haufigkeit  des  Auftretens 
eines  bestimmten  Feuchtigkeitsgehaltes  in  den  beobachteten 
Feuchtigkeitsbereichen  zu  gewinnen,  wurden  die  gewonne- 
nen  MeBwerte  in  Haufigkeitskurven  aufgetragen  (Bild  1). 

Aus  den  Diagrammen  a bis  c der  Abbildung  sowie  aus  Ta- 
belle 1,  wurden  die  in  Tabelle  2 zusammengestellten  Feuch- 
tigkeitsbereiche  und  haufigsten  Feuchtigkeitswerte  fur  Stein, 
Mortel  und  Verputz  der  untersuchten  Kalksandsteinmauern 
entnommen. 


Tabelle  2.  Feuclitigkeitsgehalt  von  Kalksandsteinmauer- 
werk 


| Stein 

Mortel 

| AuBenputz 

Gesamtzahl  der  beobachteten 
Falle  

35 

33 

33 

beobackteter  Feuchtigkeitsbe- 
reich  Gew.  »/„ 

0,8—7,55 

0,45—3,2 

0,8— 5,7 

hiiufigster  Wert  (Gew.  °/0)  . . . 

1,4 

0,7 

1,9 

Bei  der  Aufstellung  der  Haufigkeitskurven  wurden  die  Er- 
gebnisse der  Bohrungen  Nr.  5 bis  9 und  17  nicht  beriick- 
sielitigt.  Die  Mauern,  aus  denen  die  Proben  5 bis  9 ent- 
nommen worden  waren,  standen  bei  Hochwasser  im  Jahre 
1946  etwa  80  Stunden  lang  unter  Wasser  (s.  Tabelle  1).  Die 
Bohrung  Nr.  17  konnte  nicht  verwendet  werden,  da  die 
betreffende  Mauer  Kalksandsteine,  Ziegel-und  Bimsmaterial 
enthielt,  deren  Feuchtigkeitsgehalte  sich  gegenseitig  beein- 
flussen  konnen. 

Die  mittleren  Steinfeuchtigkeiten  der  untersuchten  Mauern 
sind  in  Bild  2 — geordnet  nach  den  Himmelsrichtungen  — 
aufge^eichnet.  Wie  zu  erwarten,  zeigten  Ost-  und  Siidwande 
niedrigere  Feuchtigkeiten  als  Nord-  und  Westwande.  Die  in 
Bild  2 gestrichelt  eingezeichneten  Werte  liegen  verhaltnis- 
maBig  hoch,  da  die  betreffenden  Mauern  zum  groBten  Teil 
mit  Weinlaub  tiberwachsen  waren,  wodurch  die  Austrock- 
nung  der  Mauern  behindert  wurde. 


Mauern  mit  Weinlaub  tiberwachsen 

Bild  2.  Mittlere  Steinfeuchtigkeit  von  KalkSandstein-AuBenwiinden, 
geordnet  nacli  ihren  Himmelsrichtungen. 

19* 


Kuche  Wohn  - Sch/af-  Bijro 
zimmer  zimmer 

Mauern  mit  Weinlaub  iibenvachsen 


Bild  3.  Mittlere  Steinfeuchtigkeit  von  Kalksandstein-AuBenwanden 
verschiedener  Raume.  g 

Bild  3 zeigt  die  mittleren  Steinfeuchtigkeiten,  geordnet  nach 
der  Art  der  jeweiligen  Raume.  Die  beiden  untersuchten 
Biiro-AuBenwande  besitzen  — wie  zu  erwarten  — verhaltnis- 
maBig  niedrige  Feuchtigkeiten  (etwa  1 Gew.-%).  Die 
AuBenwande  der  iibrigen  Raumarten  ergaben  im  groBen  und 
ganzen  dieselben  Bereiche  der  mittleren  Feuchtigkeitswerte. 
Die  Kiichenwande  unterschieden  sich  hinsichtlich  des  Feuch- 
tigkeitsgehaltes im  Mittel  nicht  von  den  Wohnzimmerwan- 
den.  Dies  ist  wohl  durch  die  hier  fast  durchweg  groBen,  gut 
beliifteten  und  im  allgemeinen  mit  Kohleherden  beheizten 
Kiichen  bedingt;  was  allerdings  nicht  ausschbeBt,  daB  in 
einigen  Fallen  der  erhohte  Wasserdampfanfall  in  den  Kiichen 
auch  einen  erhohten  Feuchtigkeitsgehalt  der  AuBenwande 
zur  Folge  hat. 

Horizontale  Feuclitigkeitsverteilung  in  Kalksand- 
stein-Au  Ben  mauern 

Die  bisher  mitgeteilten  Feuchtigkeitsgehalte  waren  stets 
Mittelwerte  iiber  die  gesamte  Mauerdicke.  Von  besonderem 
Interesse  ist  jedoch  dariiber  hinaus  die  Kenntnis  der  liori- 
zontalen  Feuchtigkeitsverteilungen  in  den  Mauern. 

a)  Verputzte  Vollwande 

Die  horizontale  Feuchtigkeitsverteilung  in  einigen  gut  aus- 
getrockneten  AuBenmauern  zeigen  die  Kurven  a in  Bild'4. 
Im  Kern  der  Mauern  liegt  die  Feuchtigkeit  etwas  lioher  als 
in  den  AuBenteilen.  Die  Kurven  b in  Bild  4 zeigen  den  Feuch- 


Mauern  mit  Weinlaub  uberwachsen 

D jewei/ige  Mauerdicke 


Bild  4.  Horizontale  Feuchtigkeitsverteilung  einiger  gut  ausgetrock- 
neter  Kalksandstein-AuBenwande  (a),  sowie,  zweier  Kaiksandstein- 
Wande  (b),  die  infolge  Cberwachsung  mit  Weinlaub  in  ihrer  Aus- 
trocknung  gehertimt  waren. 
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Bild  5.  Horizontale  Feuchtigkeitsverteilung  in  Kalksandstein-Au- 
Benwanden,  die  4 Jahre  vor  der  Untersuchung  bei  Hochwasser  etwa 
80  Stunden  lang  unter  Wasser  standen. 


tigkeitsverlauf  in  zwei  KalksandsteinauBenwanden,  deren 
Austrocknung  auf  der  AuBenseite  durch  Weinlaubbewachsung 
gehemmt  war.  Sehr  groBe  Unterschiede  der  Feuchtigkeit 
zwischen  dem  Wandinnern  und  den  Randzonen  zeigen  die 
Kurven  in  Bild  5.  Hier  handelt  es  sich  um  Mauern,  die  etwa 
4 Jahre  vor  der  Untersuchung  80  Stunden  lang  durch  Hoch- 
wasser durchnafit  worden  waren,  und  die  iiberraschender- 
weise  noch  nicht  wieder  ganz  ausgetrocknet  sind. 

b)  Vollwande,  auBen  mit  Klinkern  verblendet 

Die  AuBenseite  von  Kalksandsteinmauerwerk  wird  haufig 
mit  Klinkern  verkleidet.  Durch  eine  solche,  wenig  porose 
Verkleidung  ist  die  Austrocknung  des  Mauerwerks  nach 
auBen  stark  behindert.  Bei  Raumen  mit  starkem  Feuchtig- 
keitsanfall  (Kuchen,  Schlafraume)  ist  daher  zu  erwarten, 
daB  die  Mauerwerksfeuchtigkeit  in  der  Nahe  der  Trennflache 
zwischen  Klinker  und  Kalksandstein  besonders  hohe  Werte 
annimmt,  da  der  in  die  Wand  hineindiffundierende  Wasser- 
dampf  nur  schwer  ins  Freie  entweichen  kann  und  sich  — 
besonders  wahrend  der  kalten  Jahreszeit  — vor  der  Klinker- 
schicht  niederschlagen  wird.  Dies  wird  durch  die  MeBer- 
gebnisse  bestatig't. 

In  Bild  6 sind  die'an  zwei  mit  Klinkern  verblendeten  Kalk- 
sandsteinauBenmauern  gefundenen  Feuchtigkeitsverteilun- 
gen  dargestellt.  Bei  einer  KiichenauBenwand  (Kurve  a) 
zeigt  sich  deutlich  die  oben  beschriebene  Erscheinung : starke 
Anreicherung  der  Feuchtigkeit  vor  der  Klinkerschicht.  Im 
Falle  b ist  die  Feuchtigkeit  in  der  Kalksandsteinschicht 
niedrig  und  ziemlich  gleichmaBig  verteilt.  Es  ist  anzunehmen , 
daB  bei  dieser  Aufienwand  eines  zentralbeheizten  Wohn- 
zimmers  wesentlich  weniger  Wasserdampf  in  die  Wand  ein- 
diffundierte,  als  im  Falle  a (Kiiche). 


AuBenseite  Onnenseite 


Bild  6.  Horizontale  Feuchtigkeitsverteilung  in  klinkerverblendeten 
Kalksandstein-AuBenwanden. 

a : Kuchenwand ; 
b:  Schlafzimmerwand. 


c)  Zweischalige  Wande  mit  Luftspalt 

Ein  Teil  der  untersuchten  AuBenwande  bestand  aus  zwei 
durch  einen  Luftspalt  getrennten  Mauerschalen.  In  einem 
Falle  war  der  Luftspalt  zur  Erhohung  der  Warmedammung 
mit  Schlacken  gefiillt.  Sowohl  die  Luftschicht  als  auch  die 
Schlackenfiillung  besitzen  einen  verhaltnismaBig  hohen 
Warmewiderstand. 

Dies  hat  zur  Folge,  daB  wahrend  der  kalten  Jahreszeit  die 
innere  Oberflache  der  AuBenschale  eine  wesentlich  niedrigere 
Temperatur  annehmen  wird,  als  die  ihr  gegentiberliegende 
Oberflache  der  Innenschale.  Da  der  Diffusionswiderstand 
der  Luft  bzw.  Schlackenschicht,  gering  ist  gegentiber  dem 
des  Kalksandsteines,  wird  sich  etwa  aus  der  Raumluft  in  die 
innere  Wandschale  eindiffundierende  Feuchtigkeit  auf  der 
kalten  Seite  des  Spaltes,  d.  h.  auf  der  Innenoberflache  der 
auBeren  Wandschale  stauen  und  bei  entsprechender  Ober- 
flachentemperatur  dort  kondensieren  und  die  AuBenschale 
durchfeuchten.  Bei  der  Schlackenfiillung  wird  diese  Er- 
scheinung wegen  der  hohen  Warmedammung  der  Isolier- 
schicht  starker  auftreten. 

Auch  diese  Uberlegungen  werden  durch-die  Beohachtung 
bestatigt.  Die  horizontalen  Feuchtigkeitsverteilungen  in 


AuBenseite  Onnenseite 


AuBenseite  Onnenseite 

D:jeweitige  Mauerdicke 


Bild  7.  Horizontale  Feuchtigkeitsverteilung  in  zweischaligen  Kalk- 
sandstein-Auflenwanden. 

a und  c:  Durchteuchtung  der  AuBenschale  von  innen  her  durch 
Wasserdampfkondensation  (Kuchen-  und  Schlafzimmer- 
wande). 

b:  Aut  den  Wetterseiten  (W,  N)  Durchteuchtung  der  AuBen- 
schale von  auBen  her. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

O.I.  Heft  13/14  (72.  Jahrg.  1951)  • 223 


zweischaligen  Wanden  sind  in  Bild  7 zusammengestellt.  In 
zwei  Wanden  mit  Schlackenfiilhing  (Wohnkiiche,  Schlaf- 
zimmer)  sind  die  oben  beschriebenen  Erscheinungen  beson- 
ders  deutlich  zu  erkennen  (Bild  7 a).  Die  Feuchtigkeiten 
der  Innenschalen  betragen  2 bis  3 Gew.-%,  auf  der  dem 
Spalt  zugekehrten  Seite  der  AuBenschale  betragen  sie  6 bis 
7 Gew.-%  und  fallen  bis  zur  AuBenseite  auf  1 Gew.-%  bei 
einer  Siidwand,  bzw.  auf  e,twa  3 Gew.-%  bei  einer  West- 
wand,  ab.  Ganz  alinliche  Verhaltnisse  haben  sich  in  einer 
Schlafzimmer-AuBenwand  mit  Luftspalt  gezeigt  (Bild  7 c): 
Innenschale  etwas  fiber  1 Gew.-%,  AuBenschale  5,5  Gew.-% 
in  Spaltnahe,  nach  auBen  abfallend  auf  etwa  2 bis  3 Gew.-%. 
Bei  der  Mehrzahl  der  zweischaligen  Wande..  mit  'Luftspalt 
(Bild  7 b),  insbesondere  in  Wohnzimmern,  also  Raumen  mit 
geringer  Luftfeuchtigkeit  war  keine  Anreicherung  von  Feuch- 
tigkeit  auf  der  Innenseite  der  AuBenschale  festzustellen. 
Dagegen  zeigte  sich  hier  besonders  deutlich  der  EiiifluB  der 
Orientierung  auf  die  Feuchtigkeitsverteilung  in  den  Wanden. 
Wahrend  Siid-  und  Ostwande  in  beiden  Wandschalen  nahe- 
zu  dieselbe  Feuchtigkeit  von  etwa  1 Gew.-%  besaBen,  zeig- 
ten  die  Nord-  und  die  Westwande  auf  der  AuBenseite  der 
AuBenschale  Feuchtigkeitsgehalte  von  3 bis  4 Gew.-%,  auf 
der  Innenseite  etwa  1,5  Gew.-%. 

Beim  AuBenputz  der  Wande  zeigten  sich  solch  deutliclie 
Unterschiede  bei  verschiedenen  Orientierungen  nicht.  Der 
Grand  hierfiir  liegt  darin,  daB  der  AuBenputz  die  durch  Re- 
gen aufgenommene  Feuchtigkeit  zum  Teil  durch  kapillare 
Leitung  an  den  Kalksandstein,  zum  Teil  unmittelbar  wieder 
ans  Freie  abgibt,  wahrend  die  Austrocknung  der  Steine  durch 
den  AuBenputz  hindurch  erfolgen  muB  und  deshalb  wesent- 
lich  langsamer  verlauft. 

IV.  Maucrwcrksfeuchtigkcit  und  Raumklima 

Wie  vorstehend  geschildert  wurde,  beeinfluBt  der  Wohnbe- 
trieb  den  Feuchtigkeitsgehalt  der  AuBenmauern  von  Wohn- 
raumen. Iliernach  ist  die  Frage  naheliegend,  ob  umgekehrt 
die  Mauerfeuclitigkeit  sich  auf  die  Luftfeuchtigkeit  von 
Wohnraumen  auswirkt,  d.  h.  ob  und  inwieweit  das  Klima 
in  Wohnraumen  von  der  Mauerwerksfeuchte  abhangt. 

Die  Klimaverhaltnisse  eines  Wohnraumes  sind  — abgesehen 
von  Luftbewegungen  — durch  die  Lufttemperatur  und  die 
relative  Luftfeuchte  bestimmt.  Einen  EinfluB  auf  das  Raum- 
klima und  damit  auf  die  Behaglichkeit  eines  Wohnradmes  hat 
die  Mauerwerksfeuchte,  wenn  von  der  Wand  an  die  Raum- 
luft  Feuchtigkeit  abgegeben  werden  kann.  Dieser  Fall  ist 
wahrend  der  Austrocknungszeit  eines  Neubaues  gegeben. 
Haben  die  Mauern  aber  nach  abgesclilossener  Bauaustrock- 
nung  iliren  „praktischen  Feuchtigkeitsgehalt"  erreicht,  der 
sich  nur  noch  wenig  andert,  so  spielt  die  Hohe  dieser  Mauer- 
feuchte  keine  Rolle  mehr  fiir  das  Raumklima,  sofern  die 
AuBenwdnde  warmetechnisch  so  bemessen  sind,  daB  ihr 
Warmeschutz  bei  dem  ,,praktischen  Feuchtigkeitsgehalt" 
ausreichend  ist. 

Bei  Kenntnis  des  Zusammenhanges  zwischen  der  Warme- 
leitfahigkeit  und  dem  Feuchtigkeitsgehalt  von  lvalksand- 
steinmauerwerk  ist  es  auf  Grand  der  durch  die  geschilderten 
Untersucliungen  gewonnenen  Werte  des  ,,praktischen  Feuch- 
tigkeitsgehaltes"  moglich,  die  in  geniigend  ausgetrockneten, 
bewohnten  Hausern  zu  erwartende  mittlere  Warmedammung 
der  AuBenwande  zu  bestimmen.  Bei  der  Festlegung  der  von 
einer  AuBenwand  zu  fordernden  Mindestwarmedammung 
miissen  auBer  dem  ,,praktischen  Feuchtigkeitsgehalt1*  noch 
weitere  feuchtigkeitstechnische  Eigenschaften  des  Mauer- 
materials  beriicksichtigt  werden.  Bei  Raumen  mit  hohem 
Feuchtigkeitsanfall  (Kiichen,  Bader,  stark  belegte  Schlaf- 
zimmer)  spielt  die  Fahigkeit  einer  Wand,  Feuchtigkeit  aus 
der  Luft  aufnehmen  zu  konnen,  eine  wesentliche  Rolle.  In 
erster  Linie  ist  dies  eine  Frage  der  Wandoberflache,  also  des 
Verputzes,  der  Tapete  usw.  Um  aber  ailzu  groBe  Feuchtig- 
keitsanreicherungen  in  der  oberen  Wandschicht  zu  vermeiden, 
muB  die  von  dieser  Schicht  aufgenommene  Feuchtigkeit  an 


das  Mauerwerk  weitergeleitet,  dort  gespeichert  und  schlieB- 
lich  ans  Freie  abgegeben  werden  konnen.  Diese  Eigenschaf- 
ten des  Mauerwerkes  werden  u.  a.  durch  seine  Wasserdampf- 
durchlassigkeit  und  sein  kapillares  Leitvermogen  fiir  Wasser 
bestimmt. 

Bei  der  Besichtigung  der  untersuchten  Bauten  zeigten  sich 
in  keinern  Falle  offensichtliche  Schaden  durch  Schwitz- 
wasserbildung  auf  den  inneren  Oberflachen  der  AuBenwande. 
Auch  die  durch  Ilochwasser  durchnaBten  Wande,  die  bei 
der  Untersuchung  immer  noch  relativ  hohe  Feuchtigkeit 
besaBen,  lieBen  keinerlei  Schaden  oder  Mangel  erkennen. 

Weitere  Untersuchungen  der  warme-  und  feuchtigkeitstech- 
nischen  Eigenschaften  des  Kalksandsteinmauerwerkes  sind 
zur  Zeit  im  Gange. 


V.  Zusammenfassung 

1.  Untersuchungen  an  41  Kalksand stein -AuBenwanden  in 
bewohnten,  gut  ausgetrockneten  Hausern  haben  folgende 
Werte  des  praktischen  Feuchtigkeitsgehaltes  ergeben: 


a)  Kalksandsteine: 
beobachteter  Bereich 
haufigster  Wert 

b)  Mortel: 
beobachteter  Bereich 
haufigster  Wert 


0,8  bis'  7,55  Gew.-%; 
1,4  Gew.-%. 


0,45  bis  3,2  Gew.-%; 
0,7  Gew.-%. 


c)  AuBenputz: 

beobachteter  Bereich  0,8  bis  5,7  Gew.-%; 

haufigster  Wert  1,9  Gew.-%. 


2.  Der  EinfluB  der  Orientierung  und  des  Wohnbetriebes  auf 
den  Feuchtigkeitsgehalt  der  Mauern  wird  besprochen. 


3.  Die  Untersuchung  der  horizontalen  Feuchtigkeitsvertei- 
iung im  Mauerwerk  zeigte  bei  Schichtwanden  in  Raumen 
mit  groBem  Feuchtigkeitsanfall  Anreicherungen  der 
Feuchtigkeit  im  Wandinnern  infolge  Kondensation  des 
in  die  Wand  eindiffundierenden  Wasserdampfes,  und 
zwar  bei  klinkerverkleideten  Vollwanden  in  der  Kalk- 
sandsteinschicht  an  der  Trennflache  zwischen  Kalksand- 
stein und  Klinker,  bei  zweischaligen  Wanden  mit  Luft- 
spalt auf  der  Innenseite  der  AuBenschale. 

Anschr.  d.  Vcrf. : Stuttgart-Degerloch,  Obcrer  Wald  3 
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Zur  Berechnung  der  Trittschalldammung  von  Massivdecken  . Von  K.  Gosele 

Aus  dem  Institut  fiir  Technische  Physik,  Stuttgart' 


I.  Elnleitung 

Die  Trittschalldammung  einer  wohnfertigen  Decke  hangt 
von  der  verwendeten  Rohdeckenkonstruktion,  den  FuB- 
bodenbelagen,  und  von  etwaigen  Dammschichten  zwischen 
Rolidecke  und  Estrich  ab.  Im  Bauwesen  treten  die  mannig- 
faltigsten  Kombinationen  von  Deckenkonstruktioneh,  Geh- 
belagen  und  Dammschichten  auf.  Fur  den  Architekten  ist 
es  wertvoll,  wenn  sclion  bei  der  Planung  schnell  und  ohne 
groBen  Aufwand  rechnerisch  festgestellt  werden  kann,  ob 
die  vorgesehene  spezielle  Deckenausfiihrung  eine  ausreichen- 
de  Trittschalldammung  aufweisen  wird.  Voraussetzung  fiir 
eine  solche  Berechnung1)  ist  die  Kenntnis  von  MeBwerten, 
die  aus  einem  geeigneten  Trittscliall-MeBverfahren  gewonnen 
worden  sind.  Dieses  Verfahren  muB  die  Eigenschaften  der 
Rohdecken,  Belage  und  Dammschichten  durch  MeBwerte  in 
eindeutiger,  absolut  giiltiger  Weise  charakterisieren  konnen. 
Aus  diesen  EinzeimeBwerten  muB  aufierdem  das  Trittschall- 
verhalten  der  wohnfertigen  Decke  berechnet  werden  konnen. 
Das  bis  vor  kurzem  noch  allgemein  gebrauchliche,  in  DIN 
4110  (7]la)  verankerte  Verfahren  zur  Bestimmung  der  sog. 
Normtrittlautstarke  hat  diese  Bedingungen  grundsatzlich 
nicht  erfiillen  konnen.  Es  war  dabei  unmoglich,  allgemein 
giiltige  Werte  fiir  die  Wirkung  eines  Bodenbelages,  einer 
Dammschicht  o.  a.  anzugeben2). 

Aus  verschiedenen  Untersuchungen  [2]  [3]  [4]  hat  sich  ein 
abgeandertes  MeBverfahren  ergeben,  das  demnachst  einge- 
fiihrt3)  wmrden  und  an  Stelle  der  bisherigen  Normtrittlaut- 
starke-Bestimmung  treten  soil.  Der  ausschlaggebende,  bis- 
her  wenig  beachtete  Vorteil  des  neuen  Verfahrens  besteht 
darin,  daB  es  die  obengenannten  beiden  Voraussetzungen 
fiir  die  Berechnung  des  Trittscliallverhaltens  einer  wohn- 
fertigen Decke  erfiillt.  Die  bei  diesem  Verfahren  eingefuhr- 
.ten  beiden  GroBen  ,,Trittschallpegel“  und  ,,Verbesserung 
der  Trittschalldammung"  (s.  Abschnitt  II)  ermoglichen  erst- 
mals  eine  absolute  Kennzeichnung  der  Einzelelemente  der 
wohnfertigen  Decke  und  eine  denkbar  einfache  Berechnung. 

II.  MeBverfahren 

Bei  dein  neuen  abgewandelten  MeBverfahren  [2]  [4]  wird 
wiebishernach  DIN  4110  [7]  init  einem  genormten  Hammer- 
werk  auf  der  zu  priifenden  Decke  periodiscli  geklopft.  Das 
von  der  Decke  in  den  darunterliegenden  Raum  abgestrahlte 
Gerauscli  wird  in  seiner  Starke  mit  einem  Schalldruckmesser 
und -einem  Oktavsieb,  getrennt  fiir  einzelne  Frequenzberei- 
che  von  Oktavbreite  (z.  B.  fiir  100  bis  200  Hz,  200  bis  400  Hz 
usw.)  bestimmt.  Die  MeBwerte  werden  als  Schallpegelwerte 
in  db  (bezogen  auf  den  Schalldruck  pa  = 2 • 10~4  ^bar)  ausge- 
driickt-  und  auf  einen  MeBraum  von  10  qm  Schallschluck- 
flache  (A0)  umgerechnet.  Sie  werden  in  ein  Diagramm  in 
Abhangigkeit  von  der  Tonhohe  eingetragen  (s.  Abb.  5)  und 
als  Trittscliallpegel3)  LT  bezeiclinet: 

Ar  = 201og^  + 10  log  ^ (db) 


')  Unter  ,,Bercclmung“  soli  liter  niclit  eine  tlieoretische  Ablcitung 
. aus  den  Materialkonstanten  (E-Modul,  Dichte,  Abmessungen)  ver- 
standcn  werden,  wie  sie  von  H.  u.L.  Crerner  — zunachst  fur  eine  ein- 
faclie  Deckenplatte  — durchgefuhrt  worden  1st. 

*")  Die  eingeklammert.cn  Zalilen  bezieben  sich  auf  die  am  SchluB  an- 
gegebenen  Literaturstellen. 

*)  Die  Verringerung  der  Normtrittlautstarke  einer  Decke  auf  Grand 
einer  VerbesserungsmaBnahme  (z.  B.  Bodenbelag)  wurde  ltaufig  als 
MaB  fiir  die  Dammwirkung  (in  Phon)  angegeben.  Diese  Werte  batten 
jedoch  keinen  absoluten  Ckarakter;  sie  waren  von  dem  sonstigen 
Deckenaufbau  abbiingig.  Die  gleicbe  MaBnalime  konnte  z.  B.  in  einem 
Falle  eine  Verbesserung  von  14  Phon,  im  anderen  eine  solcite  von  nur 
4 Phon  bringen  (Werte  beziehen  sich  auf  Bild  1,  Bodenbelag,  Falla 
und  b). 

”)  Entwurf  zu  neuen  ,,Priifvorscbriften  fur  die  Bestimmung  der  Duft- 
scballdammung  und  der  Trittscballstarke  im  Laboratorium  und  am 
Bauwerk"  (DIN  52210),  ausgearbeitet  vom  ArbeitsausschuB  ,,Bau- 
akustisclies  Meflwesen"  (Obmann  Dr.  L.  Cremer)  im  Faclinormcn- 
ausschuB  Materialpriifung. 


pn  gemessener  Schalldruck  im  Gktavbereich  n (z.  B.  400  bis 
800  Hz);  p0  = 2 • 10-4  ^bar; 

An  Schallschluckflache  des  Raumes  unter  der  Decke  fiir  den 
Oktavbereich  n. 

Untersucht  man  eine  Decke  mit  und  ohne  einen  Bodenbelag 
Oder  mit  und  ohne  • Dammschicht,  so  kann  man  aus  dem 
UnterscKied  der  Trittschallpegelwerte ■ eine  sog.  „ Verbesse- 
rung A Lt  der  Trittschalldammung"  fur  den  Bodenbelag 
Oder  die  Dammschicht  bereclinen  und  diese  in  Abhangigkeit 
von  der  Tonhohe  in  ein  Diagramm  eintragen  (s.  Bild  1 his  4) : 
A /.j  Tj-p  Jjj. 

Dabei  sind  LT’  und  Lr  die  Trittschallpegelwerte  mit  und 
ohne  VerbesserungsmaBnahme. 

Es  sind  bei  dem  neuen  MeBverfahren  somit  zwei  GroBen  zu 
unterscheiden : der  ,, Trittscliallpegel  Ar“  und  die  , .Verbes- 
serung A Lt“.  Beide  miissen  in  Abhangigkeit  von  der  Ton- 
hohe angegeben  tverden.  Eine  einfache  Vorherberechnung 
des  Trittscliallverhaltens. ist  dann  inoglich,  wenn  die  oben 
definierten  Verbesserungswerte  A LT  unabhangig  von  der 
speziellen  Deckenausfiihrung  sind,  an  der  sie  getvonnen  wor- 
den sind  und  w-enn  zwei  Verbesserungen  (z.  B.  fiir  einen 
Bodenbelag  und  eine  Dammschicht  unter  einem  Estrich) 
ohne  gegenseitige  Storung  addiert  werden  konnen.  Im  fol- 
genden  soli  der  experimentelle  Nachweis  erbraclit  w'erden, 
daB  diese  Vorbedingungen  hinreichend  erfiillt  sind. 

HI.  Unahhiingigkeit  der  Verbesserung  A Lr  von  der  Dccken- 
ausfiilirung 

Die  Verbesserung  der  Trittschalldammung  kann  vor  allem 
durch  weiche  Bodenbeliige  und  durch  weiche  Dammschich- 
ten zwischen  Estrich  und  Rolidecke  erzielt  werden.  Die 
dritte  Moglichkeit,  das  uiiterseitige  Verkleiden  einer  Decke 
(sog.  zweischalige  Decke  [5])  soil  liier  unter  dem  Begriff  der 
Rolidecke  mit  erfafit ’werden. 

1.  Gehbelage 

II.  und  L.  Cremer  [1]  haben  die  Wirkung  eines  weichen  Geh- 
belages  auf  einer  Declcenplatte  rechnerisch  bestimmt.  Den 
Ergebnissen  dieser  Tlieorie  kann  entnommen  werden,  daB 
die  Verbesserung  der  Trittschalldammung  A LT  (in  Ab- 
hangigkeit von  der  Tonhohe)  bei  vorgegebenen  Daten  des 
Trittschallliammers  iiberraschenderweise  vollig  unabhangig 
von  der  Deckenausfiihrung  ist  und  durch  die  Federung  des 
Belages  bestimmt  wird. 

Eine  experimentelle  Uberprufung  iveicher  Bodenbeliige  auf 
verschiedenen  Decken  fiihrte-  zu  dem  gleichen  Ergebnis.  In 
Bild  1 ist  als  Beispiel  die  gemessene  Verbesserung  A LT  fiir 
einen  Korkgummibelag  angegeben,  der  einmal  auf  einer  ein- 
schaligen  Massivdecke  (Kurve  a),  das  andere  Mai  auf  einem 
schwimmenden  Estrich1)  auf  derselben  Decke  (Kurve  5) 
untersucht  worden  ist.  Die  Verbesserung  ist  — abgeselien 
von  einer  geringfiigigen  Parallelverschiebung  — in  beiden 
Fallen  gleich  groB.  Mit  diesem  Versuch  ist  gleichzeitig  aucli 
gezeigt,  daB  sich  die  Verbesserung  A LT  von  Dammschichten 
und  Bodenbelagen  ohne  nennenswerte  gegenseitige  Storung 
addieren  lassen. 

2.  Dammschichten  unter  Estriclien 

Die  am  haufigsten  angewandte  bauliche  MaBnalime  gegen 
Trittschalliibertragung  besteht  in  einer  w'eichen  Zwischen- 
schiclit  zwischen'  Estrich  und  Rolidecke  z.  B.  in  Form  von 
Pappen,  Sandschiittungen,  Damm-Matten  und  Dammplat- 
ten.  Es  laBt  sicli  lieute  noch  nicht  theoretisch  iiberblicken, 
inwieweit  neben  der  Federung  der  Dammschicht  aucli  die 

*)  Die  zweite  Messung  entsprielit  der  Untersucliung  des  Bodenbelages 
auf  einer  3 cm  dicken  Betondecke,  da  der  3 cm  dicke  schwimmendc 
Estricb  nur  eine  relativ  geriuge  Koppiung  mit  der  Kohdecke  aufweist, 
praktiscb  somit  frei  scliwingt. 
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Bild  1.  Verbesserung  der  Trittschalldammung  durch  eincn  weichen 
Bodenbelag  (Kork-Gummi-Platte). 

a)  uninittelbar  auf  Holilkorperdecke; 

b)  auf  scbwimmendem  Estrich  nach  Bild  3. 

Eigenschaften  des  Estriches  (Dicke  und  Material)  und  der 
Rohdecke  die  Verbesserung  A LT  beeinflussen.10) 

Die  experimentelle  Uberprufung  dieser  Frage  ist  umstand- 
lich,  weil  — schon  aus  finanziellen  Griinden  — eine  solcbe 
tjberpriifung  nur  in  ausgefiihrten  Bauten  vorgenommen 
werden  kann.  Dabei  sollen  die  Decken  stark  verschieden, 
die  Dammschichten  jedoch  genau  gleich  ausgefiibrt  sein. 
AnlaBlich  der  schalltechnischen  Untersucbung  yon  fiinf  Ver- 
suchsbauten  der  Forschungsgemeinscbaft  Bauen  und  Woh- 
nen  in  Heidenheim  [6]  bot  sich  die  Gelegenheit,  dieselbe 
Estrichunterlage  — eine  1 ,3  cm  dicke  Weichfaserdammplatte 
— bei  fiinf  z.  T.  wesentlich  verschiedcnen  Deckenausfiihrun- 
gen  zu  iiberpriifen.  In  Bild  2 ist  der  Mittelwert  (Kurve  a)  der 
Verbesserung  A LT,  sowie  der  Streubereich  der  MeBwerte 
bei  den  verschiedenen  Decken  eingetragen.  AuBerdem  ist 
der  im  Laboratorium  bestimmte  Wert  (Kurve  6)  angegeben. 
Der  Streubereich  (±  5 db)  ist  groBer  als  die  MeBunsicher- 
beiten  (etwa  ± 2,db). 

Die  Abweichungen  sind  vermutlich  auf  Ausfiihrungsunge- 
nauigkeiten  (teils  glatte,  teils  sehr  unebene  Rohdeckenober- 
flachen,  verscbiedener  EinfluB  der  vorhandenen  Wandberuh- 
rung  des  Estriclis  bei  leichten  und  schweren  Wanden)  zu- 
ruckzuftihren.  Ein  systematischer  EinfluB  der  Robdecke  war 
nicht  zu  erkennen. 

’“)  Nacb  AbsehluB  dieser  Arbeit  wurde  dem  Verfasser  eine  Theorie 
von  L.  Cremer  iiber  die  Wirkungsweise  schwimmender  Estricbe  be- 
kannt  (noch  nicbt  veroffentlicht),  die  zeigt,  daB  die  Verbesserung  A LT 
durch  einen  schwimmenden  Estrich  in  dem  hauptsachlich  interes- 
sierenden  Frequenzbereich  nur  von  der  Dammschicht  und  dem  Fla- 
chcngewicht  des  Estrichs  abhangt. 


Bild  3.  Verbesserung  der  Trittschalldammung  durch  Estriche  auf 
Steinwollematten. 

a)  Massivplattendecke  mit  Gipsestrich,  10  qm  im  Bau; 

b)  Plattenbalkendecke  unterseitig  verkleidet,  mit  Ziegelsplitt- 
Estrich,  i8qm  im  Bau; 

c)  Plattenbalkendecke,  ohne  Verkleidung,  mit  Zementestrich, 
20  qm  im  Labor. 

In  einem  anderen  Fall  konnten  drei  Estriche  mit  gleich- 
artigen  untergelegten  Steinwollematten  — die  auf  drei  we- 
sentlich verschiedenen  Decken  verlegt  waren  — untersucht 
werden.  Bild  3 enthalt  das  Ergebnis.  Abgesehen  von  Fre- 
quenzen  iiber  1000  Hz1),  sind  die  Abweichungen  durchaus 
tragbar.  Es  ist  dabei  zu  beacbten,  daB  bei  den  drei  Anord- 
nungen  alle  EinfluBgroBen  erfaBt  worden  waren,  die  prak- 
tisch  in  Frage  kommen: 

Estrichzusammensetzung  — Deckenkonstruktion  — Einbau- 
ungenauigkeiten  und  schlieBlicb  auch  die  MeBunsicherheit. 
3.  Riemenboden  auf  Lagerholzern 
Diese  haufig  verwendete  FuBbodenausfubrung  stellt  im  Prin- 
zip  einen  schwimmenden  Estrich  mit  Luft  als  Dammstoff 
dar,  wobei  die  Lagerholzer  Schallbriicken  zwischen  Rohdecke 
und  Gehbelag  darstellen.  Bild  4 enthalt  die  Verbesserung 
der  Trittschalldammung  durch  einen  solcben  Riemenboden 
in  fiinf  verschiedenen  Bauten  auf  jeweils  verschiedenen 
Deckenkonstruktionen,  sowie  den  im  Laboratorium  gemesse- 
nen  Wert.  Die  Riemenboden  waren  in  Einzelheiten  auBer- 
dem  verschieden  ausgefiibrt  (teils  Schlackenfullung  im  Hohl- 
raum,  teils  leer,  teils  Lagerholzer  aufgeklebt,  teils  mit  Stein- 
fallen  befestigt).  Trotzdem  ergibt  sich  nur  eine  geringe 
Streuung  der  MeBwerte,  so  daB  tatsachlich  von  ,,der“  Ver- 
besserung durch  einen  Riemenboden  (ohne  Dammschichten) 
unabhangig  von  der  Art  der  Rohdecke  gesprochen  werden 
kann. 

x)  Die  Abweichungen  oberhalb  1000  Hz  sind  durch  die  etwas  verschie- 
dene  Beschaffenheit  der  Gehbeliige  der  drei  Decken  verstandlich 
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Tonhohe 

Bild  2.  Verbesserung  der  Trittschalldammung  durch  einen  Holz- 
zement-Estrich  auf  Weichfaserdammplatten  auf  fiinf  verschiedenen 
Massivdecken  in  fiinf  Bauten. 

a)  Mittelwert  und  Streubereich 

b)  zum  Vergleich  Werte  fur  4 qm  groBen  Zementestrich 
auf  denselben  Platten  im  Laboratorium. 


100  200  300  0 5 6 8 1000  2000  3 05000Hz 

Tonhohe 

Bild  4.  Verbesserung  der  Trittschalldammung  durch  einen  Riernen 
boden  auf  Lagerholzern  auf  fiinf  verschiedenen  Massivdecken  in  ver 
schiedenen  Bauten. 

a)  Mittelwert  mit  schraffiertem  Streubereich; 

b)  Wert  fiir  4 qm  Riemenboden  im  Laboratorium. 
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IV,  Berechnung  des  Trittschallpegels 
Die  Werte  in  Bild  1 bis  4 haben  gezeigt,  daB  die  Verbesse- 
rung  der  Trittschalldammung  durch  Gehbelage  und  Riemen- 
boden  nicht  von  der  sonstigen  Ausfiihrung  der  Rohdecke 
abhangt,  daB  aber  bei  Dammschichten  unter  Estrichen  ge- 
wisse  Abweichungen  aufgetreten  sind. 

Die  Abweichungen  sind  jedoch  nicht  so  groB,  daB  sie  eine 
rechnerische  Vorherbestimmung  des  Trittschallverhaltens 
einer  Decke  zu  ungenau  machen  wiirden.  Vor  allem  haben 
die  in  Bild  1 dargestellten  Ergebnisse  gezeigt,  daB  sich  die 
Verbesserungen  von  Bodenbelagen  und  Dammschichten  ohne 
gegenseitige  Beeinflussung  addieren  lassen. 

Der  Trittschallpegel  LT  fur  eine  wohnfertige  Decke  errechnet 
sich  — wie  aus  der  Messung  der  Einzelwerte  hervorgeht  — 
fur  die  einzelnen  Tonhohen  aus  dem  Trittschallpegel  /„T0  der 
Rohdecke,  von  dem  die  Summe  der  Einzelverbesserungen 
fur  Dammschichten  (A  LT')  und  Bodenbelage  (A  lT")  abge- 
zogen  werdeh  muB. 

Lt  — Lto  — A Lr'  — — A Lj". 

Diese  Werte  (Rohdeckenpegel,  Verbesserungswerte)  miissen 
entsprechenden  Tabellen.  oder  Diagrammen  entnommen 
werden,  die  auf  Grand  von  MeBergebnissen  aufgestellt  wor- 
den  sind.  Der  Verf.  hat  eine  solche  Zusammenstellung  an 
anderer  Stelle  [5]  mitgeteilt.  Die  Berechnung  wird  dadurch 
vereinfacht,  daB  die  gebrauchliclien  Massivdecken  bezuglich 
ihres  Trittschallverhaltens  sich  in  wenige  Gruppen  einordnen 
lassen  [5],  So  konnen  fur  die  meist  gebrauchliclien  Hohl- 
korperdecken  einheitl.iche  Werte  benutzt  werden,  ohne  daB 
ein  MeBergebnis  fiir  die  speziell  vorgesehene  Hohlkorper: 
deckenausfiihrung  vorliegen  muB.  Die  Tabelle  I zeigt  ein 
Beispiel  fiir  eine  solche  Rechnung.  Die  Trittschallpegelwerte 
des  Beispiels  in  Tabelle  I sind  auBerdem  in  Bild  5 dar- 
gestellt. 

Der  Trittschallpegelverlauf  kennzeiclinet  eindeutig  das  Tritt- 
schallverhalten  einer  wohnfertigen  Decke.  Es  ist  zu  erwar- 
ten,  daB  die  Techn.  Zulassungsbedingungen  fiir  neue  Bau- 
weisen  (DIN  4110)  beziiglich  des  Trittschallschutzes  dahin- 
, gehend  abgeandert  werden,  daB  statt  der  bisherigen  hochst- 
zulassigen  Normtrittlautstarke  (85  Phon)  ein  hochstzulassi- 
ger  Trittschallpegelverlauf  vorgeschrieben  wird.  Zur  Zeit 
besteht  jedoch  noch  haufig  die  Notwendigkeit,  die  Norm- 
trittlautstarke einer  Deckenausfiihrung  zu  wissen.  Diese 
laBt  sich  aus  den  Tritlschallpegelwerten  in  folgender  Weise 
berechnen : 

n 

Nt  = 10  log  £ 100'1  <Lr„  + 10  + k)  (P]10n) 

Dabei  bedeuten: 

Nt  Normtrittlautstarke, 

LTn  Trittschallpegel  (Werte  fiir  die  einzelnen  aneinander 
anschlieBenden  Oktavbereiche  z.  B.  100  bis  200  Hz, 
200  bis  400  Hz  usw.1), 

k Korrekturfaktor  zur  Umwandlung  der  Scliallpegelwerle 
in  Lautstarkewerte  entsprechend  der  Frequenzbewer- 
tungskurve  fiir  DIN-Lautstarkemesser  (DIN  5045)  fiir 
Lautstarken  > 60  Phon,  s.  Tabelle  II. 

In  Tabelle  II  ist  die  Normtrittlautstarke  fiir  das  Beispiel  der 
Tabelle  I durchgerechnet.  Die  Abweichungen  zwischen  den 

1 ) Bei  der  Messung  mit  Oktavfiltern,  die  sich  gegenseitig  in  ihrem 
Freciuen zbereich  iiberiappen  (z.  B.  100  bis  200  Hz,  150  bis  300  Hz, 

200  bis  400  Hz  usw.)  wird  die  Summe  iiber  samtliche  Ablesungen  ge- 
bildet  und  diese  am  SebluO  mit  dem'Faktor  y2  versehen  (s.  Tabelle  II). 


aus  dem  trittschallpegel  gerechneten  Lautstarken  und  den 
unmittelbar  mit  einem  DIN-Lautstarkemesser  gemessenen 
sind  nacli  Versuchen  des  Verfassers  bei  einwandfreier  Mes- 
sung nicht  groBer  als  1 Phon2). 

Grenzen  der  Rechnung 

Die  in  Abschnitt  IV  geschilderle  Berechnung  des  Trittschall- 
pegels  gilt  zunaclist  nur  fiir  Massivdecken,  solange  keine 
entsprechenden  Erfahrungen  bei  Holzbalkendecken  vorlie- 
gen. Es  ist  auBerdem  unzuliissig,  die  Verbesserungen  Zweier 
Gehbelage  zu  addieren  (z.  B.  Gummilaufer  auf  Korkparkett). 
Dasselbe  gilt  fiir  Dammschichten  unter  Estrichen  (z.  B. 
.Sandscliiittung  auf  Weichfaserplatte  oder  zwei  aufeinander- 
gelegte  Damm-Matten).  In  solchen  Fallen  kann  man  zur 
naherungsweisen  Berechnung  lediglich  die  Werte  fiir  die 
wirksamere  der  beiden  gleichartigen  Damm-MaBnahmen  der 
Rechnung  zugrunde  legen. 

Die  Addition  der  Verbesserungswerte  ist  auBerdem  nicht 
zulassig  bei  weichen  Bodenbelagen  auf  Riemenboden  mit 
Lagerholzern.  Die  zusatzliche  Verbesserung  durch  den 
Bodenbelag  ist  in  diesem  Fall  — wie  Versuche  des  Verf.  er- 
geben  haben  — wesentlich  geringer  als  unmittelbar  auf  der 
Decke. 

V.  Zusaminenfassung 

Das  Trittschallverhalten  einer  Decke  (ausgedriickt  durch- 
den  Trittschallpegel)  laBt  sich  aus  den  aus  Tabellen  zu  ent- 
nelimenden  Trittschallpegelwerten  der  Rohdecken  und  den 
Verbesserungswerten  der  Dammschichten  und  Bodenbelage 
errechnen.  Es  wurde  gezeigt,  daB  die  Voraussetzung  fiir 
eine  derartige  Rechnung  — Unabhangigkeit  der  Verbesse- 
rungswerte von  der  Rohdeckenausfiihrung  und  zulassige 
Addition  verschiedener  Verbesserungswerte  — abgesehen 

")  Eine  ctwa  niebt  vorhandene  tibereinstimmung  ist  umgekehrt  ein 
Kriterium  fiir  versebiedene  Absolutempfindlicbkeit  von  Scballpcgel- 
messer  und  DIN-Lautstarkemesser,  tiir  cine  falscb  bestimmte  Durcb- 
laOdampfung  des  Oktavsiebes  und  abnliebe  Fehler.  . 


Tonhohe 


Bild  5.  Zur  Bereclimmg  des  Trittschallpegels  einer  wolinfurligen 
Massivdecke  aus  den  bekannten  Werten  der  llobdcck  - und  den  Ver- 
besserungen A Lt  der  ISstriobunterlage  und  des  Bodenbelages. 
Werte  entsprechen  dem  Beispiel  in  Tabelle  1. 


Tabelle  1:  Berechnung  des  Trittschallpegels  einer  wohnfertigen  Decke 
Beispiel:  Massivplattendecke,  mit  Weichfaserdammplatte  unter  Estricli,  darauf  Korkparkett  (Werte  entnommen  aus  [5]) 


Trittschallpegel  in  db  bei  den  Frequenzen  (Hz)  . 

112 

150 

225 

300 

450 

600 

900 

1200 

1800 

2400 

3600 

Trittschallpegel  der  Rohdecke 

. . 66 

70 

72 

74 

75 

77 

79 

80 

82 

83 

82 

Verbesserung  durch  Weichfaserdammplatten  . . . 

0 

—1 

—1 

1 

4 

6 

11 

' 16 

21 

24 

28 

Verbesserung  durch  Korkparkett  .... 

0 

0 

0 

1 

2 

3 

8 

11 

22 

28 

38 

Trittschallpegel  der  wohnfertigen  Decke  . . . 

. . 66 

71 

73 

72 

69 

68 

60 

53 

39 

31 

16 
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8.  Auflage 

Die  Neubearbeitung  tr&gt  alien,  auch  den  vielen  grundsatzlichen  Ande- 
rungen  im  Heizungsbau,  wie  sie  durch  die  Fortschritte  der  Technik,  durch 
die  auBeren  Zeitverhaltnisse  und  G'egebenheiten  bedingt  sind,  Rechnung. 

Aus  dem  Inhalt:  Mehrfackzahlen  fiir  Pumpen-Zusatzdrucke  • Warmeabgabe 
von  Heizrohren  • Gewicht.  eines  m3  Wasser  in  kg  bei  Temperaturen  von 
40° — 2500  • Warmelieferung  und  Einzehviderstande  verschiedener  Rohr- 
arten  ♦ Widerstand  der  Heizkorper-AnschluBleitungen  - Warmeabgabe  von 
nackten  und  umhullten  handelsiiblichen  Rohren  • Leistungsverzeichnis  der 
,,Wilo”-Umwalzpumpe  • Warmeiibergangszahlen  ■ Warmeabgabe  von  glat- 
I ten  Rohrregistern  und  -schlangen  sowie  von  schmiedeeisernen  Rippenrohr- 

strangen  und  -registern  • Warmeabgabe  von  Heizkorpern  ■ Heizkorpertafeln. 


Umseitig  — als  Probeseite  — Zahlentafel  1 des  Buches: 

Sie  ist  in  3 Rubriken  eingeteilt.  Spalte  10  enthalt  fiir  den  Ausdruck  ,,ah“  die 
Werte  fiir  einen  Grenzbereich  von  o — 700  mm  WS.  Links  davon  finden  sich 
in  den  Spalten  1 — 9 die  ,,h“-Werte,  die  den  ,,ah"-Werten  zugrundeliegen ; 
rechts  sind  aus  den  Spalten  11 — 19  die  Mehrfachzahlen  „M"  fiir  Pumpen-Zu- 
satzdrucke ,, A"  von  150 — 2800  mm  abzulesen.  Die  Berechnung  des  Wertes 
,,ah“  kann  als  bekannt  vorausgesetzt  werden.  Die  Mehrfachzahl  ..M"  ergibt 
sich  aus  nachstehendem  Ausdruck : 

m = _ -» / Pi 

" fah  Ip 

M = Mehrfachzahl  bei  einem  bestimmten  Pumpen-Zusatzdruck  ,,A“ 

A = Pumpen-Zusatzdruck  in  mm  WS 
p = ah  *=  Schwerkraft-Druckhohe  in  mm  WS 
p j = ah  Z = Gesamtdruckhohe  in  mm  WS 
. h c=  senkrechter  Abstand  von  Mitte  Kessel  bis  Mitte  Heizkorper  in  m 

a — Gewichtsunterschied  des  Vor-  und  Riicklauf-Heizwassers 


VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG  MUNCH  EN 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


- 

CO 

550 

vp  J>  (M  00  i>  Th 
tJ^t*  O >0  L-^  VO 

• co"co  o'  co  i-T  o' 

C l M 1—,  l-H  l-H  l-H 

CO  CM  VO  CO  00 
CO  05  CO  00  H# 

os"  00"  CC  P P 

T*  Tt<  00  vp  CO 
HOOVPMH 

{r.  ££  ££ 

VP  l>  CM  L'- 
© © tJ^  C0^ 

P P P P P 

i—h  05  Pj  cP 

<M^  H © 00^  00 

p p p p p 

4,40 

u 

<L> 

* 

-CO 

fe 

o 

o 

Ip 

CO  00  Ip  VO  CO  ip 
CO  CO  00  05  (NO 

of  cf  Vp  of  p o' 

W IN  H rt  J— 1 .»— 1 

CO  r t>  PI  ^ 

rH  10^05  VO  rH 

05"  co"  P P P 

CM  CO  OO  © VP 
00  vp  pj^©  00 

CD  CD  © p p 

CO  i-H  © CO  © 
ffiiP^MNH 

P P p p P 

■00  1>  IT-  fr  CO 

cr  00  r © 0 

TjC  -rjl  tJI  -cjl  ^}( 

© r 

CMC 

P c 

CO 

<u 

43. 

<D 

• md 

ns 

0) 

ns 

a 

a 

o 

iO 

Th 

rH  Th  CO  05  VO  tH 
(NCNO^NCO^P 

P P vp  of  © of 

(M  CQ  r—i  i—H  i-H 

PV  CO  I'—  GO 

I>O^Phi> 

00"  00"  P P co" 

l>  © t>  © l> 
■cH  <M^  ©^  l>  vp_ 

© © ppp 

© ^ © I>  vp 
Ttl  IN  1— 1 © 00 

p p p p p 

'CH  CO  00  Hjv  CO 
tr^  ©^  p CO 

P P P P P 

© r 

© t 

P c 

(3 

S 

-m 

.a 

4j 

o 

3 

© 

o 

OfMOOOiOO 

oCHcoqq 

O O Ttf  r—i  O 05 

(M  <N  r—i  rH  rH 

CO  CM  TH  TfV  O 

(MOiHt-T# 

CO  P P <D  co" 

i-H  © rti  Tfi  © 
rH  00  ©^  4 

© P P P P 

© vp  CM  © 00 
r-H_  © CO  V-  VP 

P P P P P 

CO  CO  © © <M: 
H^CO  <M^CM  h 

P P P P P 

3,78 

<hh 

2 

2 

p 

J-l 

CD 

■w 

'S 

d 

CD 

PH 

■g 

o 

Ip 

CO 

r— 1 Th  I>  »P  i— i CO 
t>  l>  M CO  tH  Th 

oo  co  co"  o'  of  00" 

r—i  r— ( rH  i-H 

O Xh  05  CM  O ' 
t-  rH  CO  CO  O 

I>  CO  CO  CO 

CO  © 00  © CM 

LH  r#  PJ^  rH  © 

PPPPrf 

CO  VO  CM  rH  © 
C-^  CD  vp  hJI  CO 

P P P P P 

©i-HCOVpt-r 
CM^  rH  ©_  © OO 

PPPw'n 

3,56 

V 

GC 

C 

N 

O 

43 

C /f 

33 

• rN 

« 

CJO 

B 

<V 

£ 

u 

<u 

P4 

SI  . 

44 

C$ 

o 

o 

CO 

(M  IP  O IP  <M  i-H 
CO  CO  CO  00 

P P p o'  co  P 

rH  rH  rH  rH 

pi  0 co  r-- 

rH  CD^  P)  C»  VP^ 

P co"  co"  P vp 

<M  © © tH  00 
CO  r-H^  © l>  IP 

P P P P -4 

Ttl  CM  © © © 
TfCOWHO 

l-H  CO  vp  c--  l-H 
©CO  1>  © © 

co  co  co  co"  co 

CM  C 
CO  c 

CO  5 

CO 

II 

o 

Ip 

CM 

i-H  Th  CO  CC  !>  rh 
00  GO  !M_  l-H  05  rH 

vo  vp  P 05"  P P 

r— I i-H  i-H 

CO  CO  00  CO  O 

vp  0^  CO^  CO  rH 

co"  CO  P P P 

c-  r-  © ,t»i  © 

00  CO  vp  CO  (M^ 
^ H#  Tjl 

GO  © © © I> 
©.  © OO  l>  ©^ 

Pmcccoco 

© CM  rtf  CO  CM 

vp  vp  co  © 

co  co  co  co  co 

© <5 
© C 
CO  G 

^3 

e 

E 

Cfi 

cd 

£ 

o 

o 

CM 

OO  O CO  ntl  O 

rH  rH  0>  rH  ^ 

0 co  ccT 

rH  rH  rH 

© rji  0 (N  00 

CO  r— OC  VP 

PPpTfT  p 

OO  © vp  1—1  © 
co^cm^©.©  r-- 

P P P co  co 

t-  t-  00  © CM 

<0  vp.^nto 
co  co  co  co  co 

•rtf  CO  1 -H  © © 

CM  1 — H i-H  © © 

CO  CO  co  co"  co" 

© C 
t^c. 

cf  G 

0 

in 

io> 

1 

0J 

ns 

C 

v« 

o 

ip 

pH 

VP  05  «M  j-h  l> 

<M  O l C- h M ip 

of  of  CC  P co"  vp" 

I-H  ^H 

0 ^ th  0 0 

H.  P P P3  0^ 

P Tt<  Tfl 

CO  t'  'Cf!  CM  PI 
00^  ©^  vp  CO 

CO  CO  CO  CO  CO 

CM  CO  © 00  <M 
N H © © © 

co'ccniNiN 

CM  © T*  © vp 

co  co  i>  tc^ 
<m"  cm"  cf  cf  cf 

vp  C 
rh  c 
cf  d 

-w 

(S 

JU 

1 

o 

th 

2 

2 

"S  ■ 

53 

OrHNrtTfOO 

CO  t-  00  05  0. 

rH 

rH  <M  CO  IO 

rH  r—i  i-H  rH  i-H 

CO  l>  00  05  O 

H HH  H(J^ 

l-H  CM  CO  Htc  vp 
CM  CM  CM  CM  CM 

© Vi 
CO  C 

A 

N 

2 

O 

; > 
OJ 

S 

ns 

s . 

£ 

H 

o 

o 

co 

• w 
<D 
rQ 

a 

o 

CO  , 

o' 

05 

co  0 r <m  00 

I O rH  r— ■ C<1  CM 

1 0"  0"  o'  0"  0" 

CO  05  VP  O CO 
CO  CO  Tti  ip  vp 

0"  0"  ©".©"  ©" 

1— 1 t-  CO  GO 
© ©^  I>  t>  00 

©"  ©"  ©"  ©"©" 

© V©  © © CM 

00  © © © l-H 

©©"PPP 

fr  CO  00  HfV  © 
rH  cq^  C]^  CO  ^ 
rH  rH  l-H  i—i  rH 

t-  Vj 

© c 

Hi 

E 

E 

IP 

IP 

VO~ 

oo 

CO  CM  CO  CO  05 

1 ^ nL  H. 

1 o"oo''o,'o 

vp  rH  t>  CO  © 
co  h#  vp  vp 

0"  ©"  ©"  ©"  ©" 

4 © © PI  00 
© L"-  t—  00  CO 

O"  ©"  ©"  ©"  ©" 

m © vp  CM  t- 

05  05  O rH  rH 
OO'h  H H 

CO  © VO  © f- 
CM  C‘J  CO  p p 

rH  rH  rH  l-H  i-H 

© V1 

l>  C 
1 — i C 

CS5 

2 

co 

' S 

0 

R 

1 

d 

* 

H!S 

o 

VP 

o' 

GO  ■ 

CO  PI  00  VO  rH 

1 0 H 1— i CM  CO 

1 o'  0"  0"  0"  0" 

C—  OO  © vp  I-H 

mxf'Oi.ip© 
©"  ©"  ©"  ©"  ©" 

GO  Tt<  © © PJ 
© l>  CO  00  ©^ 

©"  ©"  ©"  ©"  ©" 

00  VO  rH  O CO 
05^©  1— ^ rH  (M 
© l-H  rH  rH  rH 

© VO  CM  00  Tt< 

Cl«  PP*0 

rH  i-H  rH  r—i  r—i 

Th  Vi 
C Oh 

pH  C 

N 

i 

c 

CL, 

E 

cu 

o 

il 

P 

H 

o 

VP 

CM 

• H 

D 

pfi 

■a 

Ip 

CO 

o' 

05 

I>  CO  O co  CO 
| O I-H  <M^  <M_  CO_ 

1 O O O"  O O 

© © CM  CTr  'CD 
CO  hJH  VP  VO  CD 

O"  ©"  ©"  © ©" 

PI  © VP  PI  GO 

L - CO  © © 

©"  ©"  ©"  ©"  ©" 

IO  rH  GO  IO  ’rH 
O rH'  1—^  CC 

rH  rH  rH  rH  rH 

OO  rH 

C^Tj^VP  VP  © 
rH  rH  ^H  rH  r—i 

l>  c 
© 0 
P c 

*3 

c 

CO 

r- 

o 

CO^ 

vr? 

00 

t-  ■rji  rH  |> 

1 O i-h  CMr  CM  C'J^ 

' o'  o'  0 cf  o' 

-H  CO  >P  CM  OO 
XU  VP  CD  CD 

O"  ©"  ©"  ©"  ©" 

vp  CM  © © CO 
t-^co  00  © © 

0"  ©"  ©"  © p 

O t>  CO  O l> 
rH^  1 — ^ CO  CO  ’ 

rH  rH  p-H  i-H  rH 

rf  h co  VP  h 
vp  vp  f- 

VO  C 
© c 

cf  c 

■ 

t-i 

£ 

e 

« 

2 

cd 

S3 

-8 

<-2 

s- 

43 

:© 

-B 

33 

d 

• r4 

VO 

VO 

o' 

00 

t-  (M  05  CO 

I O i-H  CM  CM  CO 

' 0 0 o'  O O 

CO  © rr-  VP  PI 
h#  Vp  VP  CD  t" 

©"  ©"  ©©"  ©" 

© CO  CO  rH  00 
h 00  © O © 

© ©"  ©"  P P 

vp  PI  © t-  Ttl 

l-H  (M^co  CO^Tj^ 

i-H  rH  l-H  i-H  rH 

1— 1 CO  vp  CO  © 
IP  vp  <5C>^  f-  00 

l-H  p-H  l-H  l-H  p— 1 

© c 

rH  VC 

cf  c 

t- 

ns 

P 

H 

O 

O 

o 

J> 

o' 

05 

00  CO  TH  pi  0 

I 0 IH  wn  rf 

• o'  0"  o'  0"  o' 

00  O ^ CM  O 
rji  vp  co  ir-  00 

©"  ©"  ©"  ©"  ©" 

00  © PI  © 

00  ©^  ©^  rH  CM^ 
© © rH  i—t  i-H 

CO  © -^  CM  © 
CM  CO^-^VO  © 

i-H  i-H  rH  rH  t—i 

CO  © CM  © 

©.  CO  ©.  ©^ 
i-H  i-H  i-H  i-H  CM 

rH  r 

po 
cf  c 

’© 

a 

VO 

CD 

O' 

00 

CC  t"  vp  CO  PI 
| 0 '-p.CM  COrf 

1 0 0 0"  0"  cf 

© 00  l>  vp  htH 
vp  vp  CO  t^OO 

©"  ©"  ©"  ©"  ©" 

CM  © © t>  vp 

© © O^r-^CM^ 

©>  i-H  i-H  l-H  l-H 

Hf<<M©©t- 
CO  h^VP  vp  © 
l-H  i-H ' i-H  i-H  i-H 

© Tt<  CCI  rH  © 
l’  00  ©.  ©^  ©^ 
pH  p-H  i-H  CM  C3 

1— 4 c* 

vp  c 
cf  c 

0) 

s 

r 

o 

CO 

o' 

00 

05  C'  O VO  tJI 

1 o'  o'  o'  0"  0" 

CM  rH  © © 00 
VP  CO  t—  00  00 

©"  ©"  ©"  ©"  ©" 

© vp  H#  vp  rH 
© ©^r-^P^CO^ 

© rH  rH  i-H  i-H 

© © 00  © vp 

r*  T*  VP©_  L— ^ 

rH  rH  rH  rH  rH 

(M  (M  0 C5 

GO  C*5  rH  i-H 

M H (M  (M  (M 

, 2,63 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


Weitere  Werke  unserer  heizungstechnischen  Fachliteratur : 
FRIEDRICH  NUB  ER 

WARMETECHNISCHE  BERECHNUNG 
DER  FEUERUNGS-  UND  DAMP  FEES  SELANLAGEN 

ii.  Auflage,  257  Seiten  mit  41  Abbildungen,  K1.-80,  1949 
broschiert  DM  9.50,  gebuftden  DM  10.50 

. . Verstandlicher  kann  die  Warrrietechnik  wirklich  nicht  dargestellt. 
werden.  . . „NTB — NeueTechnische  Bucher",  1950 


ALBRECHT KOLLMAR 

die  strahlungsverhAltnisse 

IM  BEHEIZTEN  WO H N RAUM 

mit  Berechnung  der  Einstrahlzahlen  in  der  Heiz-, 
Beleuchtungs-  und  Feuerungstechnik 

XVI  und  1 17  Seiten  mit  29  Abbildungen,  108  Textfiguren  und  zahl- 
reichen  Tabellen,  Gr.-8°,  1950,  broschiert  DM  24.— 

. diese  Arbeit  gibt  dem  Heizungsfachmann  ein  sicheres  Urteil  iiber  die 
ZweckmaBigkeit  dieser  oder  jener  Heizflachenplacierung  und  somit  ein  Werk- 
zeug  in  die  Hand,  iiber  dessen  Nutzen  nur  der  im  unklaren  sein  kann,  der  die 
Grundaufgabe  der  Heizung  noch  nicht  erfaBt  hat..  . ■ 

, „Die  Installation" , Ziirich,  Juni  1950 


ALFRED  FABER 

1000  JAHRE  WERDEGANG  VON  HERD  UND  OFEN 

Ausgewahlte  Kapitel  aus  ihrer  technischen  Fntwicklung 
1 bis  zu  Beginn  des  19.  Jahrhunderts 

40'Seiten  mit  11  Textabbildungen  und  20  Blldern  auf  Tafeln 
8°,  1 950^  broschiert  DM  1.40 

. nicht  nur  die  Geschichte  eines  technischen  Werdegangs,  sondern  gleich 
zeitig  auch  eine  Kulturgeschichte  menschlichen  Lebens  in  Wort  und  Bild." 

,,Glas-Email-Kcramo-Technik" , M&rz  195 


VERLAG  VON  R.  OLDEN  BOURG  Mt)NCHEN 


61C102  H 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001 -6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


3,46 

CM  GO  CO  CO  C5 
MhOOQO 
CO  CO  CO  cf  cf 

o co  co  —i  to 
oqtqcq  co  no 

cm"  CM  cm"  cm"  cm" 

oiOiHt'd 

xqxqxqcqcq 
cm"  cm"  cm"  cm"  <m" 

CO  CO  CO  CO  05 
q O oq  cq  tq 

CM  CC|  i-H  P-H  I-H 

CO  00  rH  Xjc  05 
tqcqconqxt^ 

PH  rH  PH  pH  rH 

10  00  CO 

eo^  co 

»-H  1 — ( 1 — 1 r-H 

O 

^H 

3,32 

CO  CO  xH  CO  CO 
I-H  <0  C5  CO  lq 

CO  CO  Cl"  of  d" 

O'cfCDOlO 
qco  io  io  \)c 

cm"  cm"  cm"  cm"  cm" 

O io  CM  l>  xH 
xq  eo  cq  cq  cq 
cm"  cm"  ci  <m"  cm" 

CO. CO  l'-  0 CO 
cq  oq  cq  cq  tq 
CM  p“*  p—i  p—  h 

co  co  co  0 no 
cq  cq  nq  iq  -q 

pH  pH  pH  pH  rH 

r-H  GO  i-O  i“H 
t^CO^CO  CO 

^H  i-H  i-H  f-H 

CO 

i-H 

3,16 

CO  CM  CM  CM  ICO 
O Cb  oq  Iq  CO 

co"  of  cm"  cm"  cm 

00  0*0  0 10 
»q  nq  xtqxtq  sq 
cm"  cm"  cm"  cm"  cm" 

O CO  CM  CO  xjl 

cqcq  cq  rq  r-q 
cm"  <m"  cm"  cm  cm" 

O 05  O CO  O 
cq  00^  Lq  cq_ 

Cl  P—l  P-H  P-H  P"| 

CO  CO  r-H 

CO  IO  0 

r-H  i-H  rH  i-H 

GO  IO  CM  CO 
cqcqco  cm 

pH  pH  ph  pH 

l> 

r-H 

I 3,00 

CO  CO  GO  05  CM 

oo  i''  co'no  no 
cm"  cm"  cm"  cm  cm" 

IO  05  Xt<  CO  x^ 

xqcqcqcM  cm 
cm"  cm"  cm"  cm"  of 

05  no. <M  CO  *C 

P-H  1— 1 I-H  o O 

cm"  cm  <m"  im"  cm 

(M*I-H  SO  I>  rH 
05  CO  t-  CO  CO 

ri  #\ 

1 HHHHH 

CD  <M  CD  pH  tr 

nqnq-pqxf^cq 

PH  rH  pH  pH  pH 

^hCjio 
co^  cq  esq  cm 

pH  pH  pH  pH 

O 

i-H 

CO 

00_. 

cm" 

r-t  CM  CM  LO  CO 
tq  co  no  xf  co 

cm"  cm"  cm"  cm"  cm" 

CM  CO  CM  CO  cm 

CO  CM  CM  H p-H 

of  of  cf  cm"  cm" 

oo  co  p-h  co  no 
cqcqo  os  cq 
im"  cm"  cm"  p—T  p-T 

cm  co  co  0 no 
cq  tq  cq  co^  tq 

p-H  i-H  p— H p-H  p-H 

pH  IX-  H IH  SO 

nq  xq  xq  cq  cq 

pH  H rH  pH  pH 

O 00  CCTCM 
cq  cq  oq  cq 

pH  pH  ph  ph 

IO 

i-H 

2,65 

TlciOCCO^ 
tq  xt  cq  CO  cq 

cm"  cm"  cm"  cm"  cm" 

CO  CO  CO  xtl  o 
pH  p— 1 o O O 

CM  CM  cm"  CM  cm" 

• co  CO  O t>  xj* 
cqos  O5_oooo 

l^H  r-H  p-H  p-H  p-H 

CO  *0  00  CO  CO 

lq  cq  nq  nq  xtq 

p-H  p-H  rH  1—  p-H 

xtl  CO  <M  05 

X#  xt*  CO  CO  CM 

A r>  fS  1% 

rH  i-H  i-H  i-H  i-H 

CO  xfC  <M  O 
cq  cq  cq  cq 

rH  pH  pH  pH 

T* 

r-H 

no 

xH 

Cl" 

CO  t-  O xt*  GO 

cq  Cq  cq  1— ^ o 
cm"  <m"  cm"  cm"  cm" 

CO  GO  rH  O l> 

Cq  35  cq  cq  oq 

N rt  H H H’ 

x|<  p-h  i>  no  CO 
cq  cq.tq  tq  tq 

t-H  rH  i-H  i-H  r-H 

CO  CO  O no  p-H 

co  nq*o  xt*  xt< 

rH  p-H  p-H  p-H  p-H 

COiOnMO 
cqcqcqcq  cm^ 

i-H  r-H  i-H  r-H  r-H 

CO  — 1 0 CO 

C4  r-H  i-H 

r-H  i—H  r-H  r-H 

CO 

i-H 

xtl 

CM 

cf 

IO  CD  C|  CO  pH 
r-q  O^  O 05  05 

cm"  cm"  <m"  -h"  — r 

t-  CO  Gi  CO  CO 
oo  cq  tq  tq  Lq 

l— H rH  rH  i-H  i— ( 

H co  o ^ CO 

t^cc>  co  CO  CD 
rH  rH  i-H  i-H  p*H 

CO  CO  i-H  lx-  xH 
tq  xtq  xq  cq  cq 

f-H  rH  P-H  rH  p-H 

h 05  nD  co  O 
cq  <m  m esq  oq 

pH  pH  pH  pH  rH 

CO  <0  10  CO 

I-H  1 — 1 H H 

r-H  r-H  r-H  r-H 

<N 

r-H 

2,00 

so  i>  crcj  co  co 

O CO  CO  Iq  tq 

pH  pH  r-l  pH  H 

05  IX-  xtl  O CO 

® co  eo^  to  iq 

hH  p-H  i-H  H p-H 

cbxfNOQO 
*C  »0  *q*qxt* 

hH  p-H  p-H  p-H  p™4 

CM  .CO  (M  05  lx 
xj^  cqcq  cqcq 

p-H  p-H  rH  p-H 

X*C  CM  O t-  *0 
in  cqcqn  h 

r-H  r-H  i— H r— < r-H 

(M  (M  O 
i“H  r-H  i-H  i-H 

r-H  i—(  i-H  r-H 

r-H 

i-H 

50 

1001C50IQ 
•O  CO  ® t'  t> 

0 10  0*00 
GD  CO  05  05  O 

i— H 

no  O no  O to 

O p-h  -—I  CM  CM 

■ i — 1 rH  p-H  p-H  rH 

O no  O *0  O 
no  c-  0 ci  10 

p-H  1— 1 (M  CM  CM 

10  0 0 0 0 

IX  O IO  O O 
CM  CO  CO  X#  Xl< 

0000 
0 to  0 0 

to  10  CO  IX- 

O 

rH 

C5 

kT 

1>  IQ  CO  i-c  05 
© CO  Cq  (35  r-q 

co"  co"  co"  co"  xjf 

CO  xt*  CM  © 00 
qqo  co  *o 
xtl  xjn"  io  io  *0 

CO  ^ (N  O 00 
00  r—^  O 

IQ  ccT  co  ecT  CD 

O O O *C  O 
xqcqcq  nqcq 

00  05  P-H  d HjP 

*o  0 0 0 0 
cqtqtqco  in 

to"  co"  05"  cm"  to" 

1—t  f-H  i— H Cv| 

0000 

05  tq  nD  rq 

1 - 0"  cc"  Gi 
CM  CO  CO  CO 

05 

1 

CM  CM  !— i o O 
Cl  nq  CO  —l  xjq 

co  co  co  xn"  xh" 

05  00  1—  IT-  CO 
cq  05  cq  iq  go 

xb  xjc"  io"  *o  *o 

no  no  xti  co  co. 
•pqxqtqcqcq 

cdT  CO  CO  l""  l> 

O no  O O O 
cq  cq  tq  cq  tq 

co  O — T so  t*T 

i“4  r-4  r-H  i-H 

to  0 0 0 0 

ph  0 *qxh  xjc 

CO  tx"  0"  co"  co" 
H pH  CM  <M  CM 

O O O O' 

co  cq  cq  0 

'Gi  cf  no"  h 

(M  CO  CO  Xtl 

CO 

CO  05  o o o . 

coco  © co  co 
co"  co"  xjl"  xtl"  xjl" 

M cm  CO  xt<  io 
cq  cq  io  oq  r-q 

X*T  *o  *o"  *o"  co" 

no  *o  co  ix-  co 

'q  Lq  O CO  CD 

co"  co"  l""  t-" 

■O  no  0 O 0 
cq  tq  cq  oq  X^ 

05"  0 cm"  co  no" 

r-H  r-H  i 

O O O O O 
cq  ■■q  *q  cq  co 

CO  Co"  ph"  xjT  l> 
rH  H CM  <M  CM 

OOOO 
tq  cqcqo 
0 co~  co"  co 

CO  CO  CO  xt< 

tx> 

1— f x+1  CO  05  CM 

cq  cq  cq  nq  cq 
co"  co  xti"  xti"  th" 

IO  oo  O CO  CO 
cq  *q  cq  cq  *q 

no  no  no  co"  co" 

05  (M  x(c  IT-  O 

cq  cq  no  oq  cq 
co"  r~"  t-"  »"  oo" 

O no  0 *o  0 

CO  XJ<  P-H  IX-  XT 

Gi  I-T  co  xjl"  co" 

rH  p-h  p-h  1 — 1 

OOOOO 
p-h  tq  0 oq  tq 

00  Gi  co  co"  05' 

pH  PH  CM  CM  CM 

OOOO* 
cq  H Ci 

cf  co"  Gi  no 
CO  CO  CO  xfH 

CO 

M 

xtq 

so" 

CO  O lO  05  CO 

r-H  ^H 

CO  TdT  lO 

C-  h (O  O xf 
xq  cq  q *q  oq 

to  no  co  cp"  co" 

CO  CM  lx*  p-h  no 

-q  nq  oq  cq  nq 

L - oo  ocT 

GO  O O O O 
cq  cq  tq  xH  p-h 

0"  cm"  co  no  ix-" 

P-H  p-H  p-H  p-H  pH 

to  0 0 0 0 
oq  nq  o^  xfc  00 

oc"  0"  xfT  x'  0" 

1 — 1 <M  OI  CO 

no  no  0 O 
cq  cq  h 0 

Xfl  IX  rH  00" 
CO  CO  Xtl  xtl 

no 

o 

so" 

CO  CM  00  x#  O 

05  cqco^O  rjc 
co"  xti"  xti"  to  >o" 

CO  CM  00  xjCO 

iq  p-h  xtq  cq  cm 

IQ  ®"  CO  CD  C-" 

CO  CM  CO'xJ*  O 

no  cq  cq  cq_ 
i>  r~"  oo  oo"  05 

OOOOO 
CO  CO  xf  (M  0 

O"  CM"  xjl  CO"  GO" 

i-H  p-H  pH  pH  rH 

OOOOO 
cq  cq  cq  oe  xq 

Gi  — " O 00"  d" 
rH  <M  CM  CM  CO 

OOOO 
.0  co  cqx^ 

co"  of  co  0" 
co  co  xfi  no 

xii 

q 

xtf 

pH  — 1 pH  r— 1 CM 

Xh  OC  CM  Cq  ©^ 

Th"  Tic"  KO  no"  co" 

CM  CM  CM  CM  CM 

xq  cq  cq  cq  CO 
co"  co"  r>"  i>"  oo" 

CM  CM  O CM  O 
xqoq  cqcqo 
co"  oo"  05"  C5  0 

rH 

12,00 

14.00 

16.05 

18.05 

20.00 

22,10 

24.10 

28.05 

32.10 

36.05 

OOOO 

r-H  i-H  r— f r-H 

O"  xjT  GO  CO" 
xt<  xf  xH  to 

CO 

35 

H 

ctl 

P— ( CO  HO  t-  05 

oo^t^coim 
xtl"  no  nf  lO  CO 

I-H  CM  xf*  CO  CO 
Lq  H *0  05  CO 
co"  C~"  t-"  IX-"  co" 

O CM  T*  CO  OO 
CO  <M  CO  O xfc 

00  oToTo  o' 

i-H  p-H 

12,52 

14,65 

15,70 

18,80 

20,90 

23,00 

25,10 

29,25 

33,45 

37,60 

OOOO 
00  0^  cq  nq 

pH  CO  Cf  CO 

xti  x(i  to  no. 

CM 

>0 

* 

<M  cOp.05  CO  lx* 
cq_CM  cor-j^uo 
xjT  no  to  cef  co- 

H IO  00  CM  CO 

cqxqcqcq  tq 
I>  *""  00  oo" 

O xf<  IX-  rH  no 
cq  co^o^  *qo5 

Gi  Gi  0"  0"  0" 

I-H  p-H  P-H 

13,10 

15,35 

17,50 

19,70 

21,90 

24,10 

26,30 

30,70 

35,00 

39,40 

OOOO 
oqcqcqxti 
co  00"  cm"  ph". 
x*  xti  to  co 

r-H 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22 
CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6  ' 


Probeseite  aus  dem  Werk:  Recknagel,  Hilfstafeln  zur  Berechnung  von  Warmwasserheizungen 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

G.I.  Heft  13/14  (72.  Jahrg.  1951)  • 227 


Tabelle  2:  Berechnung  der  Normtrittlautstarke  aus  dem  Trittschallpegel  einer  Decke 

Beispiel  der  Tabelle  1 

Mittelfrequenzen 
der  Oktavbereiche 


in  IIz  

112 

150 

225 

300 

450 

600  • 

900 

1200 

1800 

2400 

3600 

Trittschallpegel  LT 
bezogen  auf  A0  = 

10  m8  . . . . '.  . . 

6G 

71 

73 

72 

69 

68 

60 

53 

39 

31 

16 

bezogen  auf  An  = 

1 m2  (+  10  db) 

76 

81 

83 

87 

79 

78 

70 

63 

49 

41 

26 

Frequenzbewertungs- 
faktor  k (nach 

DIN  5045) 

—5 

—3 

—2 

—2 

—1 

—1 

0 

0 

1 

1 

1 

Lj<  -j-  10  -f-  /c  . 

71 

78 

81 

80 

78 

77 

70 

63 

50 

42 

27 

IQO.l  (Lr  + 10  + fc) 

1,2  • 107 

6,4  • 107 

1,2  • 108 

108 

6,4  • 107 

5 • 107 

107 

0,2  • 107 

105 

1,6  • 10* 

0,5  • 103 

y ]jP  100-1  (£r  + 10  + *>  = 21  • 107  • 


Normtrittlautstarke  NT  — 10  log  (21  • 1 07)  = 83, 2 Phon. 


Die  Deckenausfiihrung  geniigt  somit  den  Mindestanforderungen  von  DIN  4110  (hdchstzulassigc  Normlrittlaut- 
sliirke  : 85  Phon). 


von  wenigen  Ausnahmen,  mit  ausreichender  Genauigkeit 
erfiillt  ist. 

Anschr.  d.  Vcrf. : Stuttgart-Degerloch,  Obcrer  Wald  3 
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lind  Dammschichten  ,,Die  Bauzeitung“  (1951),  S.  126. 

[6]  Gosele,  IC.  u.  Bach,  W.:  ,,Schalltechnische  Untersucliungcn" 
in  Heft  9/50  der  Veroffentlichungsreihe  der  Forschungsgemcin- 
scliaft  Bauen  und  Wohnen,  Stuttgart,  (FBW-Versuchsbauten 
1949,  Bauphysikalischer  Teil). 

[7J  DIN  4110:  Technischc  Bestimmungen  ftlr  die  Zulassung  neuer 
Bauweisen.  Abschuitt  D 11  (Schallschutz),  Beuth-Vertrieh 
G.  m.  b.  H. 


Zur  Frage  des  Mindestwarmeschutzes  von  Leichtbauarten  Von  Dipi.-ing.  w.  Caemmerer 


Aus  der  Beschaftigung  mit  der  Frage  des  Einflusses  der  warmespei- 
chcrnden  Eigenschaften  der  verschiedencn  Bauteile  auf  den  Warme- 
sehutz  des  Hauses  ist  die  Erkenntnis  erwachsen,  daB  die  in  den  Vor- 
/chrifteu1)  feslgelegten  Werte  des  Mindestwarmeschutzes  bei  Leicht- 
bauarten crliolit  werden  miissen,  wenn  man  rauniklimatische  Ver- 
haltnisse  auch  bei  diesen  Bauarten  einhalten  will,  wie  sie  bei  Schwcr- 
bauarten  iiblich  sind.  Dabei  gelten  als  Leichtbauarten  in  Anlehnung 
an  einen  Vorschlag  von  Reilier2)  solcbe  mit  einem  Wandgewicht1), 

■ das  kleiner  als  300  kg/m2  ist.  Im  I-Iinblick  auf  die  in  Vorbercitung 
befindlichen  Vorschriften  DIN  4 1 0 8 1 ) soli  die  Frage  erortert  werden, 
wie  hoch  die  Dammwerte  von  AuBenwanden")  bei  Leichtbauarten 
mindestens  getrieben  werden  miissen. 

Ein  Vorschlag  in  dieser  Hinsicht  wurde  bereits  von  v.  Cube4) 
gemaclit  (s.  Tabelle  1).  In  Anlehnung  an  die  in  den  DIN 
41 106)  enthaltene  Tabelle  fiber  die  Zuschlage  auf  den  Warme- 
schutz  von  Sonderbauarten  beziehen  sich  die  in  Tabelle  1 
aufgefiihrten  Werte  auf  einen  Dammwert  von  0,55  m2h°C/ 
kcal  ohne  Unterschied  einer  Klirnazone.  Dabei  ist  bis  zu 
einem  Wandgewicht  von  100  kg/m2  die  Erhohung  des  War- 
meschutzes  verlialtnismaBig  gering.  Dies  steht  in  gewissem 
Widerspruch  zu  den  Erfahrungen  der  Praxis,  die  gezeigt 
liaben,  daB  bei  derartigen  Wandgewichten  bereits  ganz  er- 
heblich  verschlechterte  raumklimatische  Verhaltnisse  vor- 
liegen  konnen.  Es  soli  daher  untersucht  werden,’  unter  wel- 
clien  Voraussetzungen  diese  Werte  entstanden  sind. 

*)  Einbeitlicbe  Technisclie  Baubestimmungen  (ETB),  Erganzung  1 
und  DIN  4108:  ,,Richtlinien  fiir  den  Warmeschutz  im  Hocbbau" 
(in  Vorbereitung). 

2)  Reilier,  II.:  Entwurf  fiir  Forderungen  im  Wohnungsbau  hinsiebt- 
lich  Scliallsicberheit  und  Warmeschutz.  Ges.-Ing.  51  (1928),  S.  217. 

3)  Die  Betrachtungen  der  voriiegenden  Arbeit  sind  auf  den  Warme- 
schutz der  Auflenwande  bezogen.  Sie  gelten  sinngemaB  auch  fiir  alle 
auderen  Auflenbauteile. 

4)  von  Cube,  H.  L.:  Die  Auskilblung  von  Hiiusern  und  deren  Be- 
riicksichtigung  in  Vorschriften  iiber  den  Warmeschutz  von  AuBen- 
wiinden,  Forschungsgemcinschaft  Bauen  und  Wohnen,  Stuttgart  1949; 
siehe  auch  Ges.-Ing.  71  (1950),  S.  81. 

b)  DIN  4110:  ,, Technischc  Bestimmungen  fur  Zulassung  neuer  Bau- 
weisen". 


Tabelle  1:  Mindestwarmescbutz  nacb  v.  Cube 


Wandgewicht 

kg/tn2 


Mindeslwarmeschutz 
m2b  "C/kcal 


20  1,43 

20—30  1,18 

30—40  • 1,00 

40 — 50  0,91 

50 — 60  - 0,82 

60—80  0,77 

80—100  0,72 

100  0,69 


Die  Werte  der  Tabelle  1 sind  unter  der  Bedingung  errechnet, 
da!3  die  innere  Wand-Ubertemperatur  (AuBentemperatur 
&a  — 0 gesetzt)  nach  8stiindiger  Auskuhlung  noch  50  vtl 
der  innereh  Wand-Ubertemperatur  im  stationaren  Zustand 
der  Beheizung  betragen  soli.  Also 


<sajA  + 1 


cos  (m  6)  + - 


i (in  <S)  j 


( m d)  J 


(m  6)  -■ 


(md)‘  ■ t 1 — yi 


■ = 0,5 


> Q ir  ■ -^r 


v 


2aJA 


- + l)  + ^ + 2 


(1) 


(2) 


(X  1 

y>  bedeutet  darin  einen  Faktor,  der  von  und  y abhiingig 

ist  und  aus  Tabellen  entnommen  werden  kann  (4).  Die 
GroBe  Qw  bezeichnet  die  spezifische  Speicherfahigkeit  der 
Wandkonstruktion  in  keal/m2  °C.  b gibt  an,  wie  groB  die  im 
Inneren  des  Hauses  (Heizungsanlage,  Moblierung,  Innen- 
wande)  gespeicherte  Warmemenge  im  Verhaltnis  zu  der  in 
den  AuBenwanden  gespeicherten  ist.  Bezogen  auf  1 m2 
AuBenwandflaclie  und  1 0 C innere  Ubertemperatur  ist  diese 
,,Kernspeicherung“  unter  Vernachlassigung  eines  inneren 
Warm  eiiberganges : 


Wk  Qtv  kcal 

= b ' ~2~  m!  ”C  . 


(3) 
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Fur — 10°  G AuBen-  und  +20°C  Innentemperatur  gibt 
v.  Cube  (4)  den  (linearen)  Verlauf  dieser  GroBe  in  Abhangig- 
keit  vom  Wandgewicht  an.  Aus  Gl.(3)  ist  ersichtlich,  daB 
WK  fiir  die  beiden  anderen  Klimazonen  mit  — 15°  C und 
— 20°  C AuBentemperatur  kleiner  werden  muB.  Tabelle  2 
zeigt  fair  Wandgewichte  von  20  bis  300  kg/m2  die  GroBe  der 
„Kernspeicherung“  WK  fiir  die  verschiedenen  Klimazonen. 
Beriicksichtigt  man  die  im  Hausinnern  gespeicherten  War- 
memengen,  so  erscheint  es  notwendig,  auch  die  im  Haus- 
innern entslehenden  Verluste,  die  von  diesen  Wiirmemengen 
gedeckt  werden  miissen,  in  Rechnung  zu  stellen.  Es  sind  dies 
die  Transmissionsverluste  durch  die  Fenster  und  die  Liif- 
tungsverluste.  In  den  in  Tabelle  2 angegebenen  Werten  von 
W.K  diirften  die  Fensterverluste  fiir  Doppelfenster,  unter  der 
Annahme,  daB  die  Fensterflachen  1 0 vH  der  gesamteii  AuBen- 
wandflache  ausmachen,  enthalten  sein.  Die  Liiftungsver- 
luste  sind  abhangig  von  der  stiindlichen  Luftwechselzahl, 
von  der  Grundflache  und  lichten  Hohe  der  Wohnung  und 
vom  Seitenverhaltnis  des  Grundrisses.  Diese  GrbBen  konnen 


alle  in  weiten  Grenzen  schwanken.  Man  wird  jedoch  einen 
vergleichbaren  Durchschnittswert  erlialten,  wenn  man  eine 
Wohnung  des  sogenannten  ,,Indexhauses“6)  mit  50  ih2 
Grundflache  bei  7,25  m Wohnungsbreite,  9 m Haustiefe 
und  2,75  m GeschoBhohe  zugrunde  legt.  In  Tabelle  2 sind 
die  Liiftungs verluste  fiir  verschiedene  Luf twechselzahlen 
in  den  verschiedenen  Klimazonen  angegeben.  In  Spalte  9 
werden  noch  die  zusatzlichen  Fensterverluste  aufgefiihrt, 
die  entstehen,  wenn  an  Stelle  von  Doppelfenstern  Einfacli- 
fenster  verwendet  werden. 

Tabelle  3 zeigt,  welche  Dammwerte  sich  nunmehr  aus  den 
Gl.  (1)  bis  (3)  errechnen7).  Sie  liegen  nur  in  Klimazone  I im 
Rahmen  der  Tabelle  1 und  werden  fiir  Klimazone  II  und  III 
entsprecliend  dem  Ansteigen  der  treibenden  Temperatur- 
differenz  zwischen  AuBenluft  und  Innenraum  nicht  uner- 
lieblich  hoher.  Spalte  7 zeigt,  welche  absoluten  Endtempe- 
raturen  nach  der  Auskiihlung  erreicht  werden.  Sie  liegen 
in  Klimazone  I bei  3°  C,  in  Klimazone  II  um  0°  C und  in 
Klimazone  III  bei  — 2°  C.  Nach  den  heutigen  Anschauungen 

iiber  Wohnungshygiene  diirf- 
ten diese  Temperaturcn  zu  tief 
liegen. 

Auf  Grund  der  Festlegung  des 
Mindestwarmeschutzes  (1) 
stellt  sich  im  stationaren  Heiz- 
betrieb  in  alien  3 Klimazonen 
eine  innere  Wandoberfla- 
chentemperatur  v.  13,3°C 
ein.  Bezieht  man  nun  die  Be- 
dingung  der  Gl.  (1)  auf  diese 
Temperatur,  so  wiirde  das  eine 
Endtemperatur  nach  8stiin- 
diger  Auskiihlung  von  6,7°  C 
bedeuten,  die  in  alien  3 Klima- 
zonen einzuhalten  ware;  In  Ta- 
belle 4 sind  die  entsprechenden 


Tabelle  2:  Im  I-Iausinnercn  gespeiclierte  Warme  und  auftretende  Warineverluste 


1 

2 

3 

5 

6 

7 

8 

9 

Im  I-Iausinneren  gespeiclierte 

1 Liiftungsverluste  keal/m2  "C  1 

Zus.  Fensterver- 

Wandgewicht 

kg/m2 

Warme  keal/m2  "C  bei  einer 
Innentemperatur  von 

Luft- 

wechsel 

Innentemperatur 

luste  bei  Verwen- 
dung  von  Einfach- 
fenstern 

30  "C 

35°  C 

40"  C 

1/b  | 

30" C | 

35" C | 

40“  C 

kcai/m2  0 C 

20—  30 

.10,9 

9,4 

8,2 

30—  40 

' 11,2 

9,6 

8,4 

1 

4,0 

4,7 

5.3 

2,6 

40—  50 

11,6 

10,0 

8,7 

50—  60 

12,0 

10,3 

9,0 

60—  80 

12,5 

10,7 

9,4 

5 

19,8 

23,0 

26,3 

2,6 

80—100 

13,2 

11,4 

9,9 

100—150 

14,4 

12,4 

10,8 

150—200 

16,2 

13,9 

12,2 

200—250 

18,0 

15,5 

13,5 

10 

39,3 

45,9 

52,4 

2,6 

250—300 

20,0 

17,0 

14,9  ■ 

Tabello  3:  Mindestwarmcscliul;/,  und  Temperaturcn  bei  der 
Bedingung  d/d iy  = 0,5 


X 

2 

3 

4 

5 

6 1 

7 

Klima- 

zone 

Zonen- 

temp. 

Wand- 

gewicht 

Mindest- 

wilrme- 

sehutz 

9,9  "'ili 

= 0,5 

Wand- 
] nnen- 
temp. 

Temp,  nach  8 sttin- 
diger  Auskiihlung 

O f 

"C 

kg/m2 

m2h"C 

kcal 

"G 

»c 

"C 

i 

— 10 

20—  30 

1,28 

27,0 

13,5 

3,5 

30—  40 

1,13 

26,6 

13,3 

3,3 

40—  50 

1,01- 

26,3 

13,2 

3,2 

50—  60 

0,93 

26,1 

13,1 

3,1 

60—  80 

0,81 

25,6 

12,8 

2,8 

80—100 

0,70 

25,1 

12,6 

2,6' 

100—150 

0,50 

24,4 

12,2 

2,2 

150—200 

0,45 

23,3 

11,7 

1,7 

200—250 

0,45 

23,3 

14,0 

4,0 

250—300 

0,45 

23,3 

14,0 

4,0 

ii 

— 15 

20—  30 

1,76 

32,4 

16,2 

1,2 

30—  40 

1,55 

32,1 

16,1 

1,1 

40—  50 

1,33 

31,7 

15,9 

0,9 

50—  60 

1,19 

31,3 

15,7 

0,7 

60—  80 

1,04 

30,8 

15,4 

' 0,4 

80—100 

0,86 

30,1 

15,1 

0,1 

100—150 

0,68 

29,2 

14,6 

— 0,4 

150—200 

0,55 

28,3 

14,2 

— 0,8 

200—250 

0,55 

28,3 

17,0 

2,0 

250—300 

0,55 

28,3 

17,0 

2,0 

hi 

— 20 

20—  30 

2,51 

37,8 

18,9 

— 1,1 

30—  40  ' 

2,09 

37,5 

18,8 

— 1,2 

40—  50 

1,79 

37,1 

18,6 

— 1,4 

50—  60 

1,57 

36,7 

18,4 

— 1,6 

60—80 

1,31 

36,1 

18,1 

— 1,9 

80—100- 

1,08 

35,4 

17,7 

— 2,3 

100—150 

0,80 

34,2 

17,1 

— 2,9 

150—200 

0,58 

33,2 

16,6 

— 3,4 

200—250 

0,55 

33,2 

20,0 

0,0 

. 250—300 

0,55 

33,2 

23,2 

3,2 

Tabelle  4:  Mindestwarmcschutz  und  Temperaturcn  bei  der 
Bedingung  t = 6,7”  C (#  = 16,7;  21,7;  26,7”  C) 


1 

2 

3 

4 

3 

6 

Klima- 

zone 

Zonen- 

lemp. 

Wand- 

gewicht 

Mindest- 

wiirmesch. 

t = 6,7  ” C 

Wand- 

Innentemp. 

°'ydi 

Aus- 

kiihlung 

»C 

kg/m2 

m2h°C/kcal 

■c 

i 

— 10 

20- 

- 30 

1,75 

27,8 

0,62 

30- 

- 40 

1,64 

27,6 

0,62 

40- 

- 50 

1,52 

27,5 

0,63 

50- 

- 60 

1,42 

27,4 

0,64 

60- 

- 80 

’ 1,27 

27,1 

0,63 

80- 

100 

1,10 

26,6 

0,65 

100- 

-150 

0,86 

25,9 

0,64 

150- 

-200 

0,68 

25,0 

0,67 

200- 

-250 

0,60 

24,5 

0,69 

250- 

-300 

0,55 

24,1 

0,68 

ii 

— 15 

20- 

- 30 

2,82 

33,3 

0,66 

30- 

- 40 

2,58 

33,2 

0,67 

40- 

- 50 

2,32 

32,9 

0,67 

50- 

- 60 

2,11 

32,8 

0,67 

60- 

- 80 

1,92 

32,6 

0,68 

80- 

-100 

1,70 

32,4 

0,69 

100- 

-150 

1,44 

31,9 

0,70 

150- 

-200 

1,18 

31,4 

0,70 

200- 

-250 

0,97 

30,6 

0,71 

250- 

-300 

0,82 

30,0 

0,73 

hi 

— 20 

20- 

- 30 

4,71 

38,8 

0,68 

30- 

- 40 

4,15 

38,7 

0,69 

40- 

- 50 

3,68 

38,5 

0,70 

50- 

- 60 

3,30 

38,3 

0,70 

60- 

- 80 

2,86 

38,1 

0,70 

80- 

-100 

2,43 

37,8 

0,71 

100- 

-150 

1,97 

37,4 

0,71 

150- 

-200 

1,65 

36,9 

0,74 

200- 

-250 

1,42 

36,4 

0,75 

250- 

-300 

1,25 

36,0 

0,75 

e)  Einigung  tiber  Reform  des  Baukostenindex,  Die  Bauwirtschaft 
1950,  H.  21,  S.  7. 

')  Bei  Beriicksicbtigung  der  Liiftungsverluste  fiir  1-facben  Luftwechsel, 
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Dammwerte  berechnet.  Dabei  wurde  der  innere  Warme- 
iibergangswiderstand  beriicksichtigt.  Gl.  (1)  bis  (3)  gehen 
dann  iiber  in  die  Form: 


j? 

T 

r , „ , on  sin(ma)] 

|^cos  (m  6)  + 2'  (ma)  j 

<e  iQivl/A  \p  J 

(m4)  = 


b = - 


2 «„IA 


V + 2)  (6  -I-  1) 

^ !+-?«-  + -*S 

0;  A 


Q IK 


2 + - 


(4) 

(5) 

(6) 


Aus  SpalLe  6 der  Tafel  4 geht  hervor,  daJ3  eine  Endtempe- 
ratur  von  6,7°  C nur  eingelialten  werden  kann,  wenn  die 
Abkiihlung  gemessen  in  Prozenlen  der  inneren  Obertempe- 
ratur  nicht  groBer  wird  als  ca.  30  vll. 

Aus  Tabelle  2 ist  ersichllich,  dafi  die  so  gefundenen  Damm- 
werte insbesondere  fiir  Bauarten  mit  Wandgewichten  = 
60  bis  80  kg/m2  kaum  '/.u  hocli  sein  werden,  denn  bereits  bei 
5fachem  Luftwechsel  werden  die  im  Hausinneren  gespeicher- 


•ten  Warmemengen  von  den  Liiftungsverlusten  vollkommen 
aufgezehrt.  An  anderer  Stelle 8)  wurde  bereits  dargelegt, 
daB  sich  bei  Vernachlassigung  der  ,,Kernspeiclierung“ 
selbst  bei  Annahme  der  Auskiihlbedingung  Gl.  (1)  Damm- 
werte ergeben,  die  weit  fiber  denen  der  Tabelle  4 liegen.  An- 
dererseits  sind  an  Fertighausern9)  Luftwechselzahlen 
bis  zu  15fachem  Luftwechsel  je  Stunde  gemessen 
worden.  Die  Losung,  bei  Leichtbauarten  dieses  Gewichts- 
bereiches  die  warmespeichernden  Eigenschaften  durch  Be- 
heizung  wahrend  der  Nachtstunden  auszugleiclien,  diirfte 
sicli  angesichts  der  anhaltenden  Brennstoffknappheit  und 
aus  sozialen  Grunden  nicht  empfehlen.  Ob  die  Dammwerte 
nach  Tabelle  4 auch  ausreichend  sind,  um  eine  Uberwar- 
mung  der  Raume  im  Sommer  zu  verhindern,  muB  einer 
weiteren  Untersuchung  vorbehalten  werden. 

Ansclir.  d.  Verf. : Berlin-Charlottenburg,  Alt  Lietzow  28 


“)  Caernmerer,  W.:  Warmed aminung  und  Wiirmespeicherung, 
Der  Bauhelfer,  1950,  H.  22. 

")  v.  Cube,  II.  Xj.  und  Scliiile,  W. : Wilrmc-,  feuclifigkeils-  und 
luftungstecliniscUe  Untersuchnngen  an  den  Vcrsuchsbauten  der  A.us- 
stellung  ,,Das  Fertighaus"  in  Stuttgart-Zuffenliausen,  Forschungs- 
gemeinschaft  Bauen  und  Wolmen,  Stuttgart,  1948. 


Gegenwartsaufgaben  des  Verkehrsstadtebaues  und  der  Siedlungswasserwirtschaft 

Von  Stadtbaurat  a.  D.  Prof.  J.  W.  Korte,  Aachen 


Zwei  Gesetze  baben  starken  EinfluB  auf  das  menscliliclie  Leben; 
Ricardos  Gesetz  vom  abnehmenden  Bodenertrag  und  Malthus 
Lebre  von  der  geometrischen  Progression  der  menscbiicben  Bevol- 
kerung.  Mogen  fiir  beide  in  den  einzeinen  Volkswirtschaften  auch 
starke  Vorbehalte  und  Abwandlungen  gelten,  so  erfordert  die  Losung 
dieses  Menschheitsproblemes  doch  gebieteriscli  eine  Steigerung  des 
Ertrages  Oder  eine  Einschrankung  des  Lebensstandards  Oder  eine 
Bevolkerungseinschrankung.  Lebensstarke  Voiker,  wie  das  deutsche, 
werden  ihre  ganze  Kraft  auf  die  Steigerung  des  Ertrages  in  einer  ge- 
sunden  Volkswirlschaft  iegen,  in  der  Ijandwirtscliaft  und  Industrie 
mogiichst  im  Gleichgewicht  stehen.  Steigerung  des  Ertrages  bedeutet 
bei  unserer  Rauinnot,  wenn  der  Lebensstandard  nicht  ahsinken  soli, 
Hebung  der  Ausfulir  und  der  iandwirtschaftiichen  Erzeugung. 

Ein  Export  ist  nur  bei  bester  Qualitat  der  Erzeugnisse,  d.  h. 
bei  hochsten  Leistungen  der  Industrie  in  der  Verarbeitung 
der  Naturscbatze  moglich,  die  die  Grundlage  fiir  die  Exi- 
stenz  der  Mensclien  bilden.  Die  richtige  und  zweckmaBige 
Nutzung  der  Naturquellen  ist  daher  fur  jede  Nation  eine 
Lebensfrage.  Kraft  und  Lebensdauer  einer  solchen  Zivili- 
sation' hangen  davon  ab,  wie  weit  sie  fahig  ist,  ihre  Produk- 
tivitat  und  ihre  naturlichen  Reichttimer  nachhaltig  zu 
sichern.  Jede  Verschwendung  oder  falsche  Nutzung  fiihrt 
zur  Verarmung. 

Die  Vielfalt  der  materiellen  Moglichkeiten,  der  rasche  Vor- 
stoB  der  Wissenschaflen  auf  alien  Gebieten  und  das  sicb 
daraus  entwickelnde  Spezialistentum'  sowie  vor  allem  das 
Feblen  einer  einheitlichen  tibergeordneten  Idee  als  iiber- 
geordnete  Bindung,  also  das  Feblen  einer  verbindlichen 
Lebensform,  die  als  Geschenk  und  Gnade  nicht  erzwungen 
werden  kann,  ftihren,  wie  die  Vergangenheit  uns  lebrt,  in 
ein  Chaos,  weil  unsere  Erkenntnis  stets  der  Entwicklung 
nachhinkt;  diese  ist  aber  die  notwendige  Vorstufe  zum 
Wollen.  Um  nun  diesem  Chaos  eine  Ordnung  abzuringen, 
sollten  wir  wenigstens  auf  dem  materiellen  Sektor  unsere 
Erkenntnisse  mit  den  Moglichkeiten  unserer  Zeit  voll  zum 
Einsatz  bringen.  Durch  Aufklarung  und  fachmannischen 
Rat  sollten,  wie  das  in  den  USA  durch  den  Public  Health 
Service  vorzuglich  geschieht,  die  Ilarte  des  Alltags  gemil- 
dert,  die  materiellen  Bindungen  und  Yerfleclitungen  auf- 
gedeckt,  geordnet  und  aufeinander  abgestimmt  xverden,  um 
durch  diese  zivilisatorische  Leistung  dann  vielleicht  auch 
den  Weg  zu  kulturellen  Leistungen  vorzubereiten. 

ITieraus  ergeben  sich  fiir  das  Gebiet  des  Stadtbauwesens 
und  der  Siedlungsivasserwirtscliaft  folgende  Aufgaben: 

»Stadt  und  Land  sind  stark  ineinander  verzahnt.  Im  natur- 
lichen Ausgleich  von  Geben  und  Nehmen  flieBen  beiden 


alle  Nahr-  und  Wirkstoffe  zu.  Dabei  greifen  die  Bereit- 
stellung  neuer  Wassermengen  fiir  die  Versorgung,  die  Ab- 
wasserfragen,  die  YerkehrserschlieBung  und  die  Grunge-, 
biete  weit  iiber  die  Grenzen  eines  Stadtraumes  hinaus  und 
in  die  Interessen  anderer  Zweige  der  Wasserwirtschaft,  der 
Verkehrswirtschaft  und  der  gesamten  Yolkswirtschaft  ein. 
Dieses  gilt  besonders  fiir  die  groBen  Zusammenballungen, 
wo  die  Wasserbezugs-  und  AbfluBgebiete,  die  Verkehrs- 
systeme  und  Griinzonen  miteinander  verwachsen.  So  sind 
dann  bei  den  engen  Wechselbeziehungen  zwdschen  der  Ver- 
sorgung und  der  Entlastung  der  Stadt  von  alien  fliissigen 
und  festen  Abfallen  die  Stadthygiene  und  die  Raumer- 
schlieBung  zu  einer  Lebensnotwendigkeit  geworden. 

Die  widerstreitenden  Interessen  zwischen  Stadt  und  Land 
die  zum  Ausgleich  drangen,  fiihrten  dann  weiter  zur  Landes- 
planung,  die  sich  die  Ordnung  des  gesamten  Lebensraumes 
zum  Ziel  setzt,  um  mit  ordnender  Hand  in  das  wachsende 
MiBverhaltnis  des  Menschen  zu  seiner  Nahrmutter  Erde 
einzugreifen.  In  ihr  miissen  die  Probleme  der  Mensclien 
als  ein  einheitliches  Ganzes  gesehen  werden  und  die  einzeinen 
Fachplanungen  zu  einander  in  eine  echte  Kooperation  tre- 
ten,  w7enn  die  Technisierung  mit  ihrer  Spezialisierung  uns 
nicht  in  ein  Chaos  bringen  und  der  Zweck  durch  die  Mittel 
zunichte  gemacht  werden  soil.  Es  teilen  sich  nun  ihre 
groBen  Probleme  immer  melir  auf  in  Fragen  von  Bauflachen 
und  von  Freiflachen,  so  daB  zur  Ertragssteigerung  von 
Stadt  und  Land  eine  Raumordnung  intra  et  extra  muros 
notwendig  ward. 

Probleme  intra  muros 

Voraussetzung  fiir  eine  wettbewerbsfahige  Industrie  ist  eine 
gesunde  Stadtwirtschaft.  Sie  liegt  nur  vor,  wenn  alle  Be- 
standteile  der  Stadt  unter  Wahrung  ihrer  besonderen  kul- 
turellen, gesellschaftlichen,  sozialpolitischen  und  hygieni- 
schen  Bediirfnisse  genau  so  wie  in  einem  gut  rationalisierten 
Industriebetriebe  durch  Zusammenlegen  von  Zusammen- 
geliorigem  so  geordnet  werden,  cfaB  ein  HochstmaB  an 
Leistung  in  ihr  auf  die  Dauer  erzielt  werden  kann.  Das 
bedeutet  bei  der  Zerstorung  unserer  Kernstadte:  Nutzung 
der  einmalig  gegebenen  Moglichkeit  zu  einer  sinnvollen 
Raumordnung  durcb  eine  strukturelle  Neuordnung  der  Stad- 
te,  zu  einem  strukturellen  Umbau  und  zur  Auflockerung 
der  kompakten  Stadt,  die  den  ganzen  Organismus  in  seinen 
Gliedern  so  zueinander  fiigt,  ordnet,  gegeneinander  abgrenzt 
und  auf  den  Menschen  abstimmt,  daB  mit  einem  Mindest- 
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aufwand  an  Kraft,  Zeit  und  Geld  eine  Harmonie  im  mensch- 
lichen  Lebensablauf  erzielt  wird.  Die  Entwicklung  darf 
dabei  nicht  zur  Stadt  fiihren,  die  den  Mitteln  der  Technik 
sklavisch  untertan  ist,  sondern  sie  nruB  mit  Hilfe  der  Tech- 
nik einen  wuchshaft  gestaltenden  Organismus  aufbauen, 
in’dem  die  Menschen  Menschen  bleiben  und  wieder  Raum 
finden  fair  eine  harmonische  Lebensfiihrung.  Darum  muB 
die  Orts-  und  Landesplanung  sich  heute  bevorzugt  mit  der 
Verbesserung  der  Lebens-  und  Bewegungsvorgange  der 
Menschen  befassen. 

Gute  Raumordnung  und  Raumgestaltung  sichern  — wie 
wir  wissen  — in  einem  klaren,  differenzierten  Verkehrs- 
straBensystem  mit  den  Mitteln  zur  Uberwinduhg  des  Rau- 
mes  ein  gesundes  Raumleben  in  der  Stadt,  wobei  eine  rich- 
tige  Raumordnung  jeden  iiberfliissjgen  Verkehr  vermeidet. 
Sie  sparen  Zeit  und  Geld,  schaff'en  gesunde  Wohn-  und 
Arbeitsverlialtnisse  und  bieten  Moglichkeiten  fur  die  Er- 
holung,  Versorgung  und  Kraftigung  des  Menschen.  Sie 
sind  die  Voraussetzung  fiir  eine  Rationalisierung  und  Lei- 
stungssteigerung von  Industrie  und  Gewerbe  wie  fiir  eine 
gute  Gestaltung  des  gesamten  baulichen  Aufwandes  einer 
Stadt.  Ein  gesundes  Raumleben  ist  Vorbedingung  fiir  eine 
menschenwiirdige  Abwicklung  der  groBstadlischen  Berufs- 
verkelirsstrome  und  fiir  einen  wirtschaftlichen  Einsatz  aller 
Verkelirsmittel  zur  Raumuberwindung,  die  nuhmehr  zur 
Ilebung  und  Leistungssteigerung  der  Industrie  und  zur 
Verbilligung  der  Produktion  sinnvoll  aufeinander  abge- 
stimmt  und  in  ihrer  Eigengesetzlichkeit  erforscht  werden 
konnen.  Voraussetzung  hierfiir  ist  eine  klare  Verkehrspoli- 
tik  des  Staates.  Liegt  weiter  kein  klares  leistungsfahiges 
Verkehrssystem  dem  Stadtaufbau  zugrunde,  so  wird  jede 
Profilbemessung  schon  bald  unzureichend  sein. 

' Entsclieidcnd  fiir  die  Formung  cines  lebendigen  Ganzeil  ist  daber  die 
Kooperation  Oder  Koordinicrung  aller  am  Stadtaufbau  latigen  Krafte 
zum  gemeinsamen  Werk  im  Dienste  der  jeweiligen  Stadtbediirfnisse. 
Verkehr  und  Hygiene  sind  dabei  zwei  sebr  wicbtige  Komponen- 
ten  der  Aufbauplanung,  die  z.  Z.  nicllt  geniigende  Beachtung  finden. 
Wenn  wir  wissen,  daB  in  den  USA  heute  im  Landesdurchschnitt  auf 
3,5  Personen  ein  Fahrzeug  cntfallt  und  in  cinigen  Stiidtcn  sogar  cine 
voile  Siittigung  erreieht  ist,  so  diirfte  bei  unseren  anders  gearLcten 
Verhiilfnisscn  — wo  in  den  Stiidtcn  z.  Z.  auf  30  Personen  ein  Falir- 
zeug  entfallt  — bei  einer  Jahresproduktion  von  500000  Falirzeugen 
fiir  1951  im  Fernziel  wolil  mit  einem  Fahrzeug  auf  10  Personen  gc- 
rechnet  werden.  Auf  diese  Verkehrsdicbte  sollte  die  Vcrkehrsplanung 
abgestellt  und  hierfiir  Verkehrsfliichcn  fiir  den  fliefienden  und  ruhen- 
den  Verkehr  gesichert  werden,  zumal  cs  sich  bei  dem  Schadensstand 
zunUchst  bevorzugt  um  die  Freiliallung  der  Flachen  von  einer  un- 
passenden  Bcbauung  handclt.  Gleichwiclitig  ist  die  vcrkehrsgercchte 
Ausgestaltung  der  Knotenpunkte  im  Vcrkeiirsgeriist  dor  Stadt,  die 
die  I.eistung  des  gesamten  Verkehrsnctzes  bestimmen.  Die  Unsitte, 
aus  gestalterischen  Grunden  auch  in  VerkehrsstraBen  Einengungen 
zu  sekaffen,  die  wie  Pfropfen  in  einer  T. eitung  wirken,  sollte  unter- 
bunden  werden.  Als  Bauland  sollte  unter  Wakrung  aller  liygienischen 
Gesichtspunkte  nur  baureifes  Geliinde  mit  einer  billigen  Aufschlie- 
Jlung  und  AnschluB  an  das  vorbandene  Verkehrsnetz  und  die  Ver- 
und  Entsorgung  der  Stadt  ausgewiesen  werden. 

Problem#  extra  muros 

Noch  wichtiger  fiir  die  Wettbewerbsfahigkeit  von  Industrie 
und  Gewerbe  ist  die  Sorge  um  die  Freiflachen  der  Stadt, 
die  im  Gleichgewicht  mit  den  Wohngebieten  stehen  sollten. 
Sie  werden  von  der  wachsenden  Stadt  schnell  aufgezehrt, 
wenn  sie  nicht  sorgsam  geschiitzt  werden.  Zu  ihnen  gelidren 
neben  den  Erholungs-,  Griin-  und  Verkehrsflachen  jeder 
Art  die  mannigfachen  Wasserwirtschaftsflachen  und  die 
Nalirboden  zur  Versorgung  der  Stadt  mit  Milch,  Frisch- 
gemiise  und  Obst.  Sie  dienen  zur  Versorgung  der  Stadt 
und  ihrer  Gewerke,  aber  auch  zu  ihrer  Entschlackung,  zur 
Entlastung  von  alien  Abfallen.  Sie  greifen-  weit  iiber  das 
engere  Stadtgebiet  hinaus  und  miissen  daher  aus  einer  wei- 
teren  Perspektive  gesehen  und  bei  der  engen  Kniipfung 
von  Bau-  und  Freiflachen  durcli  eine  vorausschauende  Pla- 
nung,  die  gewisser  Bindungen  und  Abstimmungen  bedarf, 
geordnet  werden.  Dabei  darf  das  Gewebe  der  Natur  nicht 
ungestraft  zerteilt  werden. 

Eine  au  sreicliende  Wasserversorgung,  billiges 
Licht  und  preiswerte  Kraft  bilden  die  Grund- 
lage  fiir  jede  menschliche  Tatigkeit  und  indu- 
strielle  Entwicklung.  Diese  Grundlage  ist  nur  bei 


einer  wasserwirtscliaftlichen  Generalplanung  gesichert,  da 
wir  bei  dem  stets  steigenden  Wasserbedarf  der  Industrie 
und  der  I-Iaushaltungen  in  den  Ballungsgebieten  auf  eine 
steigende  Entnahme  aus  dem  Oberflachenwasser  angewiesen 
sind.  Dabei  ist  der  Kreislauf:  Wasser  — Abwasser  — Was- 
ser  mit  einem  mehrfachen  Qebrauch  des  Wassers  in  Trocken- 
zeiten  unvermeidlich. 

Bs  streben  Dargebot  und  Verbrauch  an  Wasser  mit  seinen 
widerstrebenden  Nutzungen  wie  Angebot  und  Nachfrago 
in  den  Grund-  und  Wirkungssystemen,  die  sich  aus  dem 
FluBcharakter  und  den  Nutzungen  ergeben,  zu  einem  Aus- 
gleich.  Die  Nutzungen  konnen  nur  soweit  gestattet  werden 
wie  der  FluBcharakter  nicht  entartet.  Als  Kriterium  fiir 
die  organische  Verschmutzung,  als  Grenze  zwischen  trag- 
barer  und  unzulassiger  Belastung  unserer  Gewasser  kann 
nach  Imhoff  die  Abwasserlast  als  Verhaltnis  der  angeschlos- 
senen  Einwohnerzahl  zur  mittleren  Niedrigwasserfiihrung 
dienen.  Darum  ist  die  Reinigung  des  Abwassers  notwendig, 
um  unsere  t’liisse  von  der  steigenden  Abwasserlast  von 
Stadt  und  Industrie  zu  befreien.  Die  liemmenden  Forde- 
rungen  aus  dem  ErlaB  des  Reichserhahrungsministers  vom 
5.  II.  1935  iiber  die  landwirtschaftliche  Verwertung  des 
Abwassers  sollten  fallen  gelassen  werden,  da  sie  dazu  fiibrten, 
dafi  weder  stadtische  Klaranlagen  noch  Abwasserverwer- 
tungsanlagen  gebaut  werden.  Die  Klaranlagen  unserer  gro- 
Ben  Stadte  miissen  nach  den  Anspriichen  der  Gewasser  ge- 
baut werden.  Die  Landwirtschaft  kann  dann  neben  dem 
anfallenden  ausgefaulten  Schlamm  soviel  von  dem  vorge- 
reinigten  Abwasser  durch  Bewasserung  nutzen  wie  sie  will, ' 
ohne  gezwungen  zu  sein,  es  in  ganzer  Menge  und  das  ganze 
Jahr  hindurcb  abzunebmen.  Ein  harmonischer  Ablauf  des 
gesamten  Raumlebens  einer  Landschaft  kann  nur  sicher- 
gestelit  werden,  wenn  die  Naturquellen  unter  Beachtung 
der  naturgegebenen  Einbeit  jeder  Landschaft  bei  einer  sinn- 
vollen  Wirtscbaftslenkung  zum  Segen  fiir  alle  durch  aktive 
Beteiligung  ihrer  Bewohner  genutzt  werden  und  dabei  der 
oberirdische  WasserabfluB  durch  SpeicherungsmaBnalimen 
aller  Art  mehr  in  das  Grundwasser  verlagert  wird. 

Die  Ordnung  des  Wasserhaushaltes,  die  Pflege  und  Er- 
baltung  des  gefabrdeten  Wasserschatzes  durch  einen  Aus- 
gleicb  der  verschiedenen,  oft  entgegenstehenden  Nutzungen 
durch  die  einzelnen  Wirtschaftszweige  mit  einer  sinnvollen 
Wirtscbaftslenkung  ist  daher  ein  Gebot  der  Stunde,  um 
das  Dargebot  an  Wasser,  das  als  Geschenk  des  Himmels 
nicht  entbelirt,  vermehrt  und  ersetzt  werden  kann,  fiir  die 
Leistungssteigerung  Und  die  Entwicklung  der  Industrie  best- 
moglich  zu  nutzen  und  zu  sichern.  Als  Vorbild,  das  aber 
auszuweiten  ist,  konnen  die  Arbeiten  der  groBen  Wasser- 
wirtschaftsverbande  im  Rubrgebiet  und  der  ,, Tennessee 
Valley  Authority*1  in  den  USA  dienen,  die  stets  ganze  FluB- 
•systeme  betreuen. 

Die  Blickrichtbng  von  Stadt  und  Land,  die  Erfordernisse 
der  Wasserversorgung,  der  Abwasserbeseitigung  und'  -be- 
bandlung,  der  Land-  und  Forstwirtschaft  mit  ihrer  Land- 
bewasserung  und  -entwasserung  sowie  die  Erfordernisse 
der  Kraftgewinnung  und  -versorgung  und  der  Wasserwege 
als  Verkebrstrager  mtissen  fiir  sich  gesondert  behandelt  und 
dann  durcli  eine  eclite  Kooperation  in  eine  organische,  wohl- 
durebdaebte  bobere  Ordnung  gebracht  werden. 

Die  bitteren  Erfahrungen  mit  der  Einzelplanung  im  In- 
und  Auslande,  die  bei  den  engen  Zusammenbangen,  Wechsel- 
beziehungen  und  VerfJechtungen  keine  Befriedigung  des 
Gemeinwobles  erbrachte,  lenkte  im  Sinne  einer  voraus- 
schauenden  Wasserwirtscliaftspolitik  den  Gang  der  Ent- 
wicklung von  der  Ortsversorgung  iiber  die  Gruppenversor- 
gung  zur  Gebietsversorgung  ganzer  FluBgebiete  im  regio- 
nalen  Rahmen.  Hierdurcli  kann  der  Wasserkreislauf  in  der 
Bedarfsdeckung  wie  auch  in  der  Entlastung  unserer  Sied- 
lungen  von  ihren  Abfallen  planmaBig  beeinflufit  werden. 
Darum  miissen  .wir  auf  diesem  Wege  riistig  weitersclireiten, 
um  das  Oberflachenwasser  rein  zu  lialten,  um  es  fiir  die 
gefahrdete  Wasserversorgung  nutzbar  zu  macben  und  zu 
erhalten,  wobei  man  den  AbfluB  mehr  in  das  Grundwasser 
verlagern  sollte. 
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Unsere  Raurnnot  und  der  steigende  Bedarf  an  Bauflachen 
infolge  der  Auflockerung  unserer  Stadte  erfordert  • — um  die 
so  geschmalerte  Nahrungsflache  wieder  auszugleichen  — , 
eine  qualitative  Yerbesserung  und  intensive  Nutzung  der 
stadtnahen  Nahrzone.  Sie  hat  die  Versorgung  der  Stadt 
zu  sichern,  erspart  unniitze  Transporte  und  vermiiidert  die 
Einfuhr  von  Frischgemtise  aus  dem  Auslande.  Da  hier  der 
naturliche  Dung  fehlt,  miissen  die  Abfalle  der  Stadt  durch 
eine  Reform  der  Abwasserbehandlung  mehr  als  bisher  ge- 
nutzt  werden.  Durch  Verwertung  des  ausgefaulten  Schlam- 
mes  und  der  gesamten  Abfalle  der  Stadt  in  Kompostwerken 
sollten  die  bisher  nicht  genutzten  Moglichkeiten  wie  in 
Italien,  Holland  und  Danemark  erschlossen  werden.  Wenn 
reine  Agrarlander  mit  staatlichen  Subventionen  hierzu  iiber- 
gingen,  so  diirfte  dies  erst  recht  bei  uns,  besonders  im  Ruhr- 
gebiet,  zu  ermoglichen  sein  — zumal  die  Vorbedingungen 
am  Niederrhein  und  im  Miinsterland  erfiillt  sind  — , wenn 
wir  nur  die  richtige  organisatorische  Form  fur  eine  Abfall- 
wirtschaft  finden,  die  zum  groBen  Teil  ein  Transportproblem 
ist. 

Der  biologische  Kreislauf  der  organischen  Stoffe  muB  wieder 
geschlossen,  in  einer  sinnvollen  Abfall-  und  Wasser  - 
wirtschaft  die  Schmutzstoffe  aus  dem  Abwasser  heraus- 
genommen  und  das  Wasser  von  der  Abwasserlast  aus  Stadt 
und  Industrie  befreit  werden.  Die  dabei  anfallenden  Abfalle 
und  Abwiirme  mit  ddr  Abwarme  der  Industrie,  insbesondere 
der  Warmewirtschaft,  miissen  bestmoglich  in  intensiven 
Gartenkulturen  am  Rande  der  Stadt  in  Nahrung  umgesetzt 
und  das  Methangas  als  Treibstoff  der  Wirtschaft  zugefiihrt 
werden.  Die  Gemiisebauzonen  im  Kranz  unserer  Stadte 
und  die  Glaskulturen  benotigen  — da  ihnen  der  naturliche 
Dung  des  Bauernhofes  und  die  Warme  fehlt  — , zur  Yer- 
besserung der  physikalischen  und  chemischen  Bodeneigen- 
schaften  dringend  den  Kompostdiinger  und  die  Abwarme, 
die  lieute  ungenutzt  verpufft,  als  Regler  fur  den  Wasser-, 
Warme-,  Luft-  und  Nahrstoffhaushalt.  Dazu  miissen  die 
Beziehungen  zwischen  der  bebauten  Stadt  und  ihren  Frei- 
flachen,  (insbesondere  den  Flachen  fur  die  Wasserwirtschaft 
und  die  Nahrung),  die  Beziehungen  zwischen  dem  Trink- 
und  Versorgungswasser  und  dem  Abwasser,  zwischen  den 
Stadtabfallen  und  der  Nahrung  wieder  in  ihrem  natiirlichen 
Rahmen  gekniipft  werden.  Sie  miissen  in  einer  wohldurch- 
dachten  Ordnung  in  ihre  groBen  Zusammenhange  gebracht 
und  dann  gestaltet  werden. 

Die  Zusammenballung  in  groBeren  Gebieten,  die  Enge  des 
Raumes  und  die  Notwendigkeit  zur  Produktionssteigerung 


drangen  immer  mehr  iiber  die  vorbeugende  Wasserreinigungs- 
technik  hinaus  zur  geregelten  Wasserwirtschaft  gan- 
zer  Gebiete  in  gemeinsamen  Organisationen.  Diese  miis- 
sen die  Wasserversorgung,  die  Abwasserreinigung  und  die 
Verwertung  der  festen  und  fliissigen  Abfallstoffe  und  die 
Nutzung  der  Abwarme  der  Industrie  einheitlich  regeln  und 
Vorsorge  fur  die  Zukunft  treffen.  Darum  miissen  alle  raum- 
orientierten  Fachplanungen  aus  ihrer  isolierten  Stellung 
herausgelost  werden,  in  Kooperation  zueinander  treten  und 
in  die  iibergeordnete  Landesplanung  mit  Offenbarungspflicht 
zweckentsprechend  eingefiigt  und  eingebaut  werden. 

Zusammcnfassung 

Wichtige  Fragen  der  Wasserwirtschaft  und  der  Hygiene, 
des  Stadtebaues  und  des  stadtischen  Verkehrswesens  be- 
diirfen  der  Klarung.  Sie  teilen  sich  auf  in  Fragen  von  Bau- 
flachen und  Freiflachen,  die  als  Probleme  intra  et  extra 
muros  zu  losen  sind. 

Nutzung  der  einmaligen  Moglichkeit  aus  dem  Luftkriege  zur 
Gesundung  des  Raumlebens  in  der  Stadt  durch  eine  sinn- 
volle  Raumordnung,  eine  gute  hygienische  Raumgestaltung 
und  eine  fliissige  Verkehrsfiihrung,  die  einen  harmonischen 
Lebensablauf  gewahren.  Sicherung  der  Forderungen  des 
flieBenden  und  des  ruhenden  Verkehrs,  verkehrsgerechte 
Ausbildung  der  Knotenpunkte  zur  Hebung  der  gesamten 
Stadtwirtschaft,  zur  Leistungssteigerung  von  Mensch,  In- 
dustrie und  Gewerbe,  die  Voraussetzung  ftir  eine  wettbe- 
werbsfahige  Industrie  sind.  Nutzung  als  Bauland  nur  bau- 
reifes  Gelande  mit  billiger  Aufschliefiung  und  AnschluB 
an  das  vorhandene  Verkehrs-,  Ver-  und  Entsorgungsnetz 
der  Stadt. 

Wasserwirtschaftliche  Generalplanung,  d.  h.  Ordnung  des 
Wasserhaushaltes,  Pflege  und  Erhaltung  des  gefahrdeten 
Wasserschatzes,  Ausgleich  der  verscliiedenen,  oft  entgegen- 
stehenden  Nutzungen  in  der  Ver-  und  Entsorgung  von 
Stadt  und  Industrie  durch 

1.  Sicherung  der  gefahrdeten  Wasserversorgung  als  Grund- 
lage  jeder  Wirtschaft, 

2.  Befreiung  der  Fliisse  von  der  steigenden  Abwasserlast 
von  Stadt  und  Industrie, 

3.  Verwertung  der  festen  und  fliissigen  Abfallstoffe  und  der 
Abwarme  von  Stadt  und  Industrie  durch  SchlieBung  des 
Kreislaufes  der  organischen  Stoffe  in  einer  sinnvollen 
Abfalhvirtschaft. 

.Anschr.  ii.  Verb:  Aachen,  Technische  Hochscluile 


Das  PISTA-Eisenungsverfahren  zur  Wasser-  und  Abwasserreinigung 


Geschichtliclie  Entwicklung  der  Wasserbeliandhing  init 
Eiscn  Oder  dessen  Salzen 

Eisensalze  finden  seit  langem  Anwendung  zur  Ausfallurtg 
von  Verunreinigungen  (Schwebestoffen)  in  der  Wasser-  und 
Abwasserreinigung  und  haben  sich  gut  bewahrt.  A.  P. 
Blake  von  der  Universitat  Florida  [1]  hat  liervorgehoben, 
daB  die  Eisensalzfallung  iiber  einen  groBen  pH-Bereich  wirk- 
sam  ist;  die  Zeit  zur  Flockenbildung  ist  kiirzer  gegeniiber 
andern  chemischen  Fallungsmitteln  und  der  Flocken- 
schlamm  ist  nicht  ,,klebrig“,  was  betriebstechnisch  von 
Wichtigkeit  spin  kann. 

Eisensalze  sind  als  Ferrosulfat  ein  Abfallprodukt  der  Eisen-. 
beizereien  zu  niedrigen  Preisen  erhaltlich,  haben  aber  den 
Nachteil,  daB  das  primar  gebildete  Ferrohydroxyd  ziemlich 
loslich  ist  und  durch  Oxydation  (Chlor  oder  Beliiftung)  in 
das  unlosliche  Ferrihydroxyd  iibergefiihrt  werden  muB. 
Das  aus  dem  teureren  Ferrisulfat  gebildete  unlosliche  Eisen- 
hydroxyd  (Fe(OH)3)  hat  ein  groBes  Adsorptionsvermogen, 
sedimentiert  rasch1  und  die  erzeugte  Flocke  hat  eine  groBe 
Oberfliiche.  Nachteilig  fur  den  Betrieb  einer  Fallungsanlage 
mit  Eisensalzen  ist  die  Aufbereitung  und  Dosierung,  insbe- 


Von  Ing.  H.  L.  Ben  del,  Genf 

sonders  bei  Abwasser,  das  in  Konzentration  und  Menge 
dauernd  wechselt,  zudem  wird  die  Wasserharte  veriindert, 
auf  Iiosten  der  Karbonatharte  wird  die  mitunter  lastige 
permanente  Harte  erhoht.  Von  den  zudosierten  Mengen  an 
Eisensalzen  sind  nur  ca.  % des  Gewichts  wirksames  Eisen. 
Es  lag  daher  nahe,  Mittel  und  Wege  zu  finden,  Eisenhydr- 
oxyd  direkt  aus  Abfalleisen  herzustellen. 

Bereits  1881  hat  die  Wasserversorgung  der  Stadt  Antwerpen 
Langsamfilter  gebaut,  die  mit  Eisenschwamm  gefiillt  waren, 
der  ca.  80  vH  metallisches  Fe  enthielt.  Diese  Filter  erzeugten 
Trinkwasser  aus  dem  stark  verschmutzten  FluBwasser  der 
Nethe.  In  drer  Jahren  waren  sie  jedoch  verschlammt  und 
das  vielversprechende  System  muBte  aufgegeben  werden. 
Dieser  MiBerfolg  fuhrte  dann  zu  der  Entwicklung  des  sog. 
Anderson-Verfahrens,  das  von  E.  Guinochet  [2]  wie 
folgt  beschrieben  wird: 

Die  Apparatur  besteht  aus  einem  horizontalen,  rotierenden 
Zylinder  (Revolver),  der  zu  Vio  Eisenschrot  gefiillt  ist. 
Das  horizontal  durchflieBende  Rohwasser  hat  eine  Kontakt- 
zeit  von  3 bis  5 Minuten.  Der  Ablauf  enthalt  Eisen  in  der 
Ferro-Form,  das  anschlieBend  durch  Beliiftung  in  Eisen- 
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Bild  1.  Querschnitt  durcb.  einen  Pista-Eisenungs-Belufter. 

hydroxyd  verwandelt  wird,  um  sodann  sedimentiert  und 
filtriert  zu  werden.  Man  hat  damals  auch  Versuche  gemacht, 
Kohlensaure  zur  Eisenlosung  wie  auch  Luft  zur  Oxydierung, 
direkt  in  den  Revolver  einzublasen.  Zu  damaliger  Zeit  waren 
verschiedene  groBere  Trinkwasser-Aufbereitungsanlagen  nach 
diesem  Anderson-Verfahren  in  Betrieb  in  Belgien,  Holland, 
Frankreich  und  England,  selbst  fur  groBe  Leistungen.  DaB 
dieses  Verfahren  mit  der  Zeit  verlassen  wurde,  lag  wohl  an 
der  komplizierten  Einrichtung  und  den  hohen  Betriebs- 
kosten.  Es  ist  damit  bewiesen  worden,  daB  raetallisches 
Eisen  zur  Trinkwasserreinigung  mit  angewendet  werden  kann. 

Das  PISTA-Eiscnungsvcrfalircn 

Bei  den  vielen  gesteilten  Wasser-  und  Abwasserreinigungs- 
aufgaben  ist  eine  Yorbehandlung  oder  Ausfallung  unerlaB- 
lich.  Mittels  geeigneter  Mittel  und  Zusatze  sind  diese  gut 
durchfiihrbar,  bedingen  jedoch  eine  aufmerksame  Bedienung, 
eine  der  Abwassermenge  proportionale  Dosierung,  verbunden 
mit  den  damit  relativ  hohen  Kosten.  Fiir  kleine  Anlagen 
sind  diese'  Verfahren  schwer  durchfiihrbar.  Dies  gab  den 
AnlaB,  ein  einfaches  Verfahren  zur  Eisenhydroxyderzeugung 
bei  kleinen  Anlagen  zu  entwickeln  unter  Verwendung  von 
metallischem  Eisen.  Won  den  untersuchten  Eisensorten 
erwiesen  sich  gewolinliche  GrauguBspane  am  besten.  Als 
Abfall  sind  sie  sehr  billig. 

Seit'iiber  10  Jahren  hat  sich  der  Verfasser  bemiiht,  in  ver- 
schiedenen  Versuchseinrichtungen,  Abwasser  mittels  Eisen 
zu  reinigen,  u.  a.  diente  dazu  ein  Tropfkorper,  der  mit  Eisen- 
spanen  gefiillt  war,  mit  natiirlicher  wie  auch  kiinstlicher 
Beliiftung.  Die  Resultate  waren  anfangs  gut,  mit  der  Zeit 
verschlammte  aber  der  Korper.  Eine  starke  Oberflachen- 
belastung  wiirde  vermutlich  liierbei  Abhilfe  gescliaffen  ha- 
ben.  Leider  konnten  diese  Versuche  infolge  des  Krieges 
nicht  weiter  verfolgt  werden. 

Auf  Grund  dieser  Erfahrungen  wurde  dann  das  PISTA- 
Eisenungsverfahren  entwickelt.  Die  Eisenhydroxyderzeu- 
gung erfolgt  dabei  in  einfacher  Weise  in  einein  sogenannten 
Eisenungs-Beliifter.  Dieser  bestelit  aus  einem  Behalter 
mit  Halbkugel-Boden.  Zentrisch  ist  ein  Beliifter-  und  Wirb- 
ler-Apparat  angeordnet  (Bild  1,  2). 


Bild  2.  Pista-Beliifter  mit  GuBeisenspanen  im  Betriel). 


Bild  3.  Sauerstoffaufnahme  des  Wassers  in  einem  Pista-Belufter, 
GroBe  5. 

Die  normalisierten  .Behalter  werden  in  Grofien  von  300  bis 
12000  Litern  gebaut.  Die  Arbeitsweise  des  PISTA-Belufters 
zur  Eisenhydroxj'derzeugung  ist  folgende:  Der  untere  Um- 
walzfliigel  sorgt  dafiir,  daB  die  GuBspane  auf  dem  Boden  in 
Bewegung  bleiben.  Der  obere  Beliiftungsflugel  erzeugt  einen 
Sog  in  der  drehenden  Wassermasse,  wodurch  die  Luft  den 
Fliigel  erreichen  kann.  Der  innere  Teil  des  Fliigels  dreht 
sich  sodann  in  der  Luft  wahrend  die  auBern  Enden  sich  im 
Wasser  drehen.  Dadurch  wird  viel  Luft  in  feindisperser 
Verteilung  in  das  Wasser  eingebracht.  Der  02-Eintrag  ist 
aus  der  Kurve  (Bild  3)  ersichtlich. 

Die  Losung  des  Bisens  und  seine  Oxydierung  in  Fe(OII)3  er- 
folgt nach  Kuisel  [5]  foIgendermaBen: 

2 Fe  + 2 C02  + 2 Ca(HC03)2  + H20  + 1 y2  02  2 CaC03 

+ 2Fe(0H)3  + 4C02 

Um  das  Eisen  in  Losung  zu  bringen,  wird  ein  Teil  der  Harte 
und  der  freien  Kohlensaure  des  Wassers  benutzt.  Ilieraus 
ersieht  man,  daB  sich  nicht  alle  Wasser  gleichmaBig  gut 
zur  direkten  Eisenhydroxyderzeugung  eignen.  Im  allge- 
meinen  wird  nur  ein  Teilstrom,  etwa  5 vll  im  Eisenungsbe- 
liifter  behandelt  und  der  konzentrierte,  eisenhydroxydbe- 
ladene  AbfluB  wird  der  Hauptwassermenge  zugesetzt.  In 
Fallen,  wo  sich  das  Abwasser  selbst  zur  direkten  Behandlung 
weniger  eignet,  wird  die  Eisenhydroxyderzeugung  mit  einem 
Reinwasser  (Bachwasser)  durchgefiihrt.  Die  benotigte  Was- 
sermenge  ist  gering  und  man  kann  bis  zu  1 g Fe/1  losen,  in 
manchen  Fallen  sogar  bedeutend  mehr.  Dies  ergibt  etwa 
das  Doppelte  an  Fe(OH)3. 

Je  nach  dem  Verschmutzungsgrad . des  zu  behandelnden 
Wassers  benotigt  man  10  bis  lOOmglFe,  bzw.  10  vll  des 
BSB5.  Eine  streng  geregelte  Dosierung  ist  nicht  notig,  denn 


Bilfl  4.  Absetzbecken  fiir  das  mit  Eisenbydroxyd^.ersetzte  Abwasser. 
Im  I-Tintergrunde  der  Pista-Belijfter. 
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die  Kosten  fallen  nicht  ins  Gewiclit  bei  dem  billigen  GuB- 
spaneabfall.  Die  Mindest-Aufenthaltszeit  im  Fe-Beliifter 
ist  15  bis  20  Minuten,  urn  ein  vollausoxydiertes,  gut  geflock- 
tes  und  optimales  Adsorptions vermogen  aufweisendes  Eisen- 
bydroxyd  zu  erzeugen.  Der  Kraftbedarf  der  PISTA-Eise- 
nungs-Beliifter  betragt  1 bis  7 PS  je  nach  der  GroBe. 

Der  durch  die  Eisenfallung  entstehende  Schlamm  wird  in 
Absetzbecken  bekannter  Art  von  dem  gereinigten  Wasser 
getrennt  (Bild  4). 

Das  PISTA-Verfahren  wurde  schon  bei  verschiedenartigsten 
Wassern  angewandt  mit  folgenden  Ergebnissen: 

Tabelle  1:  Reinigung  von  v.orgeklartem  stadt.  Ab- 
wasser  mittels  PISTA-Eisenungsbeliifter  und 


nachgeschaltetem 

Sandfilter  [3] 

1 

Roh- 

wasser 

nach 

Eisenungs- 

beliifter 

nacli 

Filter 

Reinigung 

Permanganat- 
Verbrauch  mgl  KMn04 

249 

207 

67,3 

68,5  vH 

BSB6  mgl  O 

90,3 

76,2 

16,5 

OO 

< 

Chlorzahl  mgl  CI2 

347 

307 

147 

57,9  vH 

pH 

8,43 

8,43 

8,3 

rl-I 

6,1 

6,5 

16,4 

(Mittelzahlen)  (Sandfilter  v = 3,4  m) 


Tabelle  2:  Reinigung  von  FluBwasser  (Arve)  mit- 
tels PI  STA-Eisenungs-Beiiifter  und  Sandfilter  [4] 


Rohwasser 

nach 

Eisenungs- 

beliifter 

nach 

Filter 

pH 

7,98 

8,01 

8,13 

Transparenz  ccm 

17  — 22 

100  - 120 

Mastic-Triibung  mgl 

31  - 35 

0,08  - 0,15 

Gesamtharte  °fr 

17,75 

15,5 

17 

Voriibergehende 

Harte  °fr 

12 

10,5 

12 

Permanganat- 
Verbrauch  KMn04/'mg/l 

5,1 

4,75 

4,4 

Eisen  " mg  Fe/1 

Spur 

385 

Spur 

Sauerstoff- 

Gehalt  mg  02/l 

10,9  - 12,0 



10,6  - 12,3 

Keimzahl- Gelatine 

22°  nach  120h 

40500 

— 

6600 

Hierbei  werden  alle  Substanzen  bis  zu  einer  GroBenordnung 
von  ca.  2,5/i  durch  die  obere  Eisenhydroxydschicht  des 
Filters  zurtickgehalten,  was  auch  die  holie  Keimzahlreduk- 
tion  zur  Folge  hat,  trotz  einer  Sandschicht  von  nur  40  cm. 
Bei  industriellen  Abwassern  wurde  das  PISTA-Verfahren 
verschiedentlich  mit  Erfolg  angewendet,  so  z.  B.  bei  Ab- 
wasser  aus  Textilbetrieben  (Farbereien),  wobei  das  Abwasser 
mittels  Fe(HO)3  aus  PISTA-Eisenungsbeliiftern  mit  an- 
schlieBenden  Absetzbecken  behandelt  wird.  Der  Abbau 
am  KMn04-Verbrauch  gemessen  betragt  durchschnittlich 
tiber  60  vH  [5].  Das  Verfahren  findet  auch  Anwendung  bei 
Abwasseranlagen  fur  Schlachthofe  zur  Ausfallung  von 
Schwebestoffen  und  Kolloiden  und  Geruchsbindung  fiir  das 
Rohwasser  bevor  es  dem  Absetzbecken  zugeleitet  wird. 
Das  Verfahren  ist  auch  bei  der  Abwasserreinigung  von  anor- 
ganischen  Abwassern  der  chemischen  Industrie  mit  sehr 
gutem  Erfolg,  zur  Ausfallung  in  Verbindung  mit  Kalkhydrat 
angewendet  worden. 

Das  PISTA-Eisenungsverfahren  wird  gleichfalls  verwendet 
in  Verbindung  mit  Filtromatic-Sandfiltern  zur  Trinkwasser- 
versorgung  aus  Oberflachenwasser,  das  besonders  schwierig 
klar  zu  filtrieren  ist,  wie  Seewasser,  Bachwasser  und  Glet- 
schermilchwasser. 

Das  PI STA-B- Verfahren  zur  Abwasserreinigung  auf  biolo- 
gisehem  Wege 

Uber  das  auf  der  Anlage  Viersen  des  Niersverbandes  in  Be- 
trieb  stehende  Eisenbelebtschlammverfahren  ist  von  Dr. 
Jung  in  dieser  Zeitschrift  unlangst  berichtet  worden  [8], 


In  gleichein  Sinne  kann  auf  dem  Gebiete  der  biologischen 
Abwasserreinigung  mittels  Belebtschlamm  als  weiterer 
Fortschritt  das  Eisdn-Belebungsverfahren  (PISTA  ,,B“- 
Verfahren)  angesehen  werden. 

Das  Prinzip  dieses  B-Verfahrens  besteht  darin,  Fe(OH)3 
als  Trager  fiir  den  Belebtschlamm  zu  verwenden,  um  die  Ein- 
arbeitungszeit  abzukiirzen  und  das  System  stabiler  zu  ge- 
stalten  gegeniiber  Schwankungen  in  der  Konzentration  und 
Menge  des  zu  reinigenden  Abwassers,  bei  kiirzerer  Behand- 
lungszeit.  Das  Verfahren  arbeitet  mit  hohen  Schlammkon- 
zentrationen  (3  bis  4 kg  Trockenstoffe/m3  Beliiftungsraum) 
als  biologisches  Teilreinigungsverfahren.  Es  arbeitet  billiger 
als  die  bisherigen  Teilreinigungssysteme  und  kann  z.  B.  fol- 
gendermaBen  zur  Anwendung  gebracht  werden: 

Das  kurz  vorgeklarte  Abwasser  (30  bis  40  Minuten)  erhalt, 
bevor  es  dem  Beliiftungsbecken  zuflieBt  einen  Zusatz  von 
Fe(QH)3,  das  im  Teilstrom  mittels  PISTA-Fe-Beliifter  aus 
GuBspane-Abfall  erzeugt  wird.  Die  notwendige  Eisenmenge 
hangt  von  der  Abwasserkonzentration  ab,  kann  aber  im 
Mittel  mit  10  bis  15  mgl  fiir  normiales  stadtisches  Abwasser 
mit  einem  BSB6  (vorgeklart)  von  100  bis  200  mgl  angenom- 
men  werden.  Das  Belebungsbecken  soli  eine  Beliiftungszeit 
von  mindestens  45  Minuten  gewahrleisten  (einschlieBlich 
Riicklaufschlamm).  Die  Riicklaufschlammenge  ist  50  bis 
60  vH.  Die  Schlammkonzentration  im  Belebungsbecken 
3500  bis  4000  g/m3,  Fe-Gehalt  im  Belebtschlamm  ca.  10  vH. 
Das  Nachklarbecken  hat  die  ubliche  Aufenthaltszeit  von 
1,5  bis  2 h.  Durch  das  Eisenhydroxyd  wird  der  belebte 
Schlamm  rostbraun  gefarbt,  bleibt  geruchlos,  groBflockig 
und  von  kompakter  Struktur  und  weist  sehr  gute  Absetz- 
eigenschaften  auf. 

Nachstehend  eine  tagliche  Mittelanalyse  einer  hochbelasteten 
Eisenbelebungs-Versuchsanlage  [6]  fiir  eine  konstante  Lei- 
stung  von  36  m3/h  mit  vorgeklartem  stadtischem  Abwasser. 


Tabelle  3 


Rohwasser 

Ablaut 

Reinigungs- 

wirkung 

Permanganat- 
Verbrauch  mg  KMn04/l 

280 

170 

39  vH 

Org.  Stoffe  total 

mgl 

220 

110 

~50  vll 

Geloste  Stoffe 

mgl 

91 

9 

90  vH 

bsb5 

mg  O/l 

140 

26 

82  vH 

Stickstoff  Gesamt  mg/N/1 

36,3 

21,1 

42  vH 

Stickstoff  org. 

mg  N/l  | 

12,4 

1,6 

87  vH 

Aus  diesen  taglichen  auf  den  Versuchen  basierenden  Mittel- 
zahlen lassen  sich  folgende  Leistungseffekte  pro  m3  Bcle- 
bungsbecken  errechnen: 

BSB-Abbau  - 2,560  kg/m3/Tag 

Gesamtstickstoffabbau  0,34  kgN/m3/Tag 

Das  ist  hoher  als  das  amerikanische  Teilreinigungsverfahren 
nach  Gould,  das  bei  2stiindiger  Liiftungszeit  eine  BSB- 
Belastung  von  1,6  kg/m3/Tag  erreicht  bei  einer  Abnahme 
des  BSB  von  75  vH  [7], 

Die  durchschnittliche  Schlamm-Produktion  entspricht  13  1/ 
m3  Rohwasser  mit  einer  Trockensubstanz  von  125  g/m3 
Rohwasser,  wovon  ca.  79  g organisch  sind. 

Die  Beliiftung  der  Belebungsbecken, die  sehr  intensiv  sein 
muB,  erfolgt  zweckmaBig  mittels  des  speziell  konstruierten 
PISTA-B-Beliifters,  der  den  notigen.  Luftsauerstoff  bei 
wirtschaftlichem  Kraftverbrauch  einbringt. 

Uber  eine  grofiere  im  Bau  befindliche  Eisenbelebungsarilage 
nach  dem  PI  STA-B -Verfahren  fiir  stadtisches  Abwasser 
soli  spater  berichtet  werden. 

Zusammenfassung 

Eisenhydroxyd  aus  metallischem  Eisen,  am  Platze  erzeugt 
mittels  PISTA-Eisenungsbeliifter,  ersetzt  in  vielen  Fallen 
chemische  Fallungsmittel.  Es  kann  sowohl  bei  der  Trink- 
wasseraufbereitung  aus  Oberflachenwasser,  wie  auch  fur 
stadtische  und  Industrieabwasserreinigung  mit  Vorteil  und 
mit  guten  Reinigungseffekten  angewendet  werden.  Bei 
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dem  PISTA-B-Verfahren  zur  biologischen  Teilreinigung  kann 
die  BSB-Belastung  des  Ltiftungsbeckens  stark  erhoht  wer- 
den  bei  kurzen  Beliiftungszeiten. 

Der  Eisenverbrauch  ist  gering.  Das  Eisenlosungsvermogen 
des  Wassers  hangt  von  der  Karbonatharte  und  dem  pH- 
Wert  ab.  Geringe  Karbonatharte  und  niedriger  pH  er- 
schweren  die  Eisenlosung  und  demzufolge  die  Eisenhydr- 
oxyderzeugung. 

Ansehrift  des  Verf. : Gent  (Schweiz),  Rue  Gautier  3 
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Ein  FluB  nach  20  Jah  ren  Von  Prof.  Dr.  A.  W e t z e I , Langenargen 

Aus  dem  Institut  fiir  Seenforschung,  Langenargen  am  Bodensee,  Forschungsabt.  fiir  Reinhaltung  der  Gewasser 


In  einer  Zeit,  in  der  liber  die  Zunahme  der  Verunreinigung  der  Ge- 
wiisser  lebhaft  Klage  gefuhrt'wird,  erscheint  es  angebracht,  an  einem 
konkreten  Fall  zu  untersuchen,  wieviel  und  inwiefern  sich  ein  FluB 
in  einer  bekannten  Zeitspanne  verandert  hat. 

Ein  solcher  Fall  liegt  vor  in  der  Schussen,  einem  nordlichen  ZufluB 
des  Bodensees.  In  den  Jahren  1926/27  hat  Verf.  den  Verschmutzungs- 
grad  der  Schussen  bei  Langenargen,  kurz  vor  der  Einmiindung,  unter- 
sucht,  und  /?-  bis  a-mesosaprobe  Verhaltnisse  gefunden;  Polysaprobie 
war  nicht  festzustellen.  Im  Jahre  1950  hot  sich  Gelegenheit,  den  FluB 
an  derselben  Stelle  mit  derselben  Methodik  zu  untersuchen.  Hierbei 
wurde  eine bedeutende  Verschlechterungfestgestellt.  Uber  die  Befunde 
wird  im  folgenden  berichtet. 

I.  Cliarakteristik  der  Schussen 

Hydrographisch  ist  die  Schussen  durch  ihre  Moorwasserher- 
kunft  und  ihr  unausgeglichenes  Gefalle  gekennzeichnet. 
In  den  Moranen  von  Schussenried  in  576  m Meereshohe  ent- 
springend,  hat  der  FluB  bis  zu  dem  395  m hoch  gelegenen 
Bodensee  auf  rund  60  km  langem  Laufe  180  m Gefalle.  Da- 
von  entfallen  von  dem  Abschnitt  nach  der  letzten  Steilstufe 
bei  Mochenwangen  bis  zur  Miindung  auf  38  km  nur  noch 
65  m,  und  von  Eriskirch  ab,  1,7  km  vor  der  Miindung,  sind 
es  nur  noch  0,7  m,  d.  s.  0,4  m/km  Gefalle.  In  dem  bereits 
stark  verschmutzten  Oberlauf  liegen  zwei  Gefallestufen  von 
je  50  m,  in  denen  der  hier  rasch  stromende  FluB  sich  biolo- 
gisch  reinigt.  Die  Steilstufen  sind  durch  Flachstufen  mit  nur 
0,8  m/km  Gefalle  unterbrochen,  wo  Schwebstoffe  abgesetzt 
werden. 

Das  im  Unterlaufe  ausgereift  gewesene  Profil  mit  reicher 
Maandrierung  ist  durch  Geradelegung  verjiingt  worden. 
Die  Maander  sind  abgeschnitten  und  zu  Altwassern  gewor- 
den,  wahrend  der  FluB  in  der  geradegelegten  Strecke  star- 
keres  Gefalle  bekommen  hat  und  sich  zur  Zeit  eingrabt. 

Die  AbfluBmenge  ist  bei  Oberzell,  20  km  vor  der  Miindung, 
in  normalen  Jahren  nach  amtlichen  Feststellungen  bei  Nie- 
derwasser  2 m3/s,  bei  Mittelwasser  7,5  m3/s.  In  den  letzten 
Jahren  haben  sich  diese  Zahlen  vermindert. 

Fiir  die  biologisch-chemischen  Verhaltnisse  ist  es  wichtig, 
daB  sich  die  Zeiten  des  Hochstwasserstandes  im  Bodensee 
und  in  der  Schussen  nicht  decken.  Der  FluB  hat  die  starkste 
Wasserfiihrung  im  Marz,  der  Bodensee  im  Juli.  Im  Winter 
steht  der  Seespiegel  am  niedrigsten.  In  dieser  Zeit  ist  die 
Strdmungsgeschwindigkeit  im  Miindungsgebiet  groB 
(0,50  bis  1,2  m/s).  Im  Sommer,  wenn  sich  der  Rtickstau 
bis  nach  Eriskirch  bemerkbar  macht,  stagniert  der  FluB 
(0,0  bis  0,02  m/s).  DemgemaB  haben  die  Schwemmstoffe 
ein  verschiedenes  jahreszeitliches  Schicksal.  Sowohl  der 
feine  Mineralsand,  wie  auch  der  feinflockige  organische  De- 
tritus, zu  dem  Haus-  und  Industrieabwasser  beisteuern,  wer- 
den bei  mittler.er  und  hoher  Stromung  weggefiihrt,  womit 
der  FluB  sein  Bett  reinigt.  Die  definitive  Ablagerung  voll- 
zieht  sich  im  Bodensee  iiber  die  Wysse  hinweg  bis  zur  Steil- 
halde. 

Im  Sommer,  wenn  der  FluB  Niederwasser,  der  See  Iloch- 
wasser  fiihrt  und  der  Unterlauf  von  Eriskirch  ab  tageweise 
vollstandig  oder  fast  vollig  stagniert,  ist  der  Abtrans- 
port  der  Sinkstoffe  unterbrochen.  Der  Detritus  wird  abge- 
legt,  und  der  FluB  gerat  in  Faulnis,  bis  die  Herbstwasser  den 


Unrat  in  den  See  fiihren,  der  somit  der  Auffangbehalter  fiir 
die  Scbussenverunreinigungen  ist. 

Bereits  im  Oberlaufe  werden  ihm  zahlreiche  hausliche  und 
gewerbliche  Abwasser  zugefiihrt,  deren  Reinheitsgrad 
fast  durchgangig  zu  wiinschen  iibrig  liiBt.  Vom  Mittel-  und 
Unterlaufe  gilt  das  Gleiche.  An  vielen  Stellen  erfolgen  Fa- 
kaleinleitungen  oder  solche  aus  ungeniigenden  Klaranlagen. 
Yon  den  gewerblichen  Abwassern  sind  die  einer  Papier-  und 
Zellstoffabrik  die  wichtigsten.  Demgegeniiber  spielen  die  bei 
Hochwasser  moglichen  Einspulungen  von  H2S-haltigem 
Faulschlamm  aus  den  Altwassern  praktisch  keine  Rolle. 
Das,  was  in  der  Schussen  zu  beobachten  ist,  kommt  auf  das 
Konto  kiinstlicher  Verunreinigungen . 

II.  Die  Schussen  in  den  Jahren  1926/27 

Wenn  im- folgenden  die  seit  1926/27  eingetretenen  Veran- 
derungen  geschildert  werden  sollen,  so  mag  vorerst  ein  Riick- 
blick  auf  die  damaligen  Verhaltnisse  erwiinscht  sein  (vgl. 
Wetzel,  1928a). 

Injenen  Jahren  war  H2S  im  Unterlaufe  der  Schussen 
weder  chemisch  noch  biologisch  nachzuweisen. 
In  den  Fanglisten  aus  jener  Zeit  finden  sich  zwar  die  Sapro- 
pelziliaten  Caenomorpha  medusal'a,  Pelodinium  reniforme 
und  Lagynus  elegans,  doch  wurden  sie  nur  vereinzelt  gefun- 
den, jedes  Tier  einmal  in  je  einer  einzigen  Wasserprobe. 
Diesem  sparlichen  Vorkommen  konnte  kein  beweisender 
Wert  im  Sinne  von  H2S-Vorkommen  im  Schussenwasser 
beigemessen  werden,  weil  sie  zu  gleicher  Zeit  in  den  angren- 
zenden,  mit  dem  FluB  kommunizierenden  Altwassern  vor- 
kamen  und  als  Einschwemmsel  von  dort  aufgefafit  werden 
konnten.  In  alien  iibrigen  Proben  fehlten  die  Sapropelfor- 
men  vollstandig,  und  das  bedeutet  dasselbe,  was  der  che- 
mische  Befund  aufzeigte:  Die  Schussen  Vs;ar  1926/27  frei 
von  II2S  und  Faulschlamm. 

Sauerstoff  war  1926/27  reichlich  vorhanden,  im  Durchschnitt 
(September,  April)  9 mg/1,  rund  75  vl-l  der  Sattigung.  Das 
ware  der  Fall  bei  1 bis  1,2  m/s  FlieBgeschwindigkeit;  doch 
zeigte  sich,  worin  ein  wichtiger  Unterscliied 
gegeniiber  der  Gegenwart  besteht,  damals  bei 
geringerem  DurchfluB  (0,1  m/s)  kein  wesentlicher 
Unterschied  (9  mg/1). 

Die  Beurteilung  der  gegenwartigen  Verhaltnisse  erfolgte  auf 
Grund  biozonotischer  Studien  und  chemischer  Analysen. 

III.  Die  Schussen  im  Jahre  1950 

1,  Die  Biozonosen 

Technisches.  Fiir  die  Zahlung  der  lebenden  Saprobier 
bediente  icb  micb  der  von  Wetzel  (1928  a)  angegebenen,  von 
Liebmann  (Formblatter  der  Bayr.  Biologischen  Versuchs- 
anstalt)  modifizierten  und  im  folgenden  durch  die  Bezeich- 
nungen  y3  usw.  erganzten  Zahlmethode. 

Es  bedeutet:  4,  3,  2, 1 : in  jedem  Gesichtsfeld  4-,  3-,  2-,  1 mal 
vorhanden;  y2,  y3  usiv.  in  2,  3 usw.  Gesichtsfeldern  je  einmal 
vorhanden. 
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Das  Gesichtsfeld  erfaBt  (Winkel  Apochromat  24  mm,  ZeiB 
Komp.  Ok.  6)  bei  y2  cm  Wasserhijhe  ein  Volumen  von 
V40  cm3.  Ausgezahlte  Zahl  • 40  = Zahl  pro  cm3. 

Bei  meiner  Ankunft  im  Untersuchungsgebiet  (Mitte  Septem- 
ber) traf  ich  andere  hydrographische  Verhaltnisse  an,  als  sie 
sich  im  Laufe  des  Oktober  herausbildeten.  Im  September 
war  der  FluB  durch  Bodenseehochwasserstand  gestaut  und 
glich  einem  stagnierenden  Sumpfwasser.  Er  zeigte  Stro- 
mungsgeschwindigkeiten  von  0 bis  0,02  m/s,  unterlag  den 
unter  I geschilderten  Bedingungen-und  zeigte  Polysaprobie. 
Dies  geht  aus  den  Fundlisten  hervor,  von  denen  eine  typische 
aufgefiihrt  werden  mag. 

1 a.  Periode  des  Riickstaues  (s.  Tabelle  1) 

Die  in  Spalte  3 aufgefiihrten  Saprobien  sind  der  Tabelle  VIII 
bei  Wetzel  (1928a,  S.  237)  unter  Weglassung  der  1950  nicht 
aufgefundenen  Formen  entnommen.  Die  Haufigkeitszahlen 
sind  nach  oben  angegebenem  Modus  umgerechnet  worden. 
Zweierlei  ergibt  sich  aus  Tabelle  1 : Einmal,  daB  die  Organis- 
mendichte  im  Jahre  1950  wesentlich  groBer  war  als  1926/27. 
Wahrend  friiher  die  Mehrzahl  der  Formen  vereinzelt  oder 
selten  anzutreffen  war,  sind  1950  nur  noch  wenige  vereinzelt. 
Manche  sind  so  haufig,  dafi  sie  in  jedem  Gesichtsfeld  ein- 
oder  mehrere  Male  vorkommen.  Das  deutet  auf  Zunahme 
der  Eutrophie.  Die  Populationsarmut  von  1926/27  mufite 
auf  die  damals  weit  fortgeschrittene  Mineralisation  der  or- 
ganischen  Stoffe  zuriickgefiihrt  werden.  Der  Schlamm 
reichte  zur  Entfaltung  einer  reicheren  Protozoenfauna  nicht 
aus. 

Zweitens,  und  das  ist  besonders  wichtig,  treten  die  Polysa- 
probier  1950  auffallend  in  den  Vordergrund.  Pelomyxa  pa- 
lustris tritt  sogar  in  Massenentwicklung  auf.  Die  ohne  HaS 
nicht  dauernd  lebensfahigen  Metopus-Vertreter  sind  so  hau- 
fig, daB  sie  in  jedem  Gesichtsfeld  zweimal  vorkommen.  Ahn- 
liches  gilt  fur  die  tibrigen  Polysaprobier.  Sie  alle,  mit  Aus- 
nahme  von  Pelomyxa,  dokumentieren  die  Anwesenheit  von 
Schwefelwasserstoff.  Die  Scharfe,  mit  der  sie.  das  tun,  ist 
z.  B.  bei  Metopus  und  Caenomorpha  so  groB,  daB  sie  in  bezug 
auf  Schwefelwasserstoffnachweis  oft  die  Geruchsprobe  iiber- 
treffen,  besonders  wenn  der  H2S  durch  Modergeruch  liber- 


Tabelle  Is  S aprol) ierbio zd no se  wahrend  der  Stagnation 


1 

1950 

1926/27 

2 

3 

I.  Polysaprobier 

pro 

pro 

Gesichts- 

pro  cm3 

GesichtS- 

Wirapertierchen : 

feld 

feld 

Metopus  eon  tortus 

2 

80 

— 

,,  sigmoides 

2 

80 

— 

Caenomorpha 

medusala 

1 

40 

ver. 

Plagiopyla  nasuta 

1 

40 

— 

Lagynus^elegans 

% 

.20 

ver. 

Sonnentierclien : 

Sphaerophrya 

soliformis 

i/2 

20 

— 

II.  a-Mesosaprqbier  1 

Amobe: 

— Pelomyxa  palustris 

4—5 

160—200 

— 

Wimpertierohen : 

Paramaecium  caudatum 

vereinzelt 

— 

— 

• Ophryoglena  atra 

V, 

14 

•*— 

+ Strobilidium  gyrans 

!4 

10 

— 

Stentor  coeruleus 

y* 

10 

ver. 

+ ,,  polymorphus 

ver. 

— 

% 

4-  Frontonia  leucas 

ver. 

— 

ver. 

-4-  Stylonycliia  mytilus 

xl  s 

8 

ver. 

+ Gastrostyla  steini 

>/« 

10 

— 

Oxytricha  fallax 

v. 

8 

— 

Milckenlarve : 

— Cliironomus 

plumosus 

— 

III.  /3-Mesosaprobier 

Fisehe  (WeiB-) 

— 

— 

ver. 

4-  » greift  auch  in  reineres,  — = in  verschmutzteres  Wasser  liber 


deckt  ist.  Desgleichen  konnten  sie  in  Proben  aufgefunden 
werden,  die  eine  Verfarbung  von  Bleiazetatpapier  erst  nach 
lstiindigem  Einhangen  in  die  verschlossenen  Flaschen  zeig-  ' 
ten. 

Demgegeniiber  sind  die  a-Mesosaprobier  viel  weniger  haufig 
(i/3  bis  1lb  oder  vereinzelt).  Bezeichnend  ist,  daB  keine  Chi- 
ronomus-Larven  vorkommen,  wahrend  sie,  was  vorausge- 
schickt  sei,  am  Mittellauf  bei  Kehlen  zu  gleicher  Zeit  in  un- 
geheuren  Mengen  entwickelt  sind  und  im  Oktober,  nach  ein- 
getretener  Durchstromung,  auch  an  Fundstelle  (1)  vorkom- 
men. Alle  diese  Formen  sprechen  fur  niedrigen  oder  fehlen- 
den  02-Gehalt;  iiber  H2S  sagen  sie  nichts  aus. 

Alle  wahrend  des  Riickstaues  und  Stagnation 
entnommenen  Proben  zeigen  durch  ihren  Orga- 
nismenbestand  ein  stark  verschmutztes,  fast  j 
oder  ganz  02-freies,  H2S-enthaltendes  Gewasser 
an.  Im  Vergleich  mit  den  an  der  gleichen  Fund- 
stelle entnommenen  Proben  des  Jahres  1926/27 
zeigt  sich  eine  Verschiebung  des  Gewassercharak- 
ters  in  Richtung  Eutrophie.  Die  friiher  nicht 
dagewesene  Stufe  der  Polysaprobie  ist  heute  vor- 
handen. 

1 b.  Periode  des  Uberganges  (s.  Tabelle  2) 

Infolge  Sinkens  des  Seespiegels  anderten  sich  im  Laufe  des 
Oktobers  die  Verhaltnisse.  Binnen  weniger  Tage  fiel  der 
FluB  um  0,20  m,  die  Stromungsgeschwindigkeit  wuchs  auf 
0,20  m/s  an.  Uber  die  Anderung  des  Organismenbestandes 
unterrichtet  Tabelle  2. 


Tabelle  2:  Saprobierbiozonose  wahrend  der  tlbergangs- 
periode 


1950 

1926/27 

‘ 1 

2 

3 

pro 

pro 

I.  Polysaprobier 

Gesichts- 

pro  cm3 

Gesichts- 

■Wimpertierohen : 

feld 

feld 

Metopus  contortus 

II.  a-Mesosaprobier 

Amobe: 

ver. 

— Pelomyxa  palustris 

2 

80 

— 

Wimpertierchen : 
Paramaecium 

caudatum 

4 

160 

ver. 

Paramaecium  aurelia 

4 

160 

Vi 

XJrocehtrum  turbo 

2 

80 

— 

Strobilidium  gyrans 

2 

80 

ver.  — Vi 

Ophryoglena  atra 

3 

120 

— 

Urostyla  weissei 

3 

120 

. ver. 

+ Balantiophorus  minutus 

1 

40 

ver.  — Vi 

+ Frontonia  leucas 

2 

80 

ver. 

,,  acuminata 

ver. 

— 

— 

4-  Paramaecium  hursaria 

1 

40 

— 

Eadertier: 

Rotifer  vulgaris 

.2 

80 

— 

Fadenwurm : 

Diplogaster  sp. 

i 

40 

— 

Milckenlarve: 

— Chironomus  plumosus 

— 

— 

ver. 

III.  /3-Mesosaprobier 

W'eiBfische 

— 

— 

— 

Beim  Vergleich  mit  Tabelle  1 fallt  zunachst  das  geradezu 
prompt  zu  nennende  Verschwinden  der  polysaproben  Faul- 
schlammziliaten  bzw.  ihr  Seltenwerden  auf.  Metopus  con- 
tortus  ist  plotzlich  nur  noch  vereinzelt  zu  finden,  und  die 
iibrigen  Polysaprobier  sind  iiberhaupt  verschwunden.  Die 
Sumpfamobe  Pelomyxa  palustris,  der  man  eine  Mittelstel- 
lung  zwischen  Poly-  und  Mesosaprobiern  zusprechen  muB, 
ist  auf  2 Individuen  pro  Gesichtsfeld  zuruckgegangen. 
Dagegen  sind  die  <%-Mesosaprobier  stark  liervorgetreten. 
Die  meisten  sind  im  Gesichtsfeld  ein-  oder  mehrere  Male  vor- 
handen,  wahrend  sie  bei  Stagnation  sparlich  oder  vereinzelt 
waren. . 

(wird  fortgesetzt) 
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Die  Wanderratte  in  der  Kanalisation  Von  Dr.  habii.  Hermann  Peters 

Aus  dem  Tiefbauamt  der  Sfadt  Stuttgart 


Das  Kanalsystem  einer  GroBstadt  stellt  einen  hdchst  bemerkenswer- 
ten  Teil  dieser  Kulturlandschaft  dar  und  gehSrt  — wie  allgemein  be- 
kannt  ist  — , zu  den  bevorzugten  Aufentbaltsplatzen  der  Wander- 
ratte. W&hrend  nun  die  Grenzen  der  oberirdischen  Rattenreviere 
unbestimmt  und  flieBend  bleiben,  haben  wir  in  dem  unterirdischen 
Rohrennetz  der  Stadt  einen  genau  umgrenzbaren  Bezirk  yor  uns,  in 
dem  es  also  leichter,  als  an  anderen  Stellen,  mdglicb  sein  muGte.'den 
Ratten  und  ibren  Lebensgewohnheiten  nachzuspiiren. 

Solche  Oberlegungen  bewogen  mich,  dem  bisher  etwas  ver- 
nachlassigten  Kanal  im  Rahmen  unserer  Rattenuntersuchun- 
gen  besondere  Aufmerksamkeit  zu  schenken.  Hierfiir  waren 
ja  in  Stuttgart  auch  sehr  giinstige  Voraussetzungen  gegeben. 
Die  Entwasserung  erfolgt  im  Mischsystem  und  der  — das 
eigentliche  Kerngebiet  der  Stadt  zentral  durchschneidende — 
Nesenbach  besitzt  demnach  iiberall  Querverbindungen  zu 
den  vorwiegend  Hausabwasser  fiihrenden  Seitenkanalen. 
Schliefilich  werden  die  gesamten  Abwasser  dieses  geschlos- 
senen  Siedlungsraumes  fiber  einen  Rechen  geleitet.  — Unter 
normalen  Verhaltnissen  liegt  der  Abwasserspiegel  des  Nesen- 
bachs  etwa  5 cm  unter  den  seitlichen  Banketts  und  die 
Stromung  betragt  5 bis  8 m/s  (ygl.  Bild  1). 

Wie  verteilt  sich  nun  die  Rattenbevolkerung  auf  beiden 
Seiten  eines  solchen  unterirdischen,  rund  5,5  km  iangen 
Wasserlaufes  ? 

Bereits  1948/49  bei  unseren  ersten,  — nur  linksseitigen  — 
Kanalkontrollen  war  deutlich  geworden,  daB  immer  be- 
stimmte  Abschnitte  von  Ratten  bevorzugt  werden  und  an- 
dere  dagegen  fast  frei  bleiben1).  Daraufhin  habe  ich  Herbst 
1949  und  Friihjahr  1950  diese  Untersuchungen  eingehender 
weiter  gefiihrt  und  zwar  wieder  auf  der  Grundlage  ,,Koder- 
kontrolle“,  — allerdings  nun  mit  beidseitiger  Auslegung. 

Zunachst  lieB  icb  jetzt  die  gesamte  Strecke  mit  einer  halt- 
baren  Farbnummerierung  versehen,  durch  die  185  Auslege- 
stellen  — in  30  m Abstand  — markiert  waren. 

An  diesenPunkten  wurden  dann  rechts  und  links  des  Kanals 
immer  je  5 Koder  ausgelegt  und  die  Aufnahme  nach  24  Stun- 
den  festgestellt. 

Vergleicht  man  nun  die  Ergebnisse  der  verhaltnismaBig 
kurzfristig  einander  folgenden  Herbstauslegungen  1949, 
zuerst  einmal  unter  dem  Gesichtspunkt  der  raumlichen  Ver- 
teilung  des  Befalls,  so  laBt  sich  deutlich  erkenngn,  daB  die 
Befallstellen  im  wesentlichen  ihre  Lage  doch  recht  konstant 
beibehalten.  (Auf  die  Unterschiede  zwischen  den  beiden 
Kanalseiten  und  die  Auswirkungen  der  Bekampfung  werden 
wir  im  nachfolgenden  noch  naher  eingehen.) 

Die  Ratten  laufen  jedenfalls  links  und  rechts  des  Punktes, 
an  dem  sie  auf  Futtersuche  in  den  Hauptkanal  eindringen, 
immer  nur  eine  recht  begrenzte  Strecke  weiter,  und  es  ist 
im  Hinblick  auf  die  Praxis  nicht  unwichtig,  vom  AusmaB 
dieses  ,,Aktionsradius“  eine  gewisse  Vorstellung  zu  gewin- 
nen. 

Auf  den  ersten  Blick  freilich  scheinen  die  einzelnen  ,,Sucli- 
strecken"  von  auBerst  unterschiedlicher  Ausdehnung  zu 
sein.  Es  stehen  groBe  geschlossene  Kanalabschnitte  mit 
Koderaufnahme  und  einer  Ausdehnung  bis  zu  600  m den  — 
in  der  Mehrzahl  befindlichen  — , Kleineren  gegeniiber,  bei 
denen  nur  an  einer  oder  zwei  Stellen,  also  im  Umkreis  von 
30  bis  60  m die  Koder  verschwunden  waren. 

Bei  den  fur  die  einzelnen  Kontrollen  ermittelten  Durcli- 
schnittswerten  (Tab.  1)  muB  aber  folgendes  noch  in  Betracht 
gezogen  werden.  Berucksichtigt  man  namlich  die  Lage  der 
seitlichen  Zufliisse  zum  Nesenbachkanal,  so  zeigt  sich,  daB 
die  groBen  Blocks  zweifellos  tiberschneidungen  der  Such- 
gebiete  verschiedener  Rattenindividuen  oder  -familien 
darstellen.  Dafur  spredhen  mehrere  Beobachtungen.  Je 
seltener  z.  B.  die  Ratten  im  Verlauf  der  Bekampfung  wer- 
den, desto  ktirzer  sind  ja  auch  die  jeweils  belaufenen  Kanal- 

')  Pet.ers,  H.:  Fliegcn-  und  Rattenbekampfung  — wichtige  Aufgahen 
der  Stadthygiene.  Ges.-Ing.  70  (1949),  I-I.  9/10,  S.  160. 


Tabelle  1:  Fortlaufende  Kanalabschnitte  mit  Ko- 
deraufnahme. — Auslegungen  Herbst  1949  (Vgl. 
Bild  2) 


Kanalseite 

Zahl 

Ldnge  m 

Max. 

Min. 

M 

L 1 

13 

630 

30 

180 

R 1 

21 

510 

30 

145,7 

L 2 

18 

600 

30 

116,6 

R 2 

28 

390 

30 

77,1 

L 3 

9 

540 

30 

113,3 

R 3 

8 

90 

30 

45 

strecken  (vgl.  R 3,  Tab.  1 und  Bild  2).  Durch  die  Tatsache, 
daB  an  vielen  Auslegestellen  nur  ein  Teil  der  Brocken  ver- 
schleppt  wurde,  wird  -weiterhin  bestatigt,  daB  den  Streif- 
ziigen  der  Wanderratte  gerade  auch  dadurch  Grenzen  ge- 
setzt  sind,  daB  sie  einen  starken  Hamstertrieb  besitzt,  also 
gefundenes  Futter  in  den  meisten  Fallen  zum  Nest  tragt. 
Das  ist  aber  eben  zeitlich  wie  raumlich  nur  in  einem  bestimm- 
ten  AusmaB  moglich.  Finden  sich  nun  zwischen  geschlos- 
senen  Abschnitten  mit  absoluter  Koderaufnahme,  Platze, 
an  denen  nur  ein  Teil  der  Brocken  fehlt  (vgl.  Bild  2,  L 3 und 
R 1),  dann  diirfte  das  wohl  ein  sicherer  Hinweis  dafur  sein, 
daB  diese  Stellen  nur  am  Rande  der  dortigen  sich  beriihren- 
den  Rattenreviere  lageii  und  deshalb  weniger  oft  besucht 
werden  konnten.  Es  werden  sich  also  innerhalb  der  groBen 
fortlaufenden  Kanalstrecken  mit  Koderaufnahme,  wohl 
tatsachlich  die  Reviere  verschiedener  Ratten  uberlagern, 
und  demnach  diirfte  es  so  sein,  daB  seitlich  eines  Zulaufes 
der  Hauptkanal  nur  in  einer  Ausdehnung  von  durchschnitt- 
lich  etwa  60  m durch  die  Einzelratte  abgesucht  wird. 
Wie  schon  oben  erwahnt,  stimmt  nun  die  Koderaufnahme 
links  und  rechts  des  Kanals  raumlich  nicht  miteinander 
iiberein.  Das  beweist  schon  ein  Blick  auf  Bild  2.  Ein  Hin- 
iiberwechseln  von  der  einen  zur  anderen  Seite  findet  dem- 
nach nicht  statt,  und  die  Tiere,  die  das  linke  Bankett  ab- 
suchen,  gehoren  zweifellos  anderen  Rudeln  an,  als  diejenigen, 
die  sich  rechts  herumtreiben.  — Die  Entfernung  von  1 m 
scheint  eben  fur  die  Wanderratte  eine  nicht  mehr  so  ohne 
weiteres  zu  bewaltigende  Sprung- Distanz  zu  sein,  und  fur 
ein  Durchschwimmen  des  Kanals  ist  wiederum  die  Stromung 
viel  zu  schnell.  Dort  dagegen  wo  sich  durch  Stauungen 
stehende  Wasserflachen  gebildet  hatten,  findet  man  be- 
zeichnenderweise  unmittelbar  einander  gegeniiber  liegende 
kurze  Aufnahmestellen,  die  ein  Hin-  und  Heriiberwechseln 
an  diesem  Platze  vermuten  lassen  (vgl.  Bild  2,  L-R  2 rechts 
der  letzten  Stauung). 

Um  exakt  nachzuweisen;  daB  sonst  aber  tatsachlich  keine 
Verbindungen  bestanden,  sind  wir  bei  der  Koderauslegung 
folgendermaBen  vorgegangen: 

Die  erste  Auslegung  (25-/26.  10.  49,  — Bild  2,  R 1 und  L 1) 
erfolgte  mit  unvergifteten  Brocken,  bei  der  zweiten  (3./4. 
11-  49  — Bild  2,  R 2 und  L 2)  wurde  links  wieder  unvergif- 
teter,  rechts  dagegen  vergifteter  Koder  ausgelegt,  so  daB 


Bild  1.  NcsenBucli-Rrofil 
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Bild  2.  Ergebnis  beidseitiger  Kdderkontrollen  im  Nesenbachkanal  bei  drei,  einander  in  kurzen  Abstanden  folgenden  Auslegungen  (der  Kanal 
ist  schematisiert  und  gradlinig  dargestellt,  Lange  der  Versuchsstrecke  rund  5550  m). 

Auslegungen  und  Kontrollen:  1.  25-/26.  1 0.  49,  2.  3-/4.  11.49,  3.  23-/24 .11.  49 

L = Linke  Kanalseite,  R = Rechte  Kanalseite  | = Koderaufnahme  (1  Koder  = ca.  2,6  mm) 
x = Wasserstauung  (durcb  Verstopfung);  an  dlesen  Stellen  keine  Koderauslegung 
— » = Stromungsrichtung  Bei  L 1.  und  2.  unvergiftete  Brocken,  3.  vergiftete  Brocken  ausgele^t 

- Bei  R 1 . unvergiftete  Brocken,  2.  und  3.  vergiftete  Brocken  ausgelegt. 

Links,  wo  bisher  allein  mit  unvergiftetem  Koder  gearbeitet 
wurde,  betrug  bei  der  letzten  Kontrolle  (3)  die  Aufnahme 
17,2  vH,  rechts,  wo  vorher  Gift  gelegt  worden  war,  nur 
3,7  vH.  Auch  graphisch  sind  diese  Unterschiede  in  Bild  2 
Reihe  3 sehr  schon  darstellbar. 

Wenn  nun  aber  auch  linksseitig  die  Koderaufnahme  bei  der 
letzten  Kontrolle  niedriger  lag.als  vorher,  so  ist  dies  durch- 
aus  verstandlich.  In  der  Zwischenzeit  hatte  namlich  die 
GroBbekampfung  an  den  oberirdischen  Befallstellen  ein- 
gesetzt,  was  sich  deutlich  durch  einen  Riickgang  auch  der 
,,Kanalisationsratten“  bemerkbar  macbte.  Ein  weiterer 
Hinweis  also,  daB  wir  diese  „Kanalratten“  nicbt  als  Wan- 
derrattenstamme  auffassen  diirfen,  die  sich  ausschlieBlich 
auf  das  Leben  in  der  Kanalisation  spezialisiert  haben.  Viel- 
mehr  gehort  zu  jedem  ,,oberirdischen“  Rattenrevier,  zweifel- 
los  dort,  wo  Zugangsmoglichkeiten  bestehen,  auch  ein  Teil 
des  darunter  liegenden  Kanalsystems,  das  nun  gleichfalls 
in  gewissen  Abstanden  belaufen  wird  — allerdings  durchaus 
nicht  alle  24  Stunden  regelmaBig.  — Tragt  man  die  Durch- 
schnittskoderaufnahme  langs  der  Kanalstrecke  beidseitig 


Bei  der  letzten  Kontrolle  (23. /24. 11.  49  — Bild  2,  R 3 und 
L 3,  die  jetzt  beidseitig  mit  vergiftetem  Material  erfolgte), 
ein  deutlicher  Unterschied  zu  erwarten  war,  wenn  die  Ratten 
der  beiden  Kanalseiten  wirklich  nicht  zusammengehorten. 
Die  Ergebnisse  entsprechen  nun  auch  durchaus  diesen  Uber- 
legungen  (vgl.  Tab.  2). 


Tabelle  2:  Koderaufnahme  im  Kanal  Herbst  1949 


Linke  Kanalseite 

Rechte  Kanalseite 

Datum 

Koder- 

auslegung 

Koder- 

aufnahme 

Koder- 

aufnahme 

Koder- 

auslegung 

Art 

Zahl 

abs. 

vH 

vH 

abs. 

Zahf 

Art 

1.  25-/26.  10. 

unver- 

giftet 

895 

341 

38,1 

43,5 

390 

895 

unver- 

giftet 

2.  3./4.  11. 

unver- 

giftet 

905 

272 

30,(1 

24,3 

220 

905 

ver- 

giftet 

3.  23./24.  11. 

ver- 

giftet 

905 

156 

17,2 

3,7 

34 

900 

ver- 

giftet 
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ein,  so  ergeben  sich  im'Ver- 
gleich  mit  den  Befallsmeldun- 
gen  von  oben  ebenfalls  recht 
klare  Zusammenhange  (Bild3) . 
Die  wirtschaftliche  Bedeu- 
tung  dieser  Erkenntnisse  fur 
die  Praxis  ist  leicht  einzu- 
sehen.  Die  Tatsache,  daf3  die 
Ratte  im  wesentlichen  ihre 
Streifziige  auf  verhaltnisma- 
(3ig  kurze  Kanalabscbnitte 
beschrankt,  macht  es  ja  un- 
notig,  das  gesamte  Kanalnetz 
mit  Kodern  zu  belegen.  Da 
auBerdem  die  Nester  auch  der 
,,Kanalratten“  im  wesentli- 
chen oberirdisch  zu  suchen 
sind,  wird  man  sichdarauf  be- 
schranken  konnen,  die  Gift- 
auslegung  in  der  Kanalisation 
nur  dort  vorzunehmen , wo  be- 
reits  oberirdisch  starkeres 
Rattenvorkommen  bemerk- 
bar  wurde. 

So  brauchten  wir  bei  den  letz- 
ten  GroBaktionen  in  Stuttgart 
jeweils  nur  3 bis  4,5  vH  des 
gesamten  Kanalisationsnetzes 
mit  Kodern  belegen,  was  bei 
einer  Totallange  von  rund 
850  km  eine  sehr  ins  Gewicht 
fallende  Ersparnis  bedeutete. 
Sicherlich  ist  man  bei  diesen 
engen  Zusammenhangen  zwi- 
schen  unten  und  oben  also  be- 
rechtigt,  die  Rattendichte  auf 
einer  derart  langen,  das  ganze 
Stadtgebiet  durchquerenden 
Kanalstrecke  auch  als  Aus- 
druck  der  allgemeinen  Befall- 
starke  in  der'  betreffenden 
Siedlung  zu  bewerten.  Ja  ich 
werde  mit  Hilfe  eines  solchen 
Testkanals  vielleicht  sogar 
den  genauesten  Einblick  ge- 
winnen  und  auch  die  Auswir- 
kungen  meinerBekampfungs- 
maBnahmen  miissen  sich  ja 
(in  gewissen  Grenzen)  — im 
Ergebnis  der  Kanalkontrollen 
widerspiegeln. 

Wirhatten  bereitsdarauf  hin- 
gewiesen,  wie  nach  der  ober- 
irdischen , allgemeinen  Ratten  - 
aktion  die  Koderaufnahme 
auf  der  bisher  nur  mit  unver- 
gifteten  Brocken  belegten  Ka- 
nalseite  sofort  von  30  vH  auf 
17  vH  fiel  (vgl.  Tab.  2)  und 
viel  deutlicher  wird  die  Wirkung  natiirlich  noch,  wenn  auch 
im  Kanal  selbst  Gift  gelegt  wurde  (vgl.  Tab.  3,  1949  rechts). 
Tabelle3:  Erfolg  der  Rattenbekampfung  im  Kanal 
Ersichtlich  aus  der  Differenz  der  Koderaufnahme  vor  und 
. nach  der  Giftkoderauslegung. 


Bild  3.  1.  Durchschnittliche  K5- 
deraufnahme  im  Nesenbachkanal 
bei  links  3,'  recbts  2 Auslegungcn, 
Herbst  1949  (vgl.  Bild  2).  Das  Bild 
gibt  den  normalen  Zustand  wieder, 
da  sich  die  erst  anschlieBend  erfolg- 
t,en  Giftkoderauslegungen  noch 
nicbt  stOren'd  auswirken  konnten. 
2.  Lage  der  oberirdischen  Befall- 
stellen. 


| Koderaufnahme 

Vorkontrolle 

Nachkontrolle 

1948  links 

V13./14.  4.  — N8./9.6. 

29,7  vH 

7,6  vH 

1949  links 

V30./31.  3.  - N2./3.  5. 

41,5  vH 

2,25  vl-l 

1949  rechts 

V 3-/4. 11.  - N 23./24. 11. 

24,3  vH 

3,7  vH 

Jedenfalls  sind  dies  so  eindeutige  Ergebnisse,  wie  man  sie 
mit  einer  anderen,  gelegentlich  empfohlenen  Methode  — der 
Rechenkontrolle  — nie  erreichen  kann  und  davon  auch  niclit 
erwarten  darf.  Zunachst  ist  es  ja  ein  naheliegender  Gedanke, 
daB  am  Auffangrechen.  an  den  mit  alien  Abwassern  eines 
Stadtgebietes  auch  dessen  tote  Ratten  gelangen,  nach  einer 
GroBaktion  nun  eigentlich  entsprechend  mehr  Kadaver  an- 
geschwemmt  werden  miiBten,  aus  deren  Anzahl  man  dann 
auf  den  Erfolg  der  Aktion  schlieBen  konnte. 

Diese  tlberlegung  ist  freilich  nicht  ganz  stichhaltig.  — Es 
ist  bekannt,  daB  man  in  freier  Natur  selten  genug  Tierka- 
daver  findet,  denn  die  meisten  Wildtiere  ziehen  sich  ja  in 
Verstecke  zuriick,  sobald  sie  sich  wirklich  ,,sterbenskrank“ 
fiihlen,  ein  Yerhalten,  das  dann  bei  besonders  auffalligen 
oder  wirtschaftlich  begehrten  Arten,  — wie  etwa  dem 
Elefanten  — zur  Legende  der  geheimen  Tierfriedhbfe  ge- 
fuhrt  hat. 

Bei  der  Ratte  wird  einem  diese  Eigentiimlichkeit  des  ver- 
steckten  Sterbens  im  allgemeinen  nicht  gerade  auffallen, 
einfach  deshalb,  weil  man  normalerweise  an  toten  Ratten 
kein  Interesse  hat.  Liegt  der  Fall  aber  einmal  anders  und 
will  man  nach  einer  Giftaktion  gern  greifbare  Erfolge  seiner 
Bemiihungen  sehen,  dann  ist  man  eigentlich  regelmaBig  ent- 
tauscht,  wie  wenig  Ratten  anscheinend  umgekommen  sind. 
Am  wenigsten  darf  man  unter  solchen  Gegebenheiten  natiir- 
lich  damit  rechnen,  daB  iiberhaupt  eine  nennenswerte  An- 
zahl von  Ratten  gerade  im  Kanal  stirbt  und  so  dann  friiher 
Oder  spater  mit  den  Abwassern  hinausgespult  wird.  — Wenn 
es  10  vH  des  gesamten  Abganges  sind,  ware  dies  sicher  schon 
ein  Maximum. 

Unsere  liblichen  Rattengifte  sind  nun  samt  und  sonders 
recht  langsam  wirkend,  so  daB  *den  erkrankten  Tieren  viel 
Zeit  bleibt,  sich  in  ihr  Nest  zuruckzuziehen.  Vergiftete  Rat- 
ten werden  sich  also  erst  recht  nicht  bis  zum  letzten  Augen- 
blick  in  der  Kanalisation  aufhalten.  Immerhin  schien  es 
mir  wichtig,  an  Stelle  zwar  einleuchtender,  aber  immerhin 
rein  spekulativer  SchluBfolgerungen,  lieber  zahlenmaBig 
faBbare  Untersuchungsergebnisse  vorlegen  zu  konnen,  und 
so  lieB  ich  im  Zusammenhang  mit  der  allgemeinen  Herbst- 
bekampfung  1949  samtliche  am  Rechen  angeschwemmten 
Ratten  sammeln.  — (Eine  Pramie  sorgte  fur  ein  ,,tiefer- 
gehendes“  Interesse  der  Arbeiter,  im  wahrsten  Sinne  des 
Wortes,  die  sich  sonst  wohl  kaum  die  Miihe  gemacht  batten, 
den  recht  ekelhaften  Unrathaufen  richtig  zu  durchwuhlen. 
Rattenzahlung  am  Rechen  ohne  Pramienaussetzung  bleibt 
eine  fromme  Selbsttauschung.)  . * 

Die  taglich  gesammelten  toten  Ratten,  wurden  seziert  und 
Magen  sowie  Leber  einer  spektroskopischen  Untersuchung 
auf  Gift  unterzogen*). 

Urn  es  nun  gleich  vorweg  zu  nehmen,  von  den  96  wahrend 
62  Tagen  angeschwemmten  Ratten,  erwiesen  sich  nur  16 
als  vergiftet.  Bei  der  gleichzeitigen  allgemeinen  Ratten- 
bekampfung wurden  aber  oberirdisch  4369  und  im  Kanal 
405  Giftbrocken  aufgenommen.  Selbst  ein  ausgesprochener 
Pessimist  wird  nicht  behaupten  wollen,  daB  die  am  Rechen 
angeschwemmten  16  toten  Ratten  das  einzige  Ergebnis  von 
fast  5000  verschwundenen  Giftkodern  darstellen  konnten 
oder  iiberhaupt  in  irgendeinem  Verlialtnis  auch  nur  zu  den 
im  Kanal  selbst  erzielten  Erfolgen  standen. 

Es  diirfte  damit  wohl  erwiesen  sein,  daB  die  Rechenkontrolle 
als  ErfolgsmaBstab  bei  allgemeinen  Bekampfungen  un- 
brauchbar  ist.  Dagegen  brachte  die  Untersuchung  der  Rat- 
tenkadaver  nebenher  eine  Reihe  recht  interessanter  Hin- 
weise. 

Nimmt  man  die  durch  Gift  umgekommenen  Tiere  aus,  so 
handelt  es  sich  bei  diesen  toten  Ratten  ja  ausschliefllich  urn 
die  normalen  Verluste  einer  stadtischen  Rattenpopulation, 
von  denen  man  sonst  so  gut  wie  nichts  zu  sehen  bekommt. 
Uber  die  naturlichen'Todesursachen  der  Wanderratten  Be- 
scheid  zu  wissen,  war  aber  auch  in  praktischer  Hinsicht  sehr 
vielversprechend.  Die  nachfolgenden  Mitteilungen  . sind 

*)  Ich  mflchle  in  diesem  Zusammenhang  nicht  versaumen,  Herrn 
Dr.  Pfeilsticker  vom  SLadt.  Chem.  Untersuchungsamt  .fur  seine 
freundliclic  llithiJfe  zu  danken. 
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natiirlich  nur  als  erster  Versuch  zu  werten,  ein  bisher  kaum 
bearbeitetes  Kapitel  der  Raltenbiologie  etwas  aufzuhellen. 
Vom  6.  11.  49  bis  4.  1.  1950  wurden  also  insgesamt  96  Ratten 
am  Rechen  eingesammelt,  deren  Verteilung  nach  GroBe  und 
Geschlecht  Tab.  4 wiedergibt. 


Tabelle  4: 


1 

99 

insgesamt 

sehr  groB 

2 

3 

5 

groB 

30 

13 

43 

normal 

13 

23 

36 

halbwiiehsig 

8 

4 

12 

53 

43 

96  . 

Wie  bereits  erwahnt,  waren  nur  16,6  vH  dieser  Ratten  an 
unseren  Giftbrocken  zu  Grunde  gegangen,  interessanter- 
weise  darunter  etwa  4mal  soviel  Mannchen  wie  Weibchen. 
Wenn  die  Gesamtziffer  auch  zu  niedrig  liegt,  urn  hieraus 
sicbere  Schliisse  ziehen  zu  diirfen,  scheint  es  doch  so,  als 
seien  die  Mannchen  weniger  vorsichtig  (Tab.  5). 


Tabelle  5 : 


C?(? 

99 

insgesamt 

sehr  groB 

— 

— 

— 

groB 

8 

l 

9 

normal 

4 

2 

6 

halbwiiehsig 

1 

— 

1 

.13 

3 

16 

Jnsgesamt.handelte  es  si.ch  bei  den  vergifteten  Tieren  vor- 
wiegend  um  ausgewachsene  Exemplare  ohne  andere  deut- 
liche  Krankheitssymptome.  Nur  zwei  Mannchen  hatten 
tiefe  offene  Wunden,  sie  waren  wahrscheinlich  — durch  das 
Gift  geschwacht  — von  anderen  Ratten  angefallen  und 
zusammengebissen  worden. 


Fiir  die  Praxis  bedeutungsvoller  ist  aber  wohl  die  Frage, 
wie  lange  sich  eigentlich  die  Auswirkungen  einer  Giftaus- 
legung  innerhalb  der  Rattenbevolkerung  noch  bemerkbar 
machen. 

Noch  22'Tage  nach  der  letzten  Bekoderung  des  Kanals  wur- 
den vergiftete  Ratten  angeschwemmt  (Tab.  6).  Die  Wir- 
kung  der  Giftkoderauslegung  ist  — wie  man  sieht,  — doch 
sehr  viel  nachhaltiger,  als  man  bisher  annahm,  — sei  es  nun, 
daB  der  gehamsterte  Koder  noch  verspatet  gefressen  wird, 
sei  es'(wie  ja  auch  erkennbar  ist),  daB  Ratten  nur  sehr  wenig 
Gift  aufgenommen  haben  und  dann  erst  nach  zwei,  ja  viel- 
leicht  drei  Wochen  daran  zu  Grunde  gehen. 

Die  Verteilung  der  einzelnen  Todesfalle  auf  eine  so  lange 
Zeitspanne  gibt  uns  aber  noch  eine  weitere  Erklarung,  wa- 
rum  die  Kurve  der  angeschwemmten  Ratten  nur  selten  die 
Tendenz  zeigen  kann,  auf  GroBbekampfung  mit  einem  merk- 
lichen  Anstieg  zu  reagieren.  Ihr  ,,Auf  und  Ab“  wird  viel- 
mehr  im  wesentlichen  von  der  Starke  der  Abwasserschiittung 
bestimmt,  die  nach  Regengiissen  und  bei  Hochwasser  die 
Kanale  schneller  und  griindlicher  auswascht,  und  so  mehr 
tote  Ratten  in  der  gleichen  Zeitspanne  fordert,  als  in  Trok- 
kenwetter-Perioden.  Wie  leicht  man  sich  hier  tauschen 
konnte,  zeigt  Tab.  6.  Ohne  genaue  Untersuchung  hatte  man 
bestimmt  den  Schub  toter  Ratten  zwischen  6.  bis  15. 11. 
auf  Rechnung  der  Giftauslegung  vom  3./4  gesetzt,  die  ja  in 
Wirklichkeit  nur  mit  rund  20  vH  daran  beteiligt  war.  — 
Es  bleiben  nun  als  Restmaterial  noch  40  Mannchen  und 
40  Weibchen  iibrig,  die  nicht  vergiftet  waren. 

Erstaunlich  ist  zunachst,  daB  von  diesen  40  Weibchen  10 
tragend  und  3 saugend  waren,  jedenfalls  ein  Prozentsatz, 
der  iiber  der  Norm  liegt,  die  fiir  November/Dezember  zu 
erwarten  ware.  Dabei  ist  weiterhin  bemerkenswert,  daB  von 
den  drei  vergifteten  Weibchen  aber  keines  trachtig  war.. 
Man  mochte  danach  annehmen,  daB  die  tragenden  Wander- 
ratten  an  sich  schon  besonders  gefahrdet  und  empfindlich 
sind.  Dabei  lieB  sich  iiber  ihre  Todesursachen  wenig  ermit- 
teln,  nur  eines  der  Tiere  war  eindeutig  durch  Nematoden- 


Tabelle  6:  Die  am  Hauptrechen  angeschwemmte'n  Ratten  zwischen  4.11.49  und  4.1.1950 
o = nicht  vergiftet,  • = starke  Giftaufnahme,  + = mittlere  Giftaufnahme,  — = Spuren 

° 

o 


o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

+ 


o 

o 

o o 

• o 


8 9 10 


11 


12  13  14 

Dezember 


15  16  17  18  19  20  21  22  23  24 


25  26  27  28  29  30  31 
Dezember 


12  3 4 
J a nuar 
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befall  der  Leber  geschwacht,  bei  2 weiteren  wurde  eine  ab- 
norme  MilzvergroBerung  beobachtet,  bei  den  10  restlichen 
war  jedoch  mit  oberflachliclier  Durchmusterung  der  Organe 
nichts  Sicheres  zu  bestimmen. 

Abnlich  verhalt  es  sich  auch  bei  den  nicht-traehtigen  Ratten- 
weibchen.  Eines  besaB  Eiterherde  in  der  Lunge,  3 krank- 
hafte  Milz-  oder  Darmveranderungen,  4 waren  eindeutig 
totgebissen,  bei  19  dagegen  wieder  keine  Todesursache  er- 
kennbar.  Dabei  waren  diese  Tiere  in  gutem  Futterzustand 
und  manchmal  sogar  fett. 

Das  Bild  bei  den  Mannchen  unseres  Materials  ist  genau  das 
gleiche.  Yon  den  nicht  vergifteten  hatten  4 MilzvergroBe- 
rung, 2 schwere  BiBwunden  und  2 Leberschadigungen.  Der 
Rest  war  wieder  scheinbar  normal. 

So  ergibt  sich  zusammenfassend  folgende  Ubersicht. 


Tabelle  7:  Todesursachen  bei  80  am  Abwasser- 
rechen  angeschwemmten  (nicht  vergifteten)  Wan- 
derratten. 


Bi 

verlet 

abs. 

G- 

zung 

vH  | 

Chroni: 

Leber 

sche  Ert 

Lunge 

irankunjj 

Milz 

;en  der 

Magen/ 

Darm 

Ohne  i 
(bakt 
bistoli 
Unters 
wurde 
vorgen< 

abs. 

Refund 
. und 
jgische 
uchung 
! nicht 
ommen) 

. vH 

uu 

' 2 

5 

2 

4 

32 

80 

6 = 15  vH 

9$ 

4 

10 

1 

1 

1 

3 

2 

29 

72,5 

7 = 17,5  vH 

Ins- 

gesamt 

6 

7,5 

3 

1 

' 

7 

2 

61 

76,25 

13  = 16,25  vH 

7,5  vH  dieser  toten  Ratten  sind  demnach  Kampfen  zum 
Opfer  gefallen  — wohl  mit  den  eigenen  Artgenossen,  16,25  vH 
erlagen  chronischen  Erkrankungen  der  Lunge,  des  Damns  oder 
der  Leber,  bei  75,25  vH  war  jedoch  ohne  histologische  und 
bakteriologische  Untersuchung  keine  Todesursache  fest- 
stellbar.  Hier  muB  es  sich  nach  dem  meist  guten  Futter- 
zustand der  Tiere  also  um  akute,  schnellwirkende  Erkran- 
kungen oder  Unfalle  handeln. 

Es  ware  eine  lohnende  Aufgabe,  gerade  den  Charakter  dieser 
hauptsachlichsten  Todesfalle  in  einer  normalen  Rattenpo- 
pulation  nun  noch  einmal  an  Hand  einer  griindlichen  — 
zeitlich,  wie  raumlich  ausgedehnteren  — Untersuchung 
sicher  zu  bestimmen. 
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First  Seminar  tor  European  Sanitary  Engineers  (1.  Treffen  fur  euro- 
paisclie  Gesundheitsingenieure).  Sewage  and  Industr.  Wastes  Bd.  23 
(1951),  S.  53. 

Das  erste  Treffen  der  europaisehen  Gesundheits-Ingenieure  veran- 
staltet  durch  die  Weltgesundheitsorganisation  in  Zusammenarbeit 
mit  der  ,internationalen  Gesundheitsabteilung  des  Rockefeller  In- 
stitutes und  der  Regierung  der  Niederiande,  wurde  vom  27.  Novem- 
ber bis  2.  Dezember  1950  in  den  Haag  gehalten.  Ungefahr  40  Spe- 
zialisten  von  16  europaisehen  Landern  waren  auf  dieser  Tagung  ver- 
treten,  um  in  einer  informatorisehen  Besprechung  den  augenblick- 
lichen  Stand  der  Forscbungen  in  den  Problemen  der  Gesundheitsin- 
genieure  und  ihrem  Verhaltnis  zu  den  allgemeinen  Fragen  der  Offent- 
iichen  Gesundbeit  zu  besprecben. 

Das  Treffen  war  charakterisiert  durcb  eine  seharfe  Auseinander- 
setzung  aller  Teilnehmer  iiber  die  Notwendigkeit  des  Austauscbes  der 
Kenntnisse  zwischen  den  europaiscben  Landern  und  iiber  die  Not- 
wendigkeit der  Zusammenarbeit  zwiscben  den  Gesundbeitsingenieuren 
und  den  medizinalen  Hygienikern.  Von  den  gefafiten  Entscbliissen 
waren  die  nachfolgenden  die  wiebtigsten  Entscbeidungen  dieser  Ta- 
gung. 

1.  Die  Gesamtbesprecbung  bat  gezeigt,  daB  wiobtige  Versucbe  und 
praktische  Untersucbungen  notwendig  sind,  um  praktiscbe  und  wirt- 
scbaftlicbe  Losungen  bei  verscbiedenen  Gesundbeitsproblemen  zu 
bringen.  Um  Doppelarbeit  zu  vermeiden  und  die  Produktivitat  der 


verscbiedenen  Versuchsobjekte  zu  steigern,  ist  vorgesehen,  daB  eine 
zentrale  Stelle  gescbaffen  wird,  die  mit  den  verscbiedenen  Stellen  iiber 
Methoden,  Einbeitsverfahren  und  MeBvorrichtungen  verbandelt,  um 
auf  diese  Weise  zu  internationalen  Vereinbarungen  zu  kommen.  Eine 
Art  von  Problemen  ist  auch  die  gesamte  Anordnung  der  Wasserein- 
sparung. 

2.  Die  Ausbildung  der  fertigen  Gesundheitsingenieure  muB  weiter 
vorgetrieben  werden,  wobei  noeh  offen  ist,  ob  dies  auf  nationaier  Oder 
regionaler  Basis  geschehen  soli. 

3.  Fur  die  gleicbmaBige  Verteilung  der  technischen- Literatur  in  den 

offentlichen  Gesundheitsamtern  und  den  verschiedenen  Abteilungen 
soil  gcsorgt  werden,  nm  diese  Arbeit  zu  erleichtern.  Sierp 

Pangratz,  F.:  Ist  „Mindestwarmeschutz“  noch  zeitgem&B?  Der  Auf- 
bau  (Osterr.)  6 (1951),  Nr.  1,  S.  37,  Nr.  4,  S.  182. 

Die  Einfuhr  von  Kohle  belastet  die  osterreichische  Volkswirtschaft 
schwer.  Der  „wirtschaftliche  Warmeschutz"  soil  neben  den  Mindest- 
forderungen  des  Statikers  und  Hygienikers  den  im  Laufe  der  Be- 
standsdauer  des  Gebaudes  sicli  ergebenden  Brennstoffaufwand  ein- 
kalkulieren.  Unter  Zugrundelegung  bestimmter  Innen-  und  AuBen- 
temperaturen  und  heute  giiltiger  Preise  fur  Dammplatten  und  Brenn- 
stoff  werden  die  Kosten  des  Warmeverlustes  durch  1 m 2 Wand  tabei- 
larisch  und  nomographisch  aufgezeigt.  Die  ,,tief  eingewurzelte  Mei- 
nung"  iiber  die  38 er  Ziegelwand  ist  „warmewirtschaftlich  unhaltbar". 
Die  Isolierung  bis  zur  wirtschaftlicben  Grenze  der  Warmedammung 
garantiert  — nacb  der  irrtumlichen  Ansicht  des  Verf. ! (Ref.)  — auch 
eine  richtige  Warmespeicherung  (vgl.  bierzu  die  exakteren  Angaben 
von  Caemmerer  im  Ges.-lng.  70  (1949),  S.  324  u.  380).  Die  Betrach- 
tungen  erstreeken  sich  nur  auf  Wande,  jedoch  nicht  auf  Fenster  und 
Tiiren.  Roe. 

Der  Londoner  Zoo  modemisiert  seine  Heizung.  Bericbt  aus  Heat, 
and  Vent.  Eng.  and  Journ.  of  AirCond.  XXIV  (1951),  Nr.  285,  S.  384. 
Der  im  Jahre  1928  gegriindete  Londoner  Zoo  bat  sich  im  Laufe  der 
Zeit  betrachtlich  erweitert  und  die  Heizungsanlage  wucbs  mit  dem 
allmahlichen  Ausbau.  Heute  sind  29  Einzelkessel  zu  bedienen,  fiir 
die  das  Heizmaterial  an  verscbiedenen  Stellen  lagert.  Abgesehen 
von  der  Unwirtschaftlichkeit  dieses  Betriebes  stellt  das  Feblen  jeglicher 
Reserve  eine  ernste  Gefabr  fur  den  Tierbestand  dar.  Die  neue  Heiz- 
aniage  erfiillt  die  gegenwartigen  Bediirfnisse  mit  der  Moglichkeit 
spaterer  Erweiterungen. 

Der  stiindliche  Heizbedarf  betragt  im  Sommer  1,25  Mio  kcal  und 
im  Winter  3 Mio  kcal.  Von' den  letzteren  entfallen  allein  2 Mio"kcal 
auf  das  Aquarium  und  das  Reptilienhaus.  Die  Zentralkesselanlage 
ist  aus  Sicherheitsgrunden  in  zwei  Hocbdruckwarmwasserkessel  von 
je  2,25  Mio  kcal  bei  8,5  kg/cm2  unterteilt.  Als  weitere  Sicherung 
werden  in  den  wiehtigsten  Gebauden  die  bisberigen  Kessel  in  Reserve 
gehalten.  Die  Regulierung  der  olgefeuerten  Kessel  erfolgt  durch 
tbermostatiscbe  Steuerung  der  Primar-  und  Sekundarluft  sowie  der 
Olzufuhr,  die  beim'Ausf  all  der  Flamme  auch  durcb  ein  pbotoelektrisches 
Ventil  abgeschaltet  werden  kann.  Die  Kessel  selbst  sind  mit  C02- 
Schreibern,  Temperaturanzeigern  fur  Rauchgas  und  Heizol  etc.  aus- 
gestattet.  Die  beiden  Brennstoffbebaiter  fassen  zusammen  86  500  1 01. 
Zur  Wasserumwalzung  dienen  im  Winter  zwei  Puifipen  mit  einer 
Leistung  von  je  2040  1/min.  gegen  24  m WS  und  im  Sommer  eine 
Pumpe  Hir  840  1/min.  gegen  12  m WS. 

Die  geschweiBten  Robrleitungen  liegen  in  Kanalen  aus  warmedammen- 
dem  Leicbtbeton  und  baben  neben  zablreichen  Abschaltventilen  Aus- 
dehnungseinsatze  in  Abstanden  von  45  m mit  dazwischenliegenden 
Festpunkten.  Um  die  Warmeveriuste  in  den  Hauptleitungen  zu 
verringern,  kann  man  bei  warmem  Wetter  einen  Teil  des  Wassers 
rezirkulieren  lassen.  Im  allgemeinen  werden  die  in  den  Gebauden 
vorhandenen  Heizkorper  — vorwiegend  NDWW  — beibebalten  und 
lediglicb  an  Warmeaustauscher  angeschlossen,  die  von  Differential- 
tbermostaten  gesteuert  werden. 

Im  Reptilienhaus  ersetzt  man  die  elektrischen  Warmestrabler  durch 
HDWW-Strahlungsheizkorper,  wahrend  die  in  die  kiinstlichen  Felsen 
eingebauten  elektrischen  Heizgerate  erbalten  bleiben,  deren  Austauscb 
sonst  den  Neubau  der  Felsen  bedingen  wiirde.-  Im  Aquarium  und 
im  Scbimpansenhaus  belaBt  man  ebenfalls  aus  Ersparnisgrunden  die 
ND-Dampfheizung  und  scblieBt  sie  nur  iiber  einen  Dampfgenerator 
an  die  HDWW-Leitung  an.  V. 

Weston,  J.  C.:  House  Heating  With  Limited  Coal  Consumption  (Haus- 
beizung  mit  verringertem  Kohleverbrauch).  The  Heat.  & Vent.  Eng. 
& Journ.  of  Air  Cond.  24  (1950),  Nr.  282,  S.  235. 

Die  Koblenknappbeit  in  England  hat  dazu  gefubrt,  daB  man  sich- 
Gedanken  machte  iiber  den  Mindestbedarf  eines  Durchschnittshauses 
von  84  bis  93  m'!  Wohnflaehe  und  bierfiir  rd.  3050  kg  Kohle  ansetzte. 
Nimmt  man  an,  daB  der  tbermiscbe  Wirkungsgrad  bei  der  Stromver- 
sorgung  etwa  20  vH  und  bei  der  Gaserzeugung  etwa  75  vH  betragt, 
so  ergibt  sich  fiir  das  Kocben  wahrend  der  Sommermonate  ein  Kohle- 
bedarf  von  136  kg  bei  Gas  und  255  kg  bei  Elektrizitat.  Die  Warm- 
wasserversorgung  (680  1 von  60°  C wocbentlich)  erfordert  im  Sommer 
bei  Gas  238  kg,  bei  Elektrizitat  391  kg  und  bei  Kohleofen  850  bis 
1190  kg  Kohle.  Scheidet  man  die  Kohleofen  fiir  die  Warmwasserver- 
sorgung  aus,  so  verbleiben  fur  den  Winterverbrauch  etwa  2680  (bei 
Gas)  bzw.  2400  (bei  Elektrizitat)  kg  Kohle.  Unter  Einbeziebung  des 
Kochens  und  der  Warmwasserversorgung  im  Winter  kann  man  rech- 
nen,  daB  rd.  55  vH  des  Kohlebeizwertes  der  Erwarmung  des  Hauses 
zugute  kommen.  Die  zur  Verfiigung  stehende  Kohle  wiirde  dann  aus- 
reicben,  um  in  einem  Hause  mit  guter  Warmedammung  und  Luft- 
dichtigkeit  eine  mittlere  Temperaturerbobung  von  5,3  bis  6,1  “C  zu 
bewirken. 
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Untersuchungcn  an  mehr  als  200  Hausern  haben  jcdoch  ergeben,  daB 
die  mittlere  Temperaturerhohung,  die  noch  als  annehmbar  empfunden 
wurde,  bei  6,1 0 C liegt.  Es  folgt  daraus,  daB  die  angesetzte  Menge  von 
3050  kg  Kohle  praktisch  nur  unter  gunstigen  Voraussetzungen  und 
bei  Benutzung  von  Gas  wahrend  des  Sommers  ausreicht,  um  den 
Mindestanforderungen  an  eine  winterlicbe  Beheizung  zu  genugen.  V- 


Sixel,  Else:  Faustzalilen  und  Richtlinien  liir  die  liindllche  Hauswirt- 
schaft.  Bau-  und  Wohngestaltung.  Verlag  P.  Parey,  Berlin-Hamburg 
1949.  84  S.,  Preis  DM  2,80. 

Als  Ergebnis  jahrelanger  Ermittlungen  bringt  die  Arbeitsgemeinschaft 
der  Sachbearbeiterinnen  fur  Bauen  und  Wohnen  in  Form  eines  kieinen 
Leitfadens  eine  gut  durcbdachte  und  zusammengestellte  Ebersicht  der 
wichtigsten  Daten  der  Wohnwirtschaft.  Den  Normalforderungen  sind 
jeweils  Mindestforderungen  gegenilbergestellt.  Eine  Fiiile  anschau- 
licher  Skizzen  zeugt  von  dem  geschuiten  und  kritischen  Blick  der 
Verfasserin.  Als  Frau  gibt  sie  iiber  den  Arbeitsablauf  im  Haushalt 
und  seine  baulichen  Folgerungen  Hinweise,  die  manchen  ReiBbrett- 
entwurf  der  Architekten  und  verfriiht  heraus  gebraohte  Normblatter 
in  den  Scbatten  stellen.  Es  ware  zu  wiinschen,  daB  auf  verwandten 
Arbeitsgebieten,  z.  B.  fur  den  sozialen  Wohnungsbau  in  den  Stadten, 
ebenso  ausgereifte  Vorschlage  gemacht  wiirden.  Roe. 

Habcrda,  M.:  Schulhygiene  (Schulgesundbeitsiehre).  Bd.  II  der  Wiener 
Beitrage  zur  Hygiene.  Verlag  Wilhelm  Maudrich,  Wien  1951,  238  S., 
32  Abb.,  Preis  geb.  DM  18. — . 

Als  praktischer  Arzt,  Schularzt,  Padagoge  und  Psychologe  behandelt 
Vert,  die  Gesamtheit,  schulhygienischer  Probleme  in  drei  Gruppen: 
Das  Scliulkaus,  das  Schulkind,  der  Unterricht.  Der  Architekt  und  der 
Ingenieur  pflegen  sich  in  der  Regel  aussehlieBlich  mit  der  ersten  Gruppe 
zu  befassen.  Bei  der  Lekttire  der  beiden  anderen  Gruppen  wird  aber 
die  Notwendigkeit  des  Eindringens  in  den  weiter  gespannten  Gedanken- 
kreis  der  Schulhygiene  (Ablauf  des  Unterrichts,  Beeinflussung  durcli 
Eltern,  Lehrer  und  Schularzt)  deutlich.  Die  kritische  Beurteilung  der 
baulichen  Einrichtungen  und  MaBnahmen  der  Schulhygiene  wird 
durch  . die  ausfuhrliche  Abhandlung  iiber  „das  Schulkind"  und  die 
„Hygiene  des  Unterrichts"  vertieft  und  abgerundet.  Man  mag  in 
Deutschland,  insbesondere  in  Berlin  mit  seinen  schwierigen  Aufbau- 
bedingungen,  iiber  einzelne  Fragen  des  Planens  und  Bauens,  der  Er- 
ziehungsmethoden  und  psychologischen.  Erw&gungen  stellenweise 
anderer  Meinung  sein;  dafiir  wird  aber  der  Blick  nicht  nur  auf  die 
technischen  MaBnahmen,  sondern  auch  auf  die  eng  damit  verknupften 
dynamischen  und  biologischen  Vorgange  geriehtet,  und  hieraus  lassen 
sich  viele  Anregungen  gewinnen.  Ein  sehr  empfehlenswertes  Buch. 

Roe. 

Frommer,  P.:  Hausinstallation.  5.  Aufl.  B.  G.  Teubner  Verlagsgesell- 
schaft,  Leipzig  1950,  114  S.,  258  Abb.,  Preis  geb.  DM  6,90. 

Das  Buch  diirfte  neben  dem  Wasserfachmann  auch  den  Heizungs-  und 
Elektroingenieur  interessieren.  Es  gibt  einen  kurzen  und  klaren  tlber- 
blick  iiber  die  Versorgung  mit  Trink-  und  Braucbwasser  sowie  die 
Grundstiicksentwasserung  einschl.  Kiaranlagcn.  Der  zweite  Abschnitt 
behandelt  das  Gebiet  der  Einzelheizung  und  Zentralheizung  sowie  der 
Warmwasserbereitung.  Die  beiden  letzten  Abschnitte  bringen  die 
Fachgebiete  Gasversorgung  und  -beleuchtung,  elektrische  Beleuchtung 
und  Blitzschutz  der  Gebaude.  Das  Buch  ist  mit  den  zahlreichen  Ab- 
bildungen  fiir  den  Ingenieur  aber  auch  fur  den  Studierenden,  der  in 
kurzen  Ziigen  das  wesentliche  iiber  Hausinstallation  wissen  will,  gut 
geeignel.  So. 

IKZ-.Talirbuch  1951.  Strobel-Verlag,  Arnsberg  i.  W.  1951,  480  S., 
Preis  DM  5. — . 

Das  IKZ- Jahrbuch  bringt  mit  seinen  zahlreichen  Tabellen  und  seinen 
zusammenfassenden  Aufsatzen  alles  Wissenswerte  aus  dem  Gesamt- 
gebiet  des  Baunebengewerbes.  Bekannte  Fachleute  haben  Beitrage 
geliefert  auf  den  Gebieten  der  Be-  und  Entwdsserung,  Gasversorgung, 
Heizung,  Warmwasserbereitung,  Kupferverarbeitung,  Bauklempnerei 
und  der  Verbindungsarbeiten  durch  LOten  und  SchweiBen.  Den  Ab- 
schluB  bildet  eine  Abhandlung  iiber  das  Steuerwesen  sowie  iiber 
arbeitsrechtliche  und  burgerlich-rechtliche  Fragen. 

Das  Taschenbuch  enthalt  alles  Wissenswerte  fur  den  Installateur, 
Klempner,  Kupferschmied  und  handwerklichen  Zentralheizungsbauer 
und  kann  bestens  empfohlen  werden  Ma. 

Ockert,  E.s  Fritz  Schumacher  — Sein  Schaffen  als  StHdtebauer  und 
Landesplaner.  Verlag  E.  Wasmuth,  Tubingen  1950.  184  S.,  84  Abtk, 
Preis  geb.  DM  14, — . 

Die  Deutsche  Akademie  fiir  St&dtebau  und  Landesplanung  (President 
Stephan  Prager)  hat  ihre  Ver&ffentlichungen  mit  der  Herausgabe 
des  „Archivs  fiir  Stadtebau  und  Landesplanung"  begonnen.  Daneben 
erscheint  erganzend  die  „Schriftenreihe"  (Herausgeber  J.  Goderitz), 
die  in  loser  Folge  Beitrage  verschiedener  Verfasser  tiber  Einzelfragen 
und  Sondergebiete  aus  dem  Aufgabenbereich  der  Akademie  bringen 
wird.  Auch  zeitgemaBe  Bearbeitungen  fruherer  Verdffentlichungen 
der  Akademie  konnen  hier  eingeordnet  werden. 

Das  erste  Buch  dieser  Reihe  widmet  die  Akademie  dem  Gedenken 
ihres  am  5.  November  1947  verstorbenen  Mitbegriinders,  langjahrigen 
Vorsitzenden  ihrer  Nledersachslschen  Landesgruppe  und  ihres  Ehren- 
mitgliedes  Fritz  Schumacher. 


Wenn  darin  ein  Rtickblick  auf  sein  Schaffen  als  Stadtebauer  und  Lan- 
desplaner in  Wort  und  Bild  gegeben  wird,  so  soli  dies  nicht  nur  ein 
Akt  der  Pietat  sein,  so  sehr  sich  alle,  die  diese  iiberragende  und  liebens- 
werte  Personlichkeit  gekannt  haben,  hierzu  verpflichtet  fiihlen. 
Vielmehr  soli  dariiher  hinaus  im  Bilde  und  im  Werke  des  Altmeisters 
des  deutsehen  Stadtebaues  und  der  deutschen  Landesplanung  sinn- 
faliig  gemacht  werden,  mit  welchen  Probiemen  auf  diesen  Fachgebieten 
seit  der  Jahrhundertwende  gerungen  wurde.  Dieses  Ringen  zu  ver- 
folgen,  ist  fiir  die  heutige  Generation  nicht  nur  von  entwicklungs- 
geschichtlichem  Interesse,  sondern  es  vermittelt  Einsichten  auch  in 
die  Aufgaben,  die  uns  jetzt  beschaftigen,  sind  doch  die  alten  Probleme 
noch  keineswegs  befriedigend  gelost. 

Erwin  Ockert,  einer  der  nachsten  Mitarbeiter  Fritz  Schumachers  in 
Hamburg,  hat  seine  Aufgabe  so  am  besten  zu  bewaltigen  geglaubt, 
daB  er  den  Meister  selbst  so  weit  wie  moglich  aus  seinen  Schriften 
sprechen  laflt.  Da  viele  seiner  Biicher  im  Kriege  vernichtet  sind,  wird 
auf  diese  Weise  manches  aus  seinem  Gedankengut  der  Nachwelt  iiber- 
liefert  werden,  das  sonst  veriorengehen  wurde.  Erinnerungen  seiner 
Freunde  und  von  denen,  die  ihn  besonders  verehrten,  fiihren  uns  in 
die  lebendige  Nahe  seiner  Personlichkeit.  Das  vorzuglich  ausgestattcte 
Buch  wird  einer  freundlichen  Aufnahme  sicher  sein  konnen. 


Franzosi  seller  KongrcB  fiir  Ileizung  und  Liiftung 

Im  Rahmen  des  „Institut  Technique  du  B&timent  et  des  Travaux 
Publics"  (Direktor:  P.  Gudrin)  — Centre  d’dtudes  supdrieures  et 
de  documentation  technique,  Session  1950/51  — hat  vom  8.  bis  to. 
Mai  in  Paris  ein  KongreB  fiir  Heizung,  Liiftung  und  IClima- 
technik  stattgefunden.  Die  Vorbereitung  und  Leitung  des  Kongres- 
ses  lag  ill  H&nden  von  Prof.  A.  Missenard,  Paris,  Trager  der  Riet- 
schelmedaille,  der  neben  seinen  ICollegen  aus  Frankreich  zahlreichc 
Gaste  aus  England,  Holland,  Belgien,  der  Schweiz  und  Italien  he- 
gruflen  konnte  und  der  auch  Prof.  Liese,  Berlin,  die  Teilnahme  er- 
moglicht  hatte.  Die  Tagung  erhielt  eine  besondere  Note  durch  die 
Uberbiicke  iiber  Forschung  und  Entwicklung  dieser  an  den  Menschen 
besonders  unmittelbar  gebundenen  Zweige  der  Technik  in  England, 
Deutschland,  Italien  und  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika. 
An  diese  zusammenfassenden  Berichte  schlossen  sich  alsdann  die  Fach- 
vortrage,  welche  die  verschiedensten  Aspekte  der  Heizungstechnik 
beriihrten. 

Bei  den  Einfiihrungsreferaten  berichtete  zunachst  Bedford  (London) 
insbesondere  von  in  den  letzten  Jahren  durchgefuhrten  Untersuchun- 
gen  physiologischer  Art  im  Zusammenhang  mit  dem  Wohnraum- 
klim  a,  hauptsachlich  der  Einwirkung  von  Wand-  und  Lufttemperatur 
auf  die  Behaglichkeitsempfindung  der  Rauminsassen.  Ein  Anemometer 
zur  Messung  sehr  geringer  Luftbewegungen,  auf  der  Ausstrahlung 
eines  radioaktiven  Stoffes  beruhend,  wurde  u.  a,  beschrieben  (vgi. 
Ges.-Ing.  71  (1950)  H.  21/22,  S.  362).  Von  den  Helzsystemen  gewinnt 
die  Strahlungsheizung  immer  mehr  an  Bedeutung.  Liese  (Berlin) 
erOrterte  in  seinem  Oberblick  nach  einigen  Bemerkungen  iiber  die 
Grundiagen  der  menschlichen  Warmephysiologie  und  die  physiolo- 
gisch  giinstigste  Temperaturverteiiung  in  einern  geheizten  Raum  die 
Lage  in  der  sich  die  Heizungstechnik  derzeit  in  Deutschland  befindet, 
um  nach  dem  augenblicklichen  Stand  der  Erkenntnisse  beim  Neubau 
der  Wohnungen  trotz  den  schwierigen,  finanziellen  Verhaitnissen 
eine  moderne,  vertretbare  Losung  der  Wohnraumbeheizung  zu  finden. 
Um  die  Anschaffungskosten  der  Sammelheizungen  zu  senken,  erwahnte 
er  verschiedene  mOgliche  und  zu  rechtfertigende  MaBnahmen.  Squassi 
(Rom)  gab  einen  ins  einzelne  gehenden  Tlberblick  der  Entwicklung 
in  Italien,  einem  Lande,  wo  die  Brennstoffe  rar  und  so  der  Ausbau  der 
Wasserkrafte  kraftig  gefdrdert  wird.  Deshalb  ist  der  Warmepump  e 
in  der  Forschung  wie  in  der  Ausfiihrung  ein  Vorzugsplatz  eingeraumt. 
Seiner  geographischen  Lage  gemaB,  gewinnt  die  Klimatechnik  zu- 
nehmend  an  Bedeutung,  was  durch  Erwahnung  mehrerer  grofler  aus- 
gefiihrter  Anlagen  deutlich  wurde.  In  dem  verlesenen  Bericht  von 
C.  Tasker  iiber  den  Stand  in  den  USA  wurde  insbesondere  auf  das 
in  den  letzten  Jahren  durchgefuhrte  Versuchsprogramm  eingegangen 
und  die  Moglichkeiten  beschrieben,  die  die  amerikanischen  Forschungs- 
institute  zur  Versuchsdurchfiihrung  besitzen,  wie  z.  B.  einen  groBen 
Versuchsraum  mit  beweglicher  Decke  zur  Untersuchung  der  Auswir- 
kung  der  Strahlungsheizung  auf  die  Rauminsassen.  Als  Folge  einer 
breit  angeiegten  Untersuchung  hatte  sich  ergeben,  daB  zur  ErhOhung 
der  Behagiichkeit  die  Bezugstemperatur  (resultierende  Raumtempe- 
ratur)  fur  die  Ausiegung  der  Heizung  zu  erhohen  ware!  Diese  Feststel- 
lung  steht  im  Gegensatz  zur  Auffassung  in  Europa,  wo  allgeinein  die 
Neigung  besteht,  diese  herunterzusetzen.  Wie  Missenard  zusammen- 
fassend  bemerkte,  wird  heute  die  Strahlungsheizung  als  phygiologisch 
giinstigste  angesehen,  doch  ist  der  verhaltnismaflig  groBe  Kostenauf- 
wand  einer  breiteren  Verwendung  sehr  hinderlich. 

Die  Fachvortrage : 

Dupuy  (Paris)  berichtete  iiber  die  richtige  Wahi  der  Heizungsart 
und  deren  allgemeine  Eigenschaften,  damit  diese  am  besten  dem  Klima 
und  dem  Heizprogramm  unter  Berucksichtigung  der  Gehaudebe- 
schaffenheit  entspricht.  In  auBerordentlich  abstrahierender Weise 
wurde  zunachst  der  EinfluB  einer  aufieren  Temperaturanderung  durch 
die  Mauer  auf  den  Innenraum  erlautert  und  dem  das  Ansprechen  der 
Heizanlage  iiber  die  Heizkorper  entgegengesetzt,  damit  die  Raum- 
temperatur  erhaiten  bleibt.  Die  eintretende  Hysteresis  als  Folge  der 
Speicherwirkung  der  von  der  Temperaturanderting  betroffenen  Teile 
wurde  systematisch  analysiert  und  dann  Folgerungen  gezogen,  die 
bei  nichtstationaren  Heizvorgangen  beachtet  werden  sollen.  Er  kam 
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zum  Schlufi,  daB  in  diesem  Fall  eine  Oberdimensionierung  der  Heiz- 
quelie  notwendig  ist,  lim  den  Verzug  klein  zu  halten.  Die  Mehrkosten 
der  Anscliaffung  werden"  in  der  Folge  durch  eine  wirtsciiaftliclie  Be- 
triebsweise  aufgewogen.  Bei  gegebenem  RaunTund  I-Ieizkorper  gibt 
cs  eine  optimale  Oberbestimmung  der  Heizquelle. 

Cardiergues  (Paris)  beriehtete  liber  die  Messung  der  resultiercn- 
den  Temperatur  und  hierfiir  geeignete  MeBgerate.  Er  zeigte  den 
uberwiegendenEinfluB  der  Wand  innentemperatur  sowohl  bei  der  Kon- 
vektions-  als  auch  der  Strahlungslieizung  auf  und  definierte  die  fiir 
den  Wohnraum  maBgebende  Temperatur.  Nach  einer  Iiritik  der  ver- 
schiedenen  bisher  verwendeten  Thermometer  beschrieb  er  das  von 
ihm  benlitzte,  von  Missenard  entwickelte  resultierende  Thermo- 
meter und  sehlug  vor,  die  resultierende  Temperatur  an  Stelle  der  bis 
jetzt  verwendeten  Raumt.emperatur  zur  Bestimmung  der  Warmever- 
luste  zu  benutzen  (vgl.  Ges.-Ing.  58  (1935),  H.  33,  S.  505). 
Despianohes  (Paris)  zeigte,  daB  die  Frage  der  zweckmaBigen  Luft- 
zuf uhrnng  nicht.  generell  beantwortet  werden  kOnne  und  besprach  Falle, 
wo  die  meist  abgelehnte,  unterc  Luftzufiihrung  bei  Kiimaanlagen 
wirtschaftlicli  gerechtfertigt  ist,  weil  nur  auf  diese  Weise  eine  gutc 
Temperaturverteilung  im  Raum  bei  geringen  Energiekosten  gewahr- 
leistet  werden  konnte.  Allerdings  erfordert  dies  auf  alle  Falle  Vor- 
sichtsmaBnahmen  um  unangenehme  Zugerscheinungen  im  Raum  zu 
yerhindern,  die  zwar  bei  oberer  Luftzufiihrung  nicht  in  Erscheinung 
treten  wurden,  aber  eine  schlechte  Temperaturverteilung  im  Raum 
zur  Folge  batten.  Dies  deshalb,  weil  es  nicht  mdglich  ist,  warme  Luft 
zum  Absteigen  zu  bewegen,  ohne  unzulassig  grofle  Gescliwindigkeiten 
anzuwenden,  was  slch  wirtschaftlich  nicht  rechtfertigt  und  pliysio- 
logisch  abzulehnen  ist. 

Blanc  beriehtete  uber  Versuche  zur  Bestimmung  der  Luftdurch- 
lSssigkeit  von  Fenstern  verschiedener  Konstruktion  und  zweckmii- 
Bige  Fugdnabdichtungen.  Aus  den  gezeigten  Bildern,  die  ein  angebla- 
senes  Haus  zeigten,  wird  ersichtiich,  daB  infolge  der  sich  in  bestimmten 
Zeitabschnitten  ablOsenden  Wirbel  -sich  die  Druckunterschiede  des 
Hauses  innen  gegen  auBen  standig  andern.  Diese  Tatsache  erschwert 
die  Aufstellung  eines  allgemein  geltenden  Gesetzes  uber  denLuftwech- 
sel  von  Rhumen.  AbschlieBend  wurden  Fehlerquellen  bei  der  Messung 
von  warmeleitzahlen  bei  Wanden  sowie  einige  andere  Probleme  erdr 
tert,  mit  denen  man  sich  z.  Z.  in  den  Laboratorien  des  Xnstituts  befaBt. 
Fournol  (Paris)  besprach  alle  Geslchtspunkte  wirtschaftlicher  und 
technischer  Art,  welche  sich  derzeit  bei  der  Einrichtung  und  dem  Be- 
trieb  von  Sammelheizungen  ergeben,  sowie  uber  Versuche  an  Hau- 
sern,  deren  Durchfuhrung  und  Zweck,  wie  sie  vom. Centre  scientifique 
et  technique  du  Batiment  unter  seiner  Leitung  durchgefuhrt  werden. 
Man  erfuhr  u.  a.,  daB  fur  Hauser  mit  vielen  Stockwerken  die  Dampf- 
heizung  mit  Unterdruck  gepruft  wird,  welche  gestattet,  bei  verhaitnis- 
mhBiger  guter  Wirtschaftlichkeit  den  Warmeverbrauch  je  Wohnung 
in  besonders  einfacher  Weise  zu  bestimmen.  Andererseits  steht  es 
test,  daB  in  einer  Anzahl  von  Wohnanlagen  auf  die  Einrichtung  der 
Sammelheizung  im  Hinblick  auf  die  erhdbten  Betriebskosten  und 
auch  bezuglich  der  Schwierigkeiten  verzichtet  wurde,  die  man  far 
die  richtige  Verteilung  der  Lasten  auf  die  Bewohner  befurchtete. 
Einige  Ergebnisse  aus  einer  Heizperiode  bei  einer  Versuchssiedlung 
wurden  bekanntgegeb'en,  wobei  auf  die  Unsicherheit  der  Bestimmung 
einer  fur  Vergleichszwecke  geeigneten  mittleren  Innentemperatur 
htngewiesen  wurde. 

Marillier  (Paris)  referierte  uber  die  Heizung  mit  HeiBwasser,  !ns- 
besondere  uber  die  hierbei  notwendigen  VorsichtsmaBnahmen  und 
die  Uberwachungsvorschriften.  Nach  einem  Uberblick  uber  die  phy- 
sikalischen  Eigenschaften  des  HeiBwassers  beschrieb  er  zunachst  die 
MOglichkeiten  seiner  Efzeugung  entweder  direkt  in  HeiBwasserkesseln, 
Mischern  Oder  Oberfiachenaustauschern  sowie  seiner  FOrderung  und 
Verteilung  und  die  notwendigen  MaBnahmen,  um  einen  sicheren  und 
einwandfreien  Betrieb  zu  gewahrleisten.  Hierauf  folgte  ein  Uberblick 
Uber  die  Heifiwasserverwendung  als  W&rmetrager  in  den  verschiedenen 
Industrien  unter  BerUcksichtigung  der  vorhandenen  Apparaturen 
, und  wie  notfalls  vorhandene  auf  dieses  Heizmittel  umzubauen  waren. 
Hinweise,  inwieweit  HeiBwasseranlagen  den  Sicherheitsvorschriften 
der  Dampfanlagen  unterliegen  und  welche  Erganzungen  mit  Bezug 
auf  die  Regelung  im  Ausland  nqch  zu  machen  waren,  beschlossen  die 
AusfUhrungen . 

Billardon  (Paris)  befaflte  sich  mit  der  thermodynamischen 
Heizung  und  den  MOglichkeiten  ihrer  Anwendung.  Er  behandelte  ein 
Thema,  das  glelcherzeit  die  Frage  der  Kalteerzeugung  bzw.  KUhlung 
umfaBte.  Bei  gleichzeitigem  Bedarf  von  Warme  und  Kaite  wird  die 
Warmepumpe  vor  allem  wirtschaftlich  besonders  gunstig,  wenn  die 
Tilgungsdauer  grofl  und  zugleich  die  Energie  billig  ist.  Ist  doch  die 
durch  die  Warmepumpe  erzeugte,  verwendbare  warme  3 bis  7mal 
mehr  wert  als  der  Warmewert  der  benotigten  Energie  sofern  die  un- 
tere  Warmequelle  (Kaitequelle)  durch  die  Umgebung  geliefert  wird, 
d.  h.  nichts  kostet.  Einige  ausgefuhrte  Anlagen  auch  in  Nordafrika 
wurden  beschrieben. 

Die  KongreBteilnehmer  hatten  Gelegenheit,  sich  die  einschlagigen 
technischen  Einrichtungen  des  Pariser  Flugplatzes  Orly  anzusehen. 
Die  LUftungs-  und  Klimaanlage  des  Stadtverordnetensaales  im  Pa- 
riser Rathaus  war  Gegenstand  einer  weiteren  eingehenden  Besichti- 
gung.  SchlieBlich  wurde  der  Bau  einer  Strahlungsheizung  im  Bota- 
nischen  Garten  gezeigt. 

Der  KongreB  hat  zweifellos  bei  seinen  Teilnehmem  die  allerbesten 
EindrUcke  hinterlassen,  fachlich  dank  der  auf  hohem  Niveau  stehenden 
Vortrage  und  der  von  Missenard  mit  hOchstem  Geschick  geleiteten, 
anregenden  Diskussionen  im  AnschluB  an  die  Referate,  gesellschaftlich 
durch  den  schOnen  auBeren  Rahmen  des  Vortragssaales  und  nicht 
zuletzt  dank  der  uber  aus  freundlichen  Aufnahme  durch  das  Gastland. 


Der  Gesumllicitsingenlciir  mit  besonderor  BerUcksichtigung  der  amerl- 
kanischcn  Erfalirungon ') 

Hicruber  hat  kurzlich  Prof.  G.  M.  Fair  von  der  Havard  University 
Cambridge  Mass,  im  Kreise  der  „ Institution  of  Civil  Engineers"  in 
London  gesprochen.  Prof.  Fair  gilt  in  USA  als  der  fuhrende  Fachmann 
auf  dem  Gebiete  des  Gesundheitsingenieurwesens.  Im  Auftrage  der 
Rockefeller  Foundation  hat  er  im  Sommer  1950  mehrere  westeuro- 
paische  Lander,  u.  a.  auch  Westdeutschland  besucht. 

Einleitung.  1 

Aus  der  Zahl  verschiedener  Dienstzweige,  die  dor  Aufrechterhaltung 
der  Offentlichen  Gesundheit  dienen,  ragen  2 besonders  hervor:  Einmal 
der  arztliche  'Gesundheitsdienst,  (Medical  Health  Service),  dessen  Auf- 
gabe  es  ist,  die  durch  ungunstige  auBere  Bedingungen  entstandenen 
Schaden  wiedergutzumachen  und  den  Menschen  seiner  Umwelt  anzu- 
passen;  zum  anderen  dertechnische  Gesundheitsdienst  (Engineering 
Health  Service),  der  diese  ungiinstigen  aufleren  Lebensbedingungen 
priift,  uberwacht  und  die  Umwelt  ihrerseits  auf  den  Menschen  ab- 
stimmt.  Den  besonderen-Zweig  der  Medizin,  der  sonst  gesunde  Men- 
schen auf  ihre  Umwelt  ausrichtet,  nennen  wir  ,,vorbeugende  Medizin" 
(preventive  medicine).  Die  besondere  Richtung  des  Ingenieurwesens, 
das  die  Umwelt  ihrerseits  dem  Menschen  angleicht,  wird  mit  „Sani- 
tatsingenieurwesen"  (sanitary  engineering)  Oder  ,,Gesundheitsinge- 
nieurwesen"  (Public  Health  Engineering)  bezeiclinet.' 

Da  unsere  medizinischen  Kenntnisse  sowohl  dazu  dienen,  jene  Fak- 
toren  der  Umwelt  zu  erfassen,  die  sich  ungunstig  auf  den  Menschen 
auswirken.  als  auch  die  Grundbedingungen  festzustellen,  die  gunstig 
fur  ihn  sind,  ist  das  Gesundheitsingenieurwesen  im  Grunde  ein  Toil 
der  vorbeugenden  Medizih.  Diese  Tatsache  erfordert  eine  enge  Zu- 
sammenarbeit  zwischen  den  Ingenieuren  und  den  Medizinern. 

Hier  soli  die  Bezeichnung  „ Gesundheitsingenieurwesen"  (Public 
Health  Engineering)  vorzugsweise  auf  jene  Art  von  Ingenieurtatigkeit 
Anwendung  finden,  die  mit  den  MaBnahmen  organisierter  KOrper- 
schaften  der  offentlichen  Gesundheitspflege  in  Zusammenhang  stehen. 
Das  VerhiUtnis  des  Gesundlieitsingenieurs  zum  Bauinge- 
nieur. 

In  der  ganzen  Welt  gehOrten  Planung,  Entivurf,  Konstruktion' und 
Ubenvachung  von  Wasserversorgungs-  und  Kanalisationsanlagen 
lange  Zeit  zum  Verantwortungsbereich  der  Bauingenieure,  weil  die 
zugrundeliegenden  technischen  Aufgaben  Kenntnisse  und  Berufsfiihig- 
keiten  verlangten,  die  in  ausreichendem  MaBe  im  allgemeinen  nur 
in  dieser  Gruppe  der  Ingenieure  zu  finden  waren. 

Beispiele  fur  diese  Tatigkeitsrichtung  sind  neben  Kanalisation  und 
Abwasserbeseitigung  die  Reinhaltung  von  Schwimmbassins.  und  ande.- 
ren  Badestellen,  ferner  die  Uberwachung  der  Malaria  und  anderer 
durch  Insekten  verbreiteten  Erkrankungen,  bei  denen  die  Bbertragen- 
den  Insekten  unmittelbar  in  den  von  ihnen  befallenen  Gewassern 
mittels  hydraulischer  und  anderer  technischer  MaBnahmen  bekampft 
werden  kOnnen. 

Das  Verhaltnis  des  Gesundheitsingenieurs  zur  Regierung. 
Heute  besitzen  jeder  Staat  und  die  meisten  groBen  Stadte  der  USA 
eine  Ingenieurabteilung  innerhalb  Ihrer  Gesundheitsamter.  Ebenso 
sind  heute  Gesundheitsingenieure  auch  zahlreichen  anderen  Regie- 
rungsstellen  beigegeben,  einschlieBlich  der  Bundesgesundheitsbehdrde, 
den  territorialen  Gesundheitsamtern,  der  Atomenergickommission, 
den  drei  Gesundheitsdiensten  der  amerikanischen  Streitkrdfte,  der 
Veterinarverwaltung  und  der  Tennessee-Tal-BehOrde.  Zu  den  halb- 
offiziellen  GesundheitsbehOrden,  welche  Interessen  auf  dem  Gebiete 
des  Ingenieurwesens  haben,  gehoren : die  Abteilung  fur  arztliche  Wis- 
senschaft  des  Nationalen  Forschungsrates  und  das  Amerikanische 
Rote  Kreuz.  Internationale  KOrperschaften,  denen  Gesundheits- 
ingenieure angehoren,  sind  die  Weltgesundheitsorganisation,  das 
Institut  fur  Interamerikanische  Angelegenheiten  und  die  Interna- 
tionale Gesundheitsabteilung  der  Rockefellerstiftung. 

Die  berufliche  Verantwortlichkeit  der  Gesundheitsin- 
genieure. 

a)  Die  Hygiene  des  Wassers. 

1.  MaBnahmen  fur  eine  sichere,  ausreichende  und  wirtschaftiiche  Ver- 
sorgung  mit  Wasser  fur  den  physiologisch.en  Bedarf  (Trink-,  Koch-, 
Wasch-  und  Badewasser)  sowie  die  Aufrechterhaltung  einer  sauberen 
Umgebung  in  und  auBer  dem  Hause. 

2.  Die  Vorsorge  fur  eine  sichere,  bequeme  und  wirtschaftiiche  Fort- 
leitung  von  flussigen  und  festen  Abfillen  aus  Haushalt  und  Industrie 
mittels  Wasser.  Da  die  vom  Wasser  mitgefuhrten  Abfalle  in  der  Regel 
in  den  Boden  oder  in  naturliche  Vorfluter  geleitet  werden  mussen 
(Flusse,  Seen,  Fluflmundungsgebiete),  mufl  die  Kanalisation  so  ent- 
worfen,  durchgefuhrt  und  gehandhabt  werden,  daB  Schutz  fur  die 
folgenden  Einrichtungen  gewahrleistet  ist. 

3.  Die  Versorgung  von  sehr  stark  besuchten  Frei-  und  Hallenbhdern 
mit  einwandfreiem  Wasser.  Die  Kriterien  fur  Wasser  in  Badeanstalten 
haben  neben  hygienischen  Anforderungen  noch  besondere  Verfeine- 
rungstechniken  wie  Entfarbung  und  Enttrubung  in  Betracht  zu  Zie- 
hen, da  derartiges  Wasser  noch  bis  zu  verhaltnismaBig  grofler  Tiefe 
durchsichtig  bleiben  muB.  Bei  Benutzung  des  Badewassers  durch  sehr 
viele  Personen  besteht  die  Gefahr  weniger  in  der  Verbreitung  intesti- 
naler  Infektionen  als  vielmehr  von  Hals-,  Nasen-,  Ohren-  und  Augen- 
erkrankungen.  Die  Gefahr  von  Unfallen  und  Hautinfektionen  wie  bei- 
spielsweise  Dermatomykose  muB  ebenfalls  berucksichtigt  werden. 

4.  Die  Vernichtung  der  Brutpiatze  von  Mucken,  die  Krankheiten  wie 
Malaria,  Gelbfieber,  Encephalitis  u.  a.  ubertragen. 

')  Aus  einem  vom  High  Commissioner  for  Germany  (Public 
Health  and  Welfare  Branche)  und  dem  Bundesministerium  fur 
Wirtschaft  (Referat  Wasserwirtschaft)  verbreiteten  Bericht. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Gr.I.  Heft  13/14  (72.  Jahrg.  1951)  • 243 


b)  Die  Hygiene  der  Luft. 

1.  Die  Oberwachung  atmospharisdher  Verunreinigungen.  Die  Kon- 
zentration  der  Schwebcleilchen  innerbalb  eines  gegebenen  Raumes 
ist  cine  Funktion  sowohl  der  mikro-meteorologischen  Bedingungen 
als  der  Anzalil  der  in  die  Atmosphere  gelangten  Parlikel. 
Luftslromungen,  Temperatur-  und  Feuchtigkeitskoeffizient,  Nebel 
und  Wolkendeeke  bilden  die  meteorologischen  Determinanten. 

2.  'Oberwachung  der  Luft  in  gescblossenen  Raumen: 

x ) um  den  pkysiologisciien  Erfordernissen  Geniige  zu  leisten.  Hier 
kommt  es  vorwiegend  auf  Vermeidung  scbadlicher  Hitzegrade  an. 
Bestimmend  sind  Temperatur,  Feuclitigkeit  und  Luftbewegung. 

P)  um  Infektionen  vorzubeugen,  insbesondere  solchen,  die  eine  Foige 
von  Bakterien-,  Virus-  Oder  Pilzbefail  des  Respirationstrablcs 
siud.  Trager  dieser  Erreger  kdnnen  Luft,  Tropfeben  Oder  Staub 
sein.  Besonders  notwendig  ist  die  Infektionsverhutung  in  Krau- 
kcnhiiusern  und  almlichen  Einriclrlungen. 

y)  um  in  der  Industrie  die  Gefahrenmomente  zu  beseiligen,  die  sicb 
crgeben  aus 

1.  extremer  I-Iitze  Oder  Kalte, 

2.  hohem  Oder  niedrigem  Luftdruck, 

3.  Staub,  Rauch,  Dampf  und  Gasen. 

<5)  um  in  denjenigen  Fallen  hygienische  Luftbedingungen  zu  schaffen, 
die  zwar  den  Fragen  der  Industrie-Hygiene  verwandt  sind,  aber 
speziell  in  Verbindung  mit  Transportproblemen  vorkommen.  Bei- 
spiel:  Fahrzeugtunnel  und  Druckkammern  von  Flugzeugen. 
Nahrungsmittelhvgiene. 

Obwohl  mit  der  Herstellung,  Konservierung,  Lagerung,  Zubereitung 
und  Vertellung  von  Lebcnsmitteln  zahlreiche  gesundheitliche  Gefah- 
jenmomente  gegeben  sind,  laBt  sich  doch  nur  ein  kleiner  Teil  vdn  ihncn 
mit  technischen  MaBnahmen  uberwachen.  Eigene  Betriebsvorschriften 
der  Lebensmittel-Industrie  miissen  hier  die  Aufgaben  der  Offentlichen ' 
Gesundheitsstellen  und  ihrer  Ingenieurstabe  erleiclvtern . Abgesehen  von 
der  Schaffung  hygienisch  einwandfreier  Qualitat  bei  Schalentieren  und 
anderer  Wasserfauna  ist  im  allgemeinen  nur  die  Pasteurisierung 
der  Milch  Sache  der  Gesundlieitsingenieure.  Dieses  Vcrfahren  wirft 
Probleme  des  Fliissigkeitsdruckes,  der  Stromung  und  Warmeiiber- 
tragung  auf,  denen  auf  technische  Weise  gut  beizukommen  ist.  Die 
meisten  anderen  MaBnahmen  der  Lebensmittelliygiene  bediirfen  mehr 
beaufsichtigender  und  belehrender  als  technischer  Methoden. 

Viele  Beriihrungspunkte  mit  dem  Aufgabenkreis  der  Gesundheits- 
ingenieure  hat  das  Problem  d^r  Anhaufung  und  Abfuhr  von  Lebens- 
mittelabfallen-.  In  der  Rcge!  werden  sie  gemeinsam  mit  den  sonstigen 
Mullmassen  beseitigt,.  Die  sanitaren  Seiten  des  Problems  ergcben  sich 
aus  der  Verhiitung  der  Trichinose  bei  abfallgefutterten  Schweinen, 
der  Vermeidung  von  Beliistigungen  durch  Staub  und  Gestank  und 
scliliefilich  der  Bekampfung  von  Nagetieren  und  .Inscktcn,  besonders 
Ratten,  Mucken  und  Fliegen. 

Andere  hygienische  Aufgaben. 

Sie  betreffen  vorzugsweise  in  Wolmhiusern  und  anderen  Gebiiuden 
die  Bekampfung  von  krankheitsubertragendcn  'Warmbliitern  und 
Insekten,  fcrner  die  Larin  bekampfung  und  die  Verbesserung  der 
Beleuchtung.  Wie  bei  der  Lebensmittelliygiene  sind  die  Grunder- 
fordernisse  technischer  Art,  die  Vorkehrungen  jedocli  meist  Sache  der 
Aufsicht  und  Belehrung.  Immerhin  ist  hier  dem  technischen  Talent 
des  Ingenieurs  ein  weiteres  Betatigungsfeld  an  die  Hand  gegeben,  das 
in  Planung  und  Ausfiihrung  seiner  Dienste  bedarr. 

Verwaltungsaufgaben  des  Gesundheitsingenieurs. 

Die  Ingenieurabteilungen  der.  amerikanischen  GesundheitSbehdrden 
sind  gewdbnlich  mit  folgcnden  weitreichenden  Aufgaben  betraut: 
Erforschung  der  gesundheitlichen  Bedingungen  und  Bedurfnisse  der 
liindlichen  und  stadtiscben  Gemeinden  und  Bezirke  sowie  industrieller 
Unternehmen.  — Berat'ende  und  praktische  Zusammenarbeit  mit  den 
verantwortlichen  Regierungsstellen  und  privaten  Arbeitsgruppen,  um 
hygienische  Verbesserungen  und  die  notwendigen  sanitaren  MaBnah- 
men zu  vcranlassen.  — Begutachtung  und  Billigung  zweckmaBiger 
sanitarer  und  hygienischer  Vorkehrungen;  dazu  gehort  aucli  die  Aus- 
wertung  hygienischer  Erfordernisse  und  ihre  Obermittlung  an  die  auf 
den  Gebieten  sanithrer  Planung  und  Durchfiihrung  tatigcn  Ingenieure. 

— Begutachtung  und  Genehmigung  von  Konstruktionen  hygienischer 
Art.  — Oberaufsicht  iiber  die  Unterlialtung  und  Arbeitsweise  beste- 
liender  hygienischer  Einrichtungen.  1-Iierzu  geliort  die  Anleitung  der 
durchfuhrenden  Organe  und  Personen  hinsichtlich  wirksamster  An- 
gestaltung  und  Innehaltung  hygienischer  Richtlinien.  — Vorbereitung 
von  Gesetzen,  Ilegelungen  und  Anweisungen  hygienischen  Charakters. 

— Durchfiihrung  hygienischer  Gesctzgebung.  — Beteiligung  an  MaB- 
nahmen  zur  Katastrophenliilfe  und  zur  Verhiitung  von  Epidemien.  — 
Zusammenarbeit  mit  Ingenieurabteilungen  der  Regierung  und  mit 
anderen  Gesundheitsstellen  privater  und  Offentliclier  Art;  zur  wirk- 
samen  Forderung  der  Offentlichen  Gesundheit.  — Aufklarung  und 
Belehrung  der  Offentlichkeit  im  besonderen  auch  der  Ingenieure,  iiber 
Grundlagen  und  Ziele  der  hygienischen  Arbeit. 

Die  Zuweisung  dieser  administrativen  Aufgaben  an  die  Ingcnieurab- 
teilung  der  Gesundhcitsbehorden  setzl  voraus, 

a)  daB  Entwicklung  und  Durchfiihrung  von  hygienischen  MaBnahmen 
und  Arbeiten  von  (Sffentlicbem  lntcresse  sind, 

b)  daB  eine  Regierungsbehorde,  wie  die  Gesundbeitsabteilung,  am 
ehesten  in  der  Lage  ist,  Interessen-  und  Kompetenzstreitigkciten 
zwischen  Landern,  Gemeinden  und  Industrie  zu  schlichten, 

c)  daB  sie  eine  Ingenicurtatigkeit  ist  und  als  solche  von  lngenieurcn 
innerlialb  einer  Gesundheitsbehorde  am  wirksamsten  und  aus-* 
sichtsvollsten  vorangetrieben  und  iiberwacht  werden  kann. 


Hygienische  Beaufsichtigung. 

Sie  ist  ein  wichtiger  Bestandteil  des  organisierten  Offentlichen  Ge- 
sundheitswesens.  Bisweilen  ist  vielleicht  die  mit  ihr  notwendigerweise 
verkniipfte  Polizeigewalt  zu  sehr  in  den  Vordergrund  gestellt  worden. 
In  Amerika  wird  heute  empfolilen,  mehr  von  den  MOgliclikeiten  Gc- 
brauch  zu  machen,  die  den  Aufsicktsbeamten  durch  persdnliche  Fiih- 
lungnahme  gegeben  sind:  Beratung  und  Belehrung  der  Offentlichkeit 
in  gesundheitlichen  Fragen  und  besonders  den  Problemen  der  hygie- 
nischen Umweltverhaltnisse.  Eine  gut  unterrichtete  und  hygienisch 
einwandfreie  versorgte  Bevolkerung  wird  nicht  unter  auffiilligcn  hy- 
gienischen MiBstanden  leiden.  Die  Organisation  der  Aufsichtsorgane 
und  die  Formulierung  der  llygienegesetzgebung  samt  ihren  Richt- 
linien und  Durclifuhrungsbestimmungen  ist  gemeinsame  Aufgabe  der 
Hygieniker  und  ihrer  technischen  Berater. 

Ausbildung  zum  Gesundheitsingenieur*) 

Wie  das  Komitee  fttr  Berufsausbildung  der  amerikanischen  Vereini- 
gung  fur  Offentliche  Gesundheit  (American  Public  Health  Association) 
anregt,  miissen  Ingenieure  im  offentlichen  Gesundheitsdienst  zwei 
wesentliche  Qualifikationen  besitzen: 

1.  Grundausbildung  und  Erfahrung  im  Ingenieurwesen, 

2.  spezielle  Kenntnisse  und  Fahigkeiten  auf  den  Gebieten  der  Hy- 
giene, des  Gesundheitsingenieurwesens  und  des  offentlichen  Ue- 

sundheitswesens. 

Je  nach  den  Aufgaben,  die  der  Gesundheitsingenieur  zu  behandeln  hat, 
soli  sich  eine  Grundausbildung  auf  einen  der  folgenden  Zweige  des 
Ingenieurwesens  erstrecken:  Tiefbau,  Maschinenbau  Oder  Cliemie. 
Wie  erwahnt  hat  beispielsweise  die  Wasserhygicnc  die  Bauingenieur- 
ausbildung  zur  Grundlage.  Den  cliemisch  ausgebildeten  Ingenieuren 
unterliegt  die  Wasserreinigung  und  Abwasserbehandlung.  Auf  dem 
Gebiet  der  Luflhygiene  ist  eine  breite  Basis  Inechanischer  und  che- 
mischer  Kenntnisse  erforderlich.  , 

Das  spezialisierte  Studium  des  Gesundheitsingenieurwesens  wird  er- 
heblich  gefordert,  wenn  in  die  Grundausbildung  von  Ingenieuren  che- 
mischer  und  allgemein-biologischer  und  bakteriologischer  Unterricht 
intensiv  einbezogen  wird. 

AuBerdem  zahlen  — neben  Chemie  und  Bakteriologie  — noch  Para- 
sitologie,  Plantonologie  (die  Wissenschaft  von  scliwebender  Kleinst- 
fauna)  und  menschliche  Physiologic  zu  den  hygienischen  Wissenscliaf- 
ten,  die  der  Gesundheitsingenieur  beherrscheil  soil.  Die  engeren  dem 
offentlichen  Gesundheitswesen  zugehorigen  Wissenschaften  sind  ins- 
besondere Biostatistik,  Epidemiologie  und  Gesundlieitsverwaltung. 
Unter  den  technischen  Wissenschaften  sind  zu  nennen:  WasserstrO- 
mungslehre  und  Hydraulik,  Wasserreinigung,  Behandlung  von  Ab- 
wasser  und  Induslrieabfall,  Lebensmittelgewerbekunde,  Bekampfung 
von  Insekten,  Nagetieren  und  anderen  Krankheitsiibertragern,  Ilei- 
zung,  Liiftung,  lClimakunde,  Beleuchtung,  Wohnungskunde,  lndu- 
strieliygiene.  Es  braucht  nicht  betont  zu  werden,  daB  ein  „nchlig“ 
angelegtes  . Ausbildungsprograinm  des  Gesundheitsingenieurs  die 
grundlegenden  wissenschaftlichen  und  technischen  Dinge  sowie  ihren 
Wert  fur  die  Gesundheitsfiihrung  weit  melir  in  den  Vordergrund  stcllt 
als  die  Aneignung  bestimmter  Berufstechniken. 

Es  ist  in  Amerika  allgemein  anerkannt,  daB  die  Ausbildung  der  Ge- 
sundheitsingenieure  am  vorteilhaftesten  auf  einer  Univei'Sitkt  mit 
naturwissenschaftlichen,  technischen  und  offentlichen  Gesundheits- 
fakultaten  vorgenommen  wird.  Auch  eine  an  Problemen  der  vor- 
beugenden  Medizin  interessierte  medizinische  Fakultat  kann  an  die 
Stelle  der  Fakultat  fur  offentliche  Gesundheit  treten.  Die  Forschung 
ist  als  wertvolle  Verbiindete  des  Unterrichts  fur  das  Gesundheitsin- 
genieurwesen  von  besonderer  Bedeutung. 

Es  herrschte  Einmutigteit  auch  daruber,  daB  der  Ausbildungsplan, 
der  die  Berufsausiibung  des  Gesundheitsingenieurs  auf  Universilals- 
niveau  vorbereitet,  wenigstens  5 Jahre  matbematischer,  fundamental- 
wissenschaftlicher  und  technischer  Studien  umfassen  soil.  Das  Ver- 
fahren  der-meisten  amerikanischen  Universitaten,  die  fur  bereils  aus- 
gebildete  Horer  Vorlesungen  ttber  Gesundhcitsingenieurwesen  lialten, 
wurdc  gebilligl.  Dicse  Institute  widinen  das  fiinfle  Ausbildungsjahr 
Thcmen  des  Gesundheitsingenieurwesens  sowie  der  Unterweisung  in 
den  Grundlagen  des  offentlichen  Gesundheitswesens.  Im  Lehrjahr 
1948/49  liielten  30  I-Iochschulen  der  USA  und  Kanadas  derartige  Vor- 
lesungen ab;  es  warden  147  Magister  und  fOnf  Doktorgrade  verliehen. 
Fast  300  fortgeschrittene  Studcnten  des  Gesundheitswesens  waren  an 
diesen  30  Universitaten  eingetragen.  Angesiclits  der  Auswertung  des 
Aufgabenbereichs  im  offentlichen  Gesundheitswesen  sind  die  zustan- 
digen  Instanzen  der  Ansicht,  daB  diese  Zahlen  nicht  ausreichten,  den 
laufenden  und  kiinftigen  Nachwuolis-Bedarf  zu  decken!  Technische 
Ofganisationen  und  Gesundheitsstellen  der  Regierung  treffen  daher 
Vorbereitungen,  um  das  Interesse  an  der  Univcrsitatsausbildung  zum 
Gesundheitsingenieur  anzuregen  und  zu  steigern. 

Forschung  und  Gesundheitsingenicurwesen. 

Die  hygienischen  Probleme  sind  von  unendlieher  Mannigfaltigkcit, 
da  die  technischen  und  sanitaren  Gegebenheiten  sich  fast  niemals 
vdllig  gleiclien.  Die  Weitcrentwicklung  unserer  industriell  ausgerich- 
telen  Zivilisation  stellt  uns  uberdies  standig  wechselnden  Anforderun- 
gen  gegenuber.  Ganz  abgesehen  davon,  daB  die  Fundamentalforschung 
auf  dem  Gebiet  des  Gesundheitswesens  noch  in  keiner  Weise  erschSpft 
ist,  werden  durch  die  Erkenntnis  neuer  Gefahrenmomente  und  Anfiil- 
ligkeiten  auf  detn  Gebiet  der  offentlichen  Gesundheit  standig  zusatz- 
liche  Forscliungsbereiche  aufgetan.  Nur  einige  wenige  Beispiele  sollen 
erwahnt  werden. 

')  Vgl.  beziigl.  der  deutschcn  bzw.  curopaischcn  Bestrebungcn  Ges.-Ing. 
68  (1947),  S.  50  und  69  (1948),  S.  56. 
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SchluB. 

Ohne  Zweifel  hat  der  Ingenieur  in  der  Vergangenheit  einen  grofien  Bei- 
trag  zur  Wahrung  und  FOrderung  der  Offentlichen  Gesundheit  gelei- 
stet  und  wird  das  in  Zukunft  in  noch  grflflerem  MaBe  tun  kOnnen.  Das 
war  aber  — und  wird  weiterhin  — nur  mOglich  durch  enge  Verbindung 
der  Ingenieure  mit  den  iibrigen  Borufsgruppen,  die  sich  mit  Problemen 
der  offentlichen  Gesundheit  befassen.  Die  Vielheit  der  Mittel,  die 
angewendet  werden  mtissen,  wenn  ein  hoher  Gesundheitsstandard  er- 
reicht  werden  soil,  darf  nicht  von  dieser  Einheitlichkeit  des  Zwecks 
ablenken,  die  ailein  unseren  Aufgaben  das  Ziel  setzen  kann. 


Das  Studlum  an  der  Abteilung  Heizungs-  und  Gesundhcitstochnik  der 
Ingenieurschule  fiir  Bauwesen  in  Berlin 

Zahireiche  Anfragen  bestatigen  immer  wieder,  daB  uber  Art  und  XJm- 
fang  des  Ingenieurstudiums  der  Heizungs-  und  Gesundheitstechnik 
in  Berlin  in  der  Offentlichkeit,  aber  auchin^Fachkreisen,  manches 
nicht  bekannt  ist.  g 

Mit  Beginn  des  19.  Lebensjahres  kann  zum  lS.^MarzTundll.  Oktober 
jedes  Jahres  das  Studium  fiir  6 Semester  aufgenommen  werden.  Die 
Schuigeldfrage  ist  noch  nicht  endgultig  entschieden,  bedurftige  Stu- 
dierende  erhalten  Stipendien.  Z.  Z.  bedeutet  die  kostenlose  Schul- 
speisung  eine.fuhlbare  Entlastung  fur  schmale  Geldbeutel. 

Mit  einer  SemestererOffnungsvorlesung,  auf  der  bekannte  Manner  der 
Praxis  den  Jungen  Leuten  aus  ihren  beruflichen  Lebenserfahrungen 
berichten,  beginnt  das  Studium.  Da  jedes  Semester  20  Wochen  um- 
faBt,  stehen  etwa  3 Monate  ini  Jahr  den  Studierenden  zur  eigenen 
Verfugung.  Der  Studienplan  zeigt,  wie  sich  das  Studium  aufbaut. 
Die  hohe  Stundenzahl  fur  die  Mathematik  ist  eine  vorubergehende 
Nachkriegserscheinung,  als  sie  mit  besserer  Vorbildung  herunter- 
gesetzt  werden  kann.  Es  ist  die  Aufgabe  dieses  Unterrichts,  die  In- 
finitesimalrechnung  so  zu  Uben/daB  in  der  Physik  des  4.  Semesters 
eine  einwandfreie  Thermodynamik  geiehrt  werden  kann,  sowie  fur 
die  Elektrotechnik  und  Licht-  und  Strahlungstechnik,  die  bei  den 
Spezialfachern  spater  genannt  werden,  die  notwendigen  Vorausset- 
zungen  geschaffen  werden.  In  der  Chemie  wird  besonders  die  Analyse 
des  Wassers  und  die  Chemie  der  Metalle  und  der  Verbrennung  be- 
trieben.  In  der  Stoffkunde  werden  die  Fragen  der  Isolation,  des  War- 
me-  und  Kaiteschutzes  behandelt. 

DasFachstudium  vollzieht  sich  in  den  Spezialfachern  in  vier  Haupt- 
richtungen : 

1.  Einzel-  und  Sammelheizung  in  5 Semestern  mit  30  Wochen- 
stunden.  2.  Verbrennungslehre  und  Feuerungstechnik  in 
5 Semestern  mit  14  Wochenstunden.  3.  Installation  : Be-  und  Ent- 
wasserung,  Gas  und  Warmwasser  in  5 Semestern  mit  44  Wochenstun- 
den. 4.  Ltiftungs-  und  Klimatechnik  4 Semester  mit  18  Wochen- 
stunden. Daneben  bringen  die  letzten  beiden  Semester  Sondervor- 
lesungen  fiber  Kaitetechnik,  Warmekraftmaschinen,  Elektrotechnik, 
Licht-  und  Strahlungstechnik  und  Wirtschaftiichkeits-Berechnungen. 
Im  Rahmen  der  Vorlesungen  erfolgen  Laboratoriumsubungen.  Vom 
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Wintersemester  an  werden  wir  wieder  fiber  unser  Laboratoriums- 
gebaude  verfugen,  so  daB  die  fiir  den  praktischen  Ingenieur  so 
dringend  notwendigen  Ubungen  abgehaiten  werden  konnen.  Das 
,,Feuerungstechnische  Laboratorium'jwird,  friiher  von  Baurat  Bar- 
lach geieitet,  die  besonders  wichtige  Vervollkommnung  der  Ausbii- 
dung  auf  heiz-  und  warmetechnischem  Gebiet  durch  seinen  Ausbau 
■ zu  steigern  suchen.  Die  Studierenden  werden  zunachst  mit  den  MeB- 
methoden  und  -verfahren  fiir  Temperatur  und  Druck  vertraut  gemacht. 
Sie  lernen  feste^  Brennstoffe  und  Gase  analysieren.  Es  folgen  einge- 
hende  Versuche  an  Ofen  und  Kesseln  zur  Ermittlung  des  Wirkungs- 
grads  und  der  auftretenden  Verluste.  In  anderen  Versuchsreihen  wer- 
den die  Widerstandsbeiwerte  bei  Stromungen  durch  Rohre  und  Ventile, 
ferner  warmedurchgangszahlen  von  Bau-  und  Isolierstoffen  sowie 
Heizkorper  ermitteit. 

In  der  theoretischen  Ausbildung  stimmt  das  Ziel  der  obengenannten 
vier  Hauptgruppen  unserer  Abteilung  mit  dem  der  Ingenieurschule 
uberein:  es  sollen  kleinere  und  mittlere  Projekte  mit  alien  zugehorigen 
Zeichnungen  und  Kostenanschlagen  angefertigt  werden.  In  der  Ein- 
zelheizung  bedeutet  das  bei  ihrem  Abschlufi  mit  dem  4.  Semester  den 
Entwurf  einer  Zentralofenheizung.  Die  Sammelheizung  wird  uber 
die  Schwerkraft-Warmwasserheizung,  in  derem  Rahmen  Kessel,  Heiz- 
korper, Rohrleitungen  und  -gefaBe  gebracht  werden,  und  uber  die 
Niederdruckdampfheizung  zur  Pumpenwarmwasserheizung,  Hoch- 
druckdampfheizung  und  Strahlungsheizung  gefuhrt.  Die  Projekte 
werden  fur  Wohnhauser,  Kirchen,  Warenhauser  usw.  durchgerechnet. 
In  der  Installationstechnik  werden  alle  Fragen  der  Be-  und  Ent- 
wasserung  so  behandelt,  daB  zum  AbschluB  Entwurfe  fur  GroBgaragen, 
Sanatorien,  Schwimmbader,  Krankenhauser,  Schulen  und  Industrie- 
betriebe  angefertigt  werden  konnen.  Die  Warmwasserbereitung  wird 
mit  Entwttrfen  fur  Hotelbetriebe,  offentliche  Zweckbauten,  Bade- 
anstalten,  Gewerbe  und  Industrie  abgeschlossen.  Die  Gas-  und  Ab- 
gastechnik  fiihrt  zur  Bearbeitung  von  Aufgaben  der  GroBraum- 
beheizung  mit  Abgasfilhrung,  Sicherungen  und  Regelvorrichtungen. 
Das  Installationslaboratorium  wird  ebenfalls  im  kommenden  Seme- 
ster die  Zusammenarbeit  mit  Handwork,  Industrie  und  technischen 
Behorden  und  Vereinen  aufnehmen.  Die  Wasserabteilung  wird  aufier 
stromungstechnischen  Untersuchungen  die  Prufung  von  Druckspiilern, 
Fett-  und  Benzinabscheidern,  Geruchsverschliissen,  Hochsptllkasten 
usw.  durchfiihren.  In  der  Gas-  und  Warmwasserabteilung  sind  Mes- 
sungen  an  Versuchs-Warmwasserbereitungsanlagen  und  an  Wasser- 
heizern  fur  Strom  und  Gas  vorgesehen,  ebenso  Mengen-  und  Druck- 
verlustmessungen,  Einregulierung  und  Wirkungsgradbestimmung  an 
Gas-Wasserheizern  sowie  Versuche  an  Gas-Raumheizem.  Heizwertbe- 
stimmungen  werden  mit  dem  Junkers-Gaskalorimeter  vorgenommen. 
Im  4.  Hauptzweig,  der  Liiftungs-  und  Klimatechnik,  fuhrt’die 
theoretische  Ausbildung  bis  zur  Projektierung  fiir  Theater,  Kinos, 
Krankenhauser  und  Industrieanlagen  fur  Speziaizwecke.  Das  luft- 
technische  Laboratorium  wird  im  Hinblick  auf  die  Entwicklungs- 
moglichkeiten  dieser  Richtung  unseres  Fachs  mit  groBer  Sorgfalt  aus- 
gebaut.  Auch  hier  werden  Untersuchungen  an  Liiftern,  lufttechni- 
schen  Geraten  und  Anlageteilen  aller  Art  durchgefiihrt.  Um  I.eistungs- 
messungen  an  Ventilatoren  zur  Aufstellung  von  Charakteristiken  bzw. 
dimensionslosen  Kennziffern  vornehmen  zu  konnen,  ist  eine  MeB- 
strecke  angelegt.  In  einem  neuen  Anbau  ist  eine  moderne  Klimaanlage 
montiert,  die  entwcder  als  einfache  Liiftungsanlage  Oder  als  Volks- 
klimaanlage  arbeiten  kann. 

Zusammenfassend  laBt  sich  sagen,  daB  die  Abteilung  ,, Heizungs-  und 
Gesundheitstechnik"  standig  bemiiht  ist,  ihren  Wirkungsgrad  im 
interesse  der  Studierenden  zu  erhohen.  GroBhauten  jeder  Art,  die 
wieder  anlaufende  technische  Produktion  auf  alien  Gehieten  und  Ma- 
terialpriifungsamter  ermoglichen  es,  den  Studierenden  die  eigem)  Ta- 
tigkeit  im  groBen  Zusammenhang  zu  zeigen. 

Heiz-  und  Liift.ungsanlagen  fiir  Schulen 

In  diesem  Vortrag  von  Dr.  Kollmar  auf  der  Berliner  Schulbau- 
tagung  am  6.  und  7.  Marz  1951  wurde  an  Haitd  der  Grundtatsachen 
der  Physiologie  der  Entwarmung  des  menschlichen  KOrpers  auf  den 
im  Sommer  gegebenen  Zustand  fiir  die  Anspriiche  an  die  Heizung 
hingewiesen.  Wir  haben  im  Sommer  eine  gleichhohe  Lurt-  und  Wand- 
temperatur  in  unseren  Schulraumen.  Es  soli  dabei  die  Temperatur 
auf  einer  fur  den  menschlichen  Korper  giinstigen  I-Iohe  von  etwa  20°  C 
liegen.  Die  sinkende  Au  Ren  temperatur  in  der  Winterzeit  veriindcrt 
nun  die  Wandtemperat.uren  wosentlich  nach  unten,  d.  h.  das  Gleicli- 
gewicht  zwischeu  Wand-  und  Lufttemperatur  wird  gestort.  Es  muB 
nun  das  Bestreben  der  Heizungstechnik  sein,  dieses  Gleicligewicli I. 
wieder  zu  erreicben,  d.  li.  die  Differenz  zwischen  Wand-  und  Lui  t- 
temperatur  an  jedem  Flachenteilchen  im  Sehulraum  moglichst  gering 
werden  zu lassen.  Dies  bedingl.  besondere heiztechnische  Vorkelirungen 
die  in  gewissen  Grenzen  nur  mit  einem  besonderen  technischen  Ver- 
fabren  und  dadurch  grofleren  Kosten  zu  erreicben  sind. 

Immerhin  konnen  wir  auch  mit  der  bekannten  Radfatoren-Hei/.u  ng 
gute  Wirkung  erreicben,  wenn  wir  die  Auswirkungen  der  kalt.en  AuBen- 
wandflache  und  der  kalten  Fenstor  auf  den  Warmeentzug  des  menscli- 
lichen  KOrpers  durch  die  warmc  Heizflaohe  kompensieren  Oder  andcrs 
ausgedriickt,  die  Radiatoren  an  der  kalten  AuBenwand  anordnen.  Wir 
erhalten  dann  eine  mittlere  Strahlungstemperatur  von  Wand  und 
Heizkorper,  die  etwa  dem  Wert  der  Wandtemperatur  im  Sommer  ent- 
spricht,  jedoch  ist  damit  die  Warmetibertragung  durch  die  Luftbe- 
wegung  (IConvektion)  nicht  im  gleichen  Sinne  verknilpft,  denn  diese 
mtiBte  an  jedem  Flachenteilchen  klein  sein,  wahrend  tatsachlich  am 
Heizkorper  eine  hohe  Warmeabgabe  auftritt  und  an  der  kiihleren 
Wand  die  Warmezufuhr  in  vermehrtem  MaBe  notwendig  wird.  Aus 
dieser  Darstellung  ist  zu  erkennen,  iJaB  man  die  Heizkorper  keines- 
wegs,  wie  es  frilher  iiblich  war,  an  der  Innenwand  anordnen  darf  und 
daB  ferner  die  Hohe  der  Ileizkorpcrteniperatur  eine  Rolls  spielt.  Da 
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wir  eine  veriinderliche  AuBentemperatur  baben,  muB  sinngemaR  die 
Temperatur  dev  Heizkorperoberflache  dieser  folgen  konrtert.  Bei  der 
tiblichcn  Niederdruck-Dampflieizung  ist  hierzu  nichl;  die  Moglichkeit 
gegeben.  Die  physiologisch  giinstigste  Heizung  ist  also  fiir  die  Scbule 
die  genernll  nacli  der  AuBentemperatur  regelbare  Warm- 
wasserbeizung.  Es  ware  noch  darauf  hinzuweisen,  daB  es  nichl 
angebracbt  ist,  die  Flure  und  Treppenhauser  in  Hirer  Temperatur 
wesentlicli  tiefer  zu  batten  als  die  Klassenraume. 

Nach  den  pliysiotogischen  Gegcbenheilen  wiirde  es  sicii  empfeblen, 
die  Wande  unm ill  elbar  zu  beheizer.  Dies  ist  uns  nacti  dem 
lieuesten  Stand'  der  Heiztechnik  mil  der  Flachen-  Oder  Strahlungs- 
beizung  moglicli.  Hier  werden  die  Heizrolire  unmittetbar  in  den  Bau- 
stol'f  eingebaut  und  deinnacb  die  Wande  erwarmt.  >Es  geniigt  abet' 
bei  einein  Scbulraum  nicht  allein,  die  Deoke  rnit,  den  Helzroliren  zu 
versehen,  sondern  auch  die  Fensterbriisiungen  miissen  mil.  Heizrohren 
verseben  werden.  Die  Strahlungsbeizung  in  ihrer  richtigen  Ge- 
sl.altung  ist  derze.it  als  die  hygienisch  beste  Form  der  Schulraumbe- 
heizung  anzusehen.  Wohl  wird  dureb  die  .erwarmten  Wandmassen 
eine  gewisse  Tragbeil,  in  den  Anheiz-  und  Abkuhlungsvorgang  der 
Heizungsanlage  hineingetragen,  der  mail  aber  zweckmaBig  begegnen 
kann.  Die  erwarmten  Wande  bringen  den  Vorteil,  daB  sie  die  natur- 
liehe  Liiftung,  soweit  diese  durch  die  Kaltluftwirkung  unangenebm 
auftreten  kOnnte,  wirksam  ausgleichen.  Aucb  die  stiindlicbe  Fenster- 
liiftung  wird  giinstig  beeinfluBt,  da  die  hoheren  Wandtemperaturen 
der  eingedrungenen  Frischluft  die  Kiihlwirkung  wegnehmen  und  nicht  < 
die  warmeverluste  wie  bei  den  Heizkorpern  unter  den  Fenstern  ein- 
treten.  Besonders  giinstig  fiir  den  Sehulbetrieb  ist  ferner,  daB  die 
Flachenheizung  bei  gleichem  Heizerfolg  eine  2 bis  3°C  niedrigere 
Raumlufttemperatur  zulaBt.  Der  langsamere  Auskiihlungsvorgang 
ist  ohne  Belang,  da  dementsprecliend  der  Betrieb  der  Heizungsanlage 
in  den  Naehmittagsstunden  friiher  eingestellt  wird.  Die  erwarmten 
Wandmassen  bieten  bei  starkerem  Frost  den  Vorteil,  daB  Anlageteile 
bei  Unvorsichtigkeit  im  Offenlassen  von  Fenstern  nicht  so  leicht 
einfrieren  kOnnen. 

Die  Liiftung  von  Schulklassen  wurde  friiher  iiber  Abluftschachte 
in  den  Schulklassen  angestrebt,  die  eine  obere  und  untere  verstellbare 
Jalousie  aufwiesen.  Die  Wirkung  dieser  mit  natiirlichem  Auftrieb 
arbeitenden  Schlote  ist  je  nach  den  Aufientemperaturverhaitnissen 
mehr  Oder  weniger  fraglicb.  Es  kann  auch  keine  Abluft  entweichen, 
wenn  nicht  fiir  die  Frischluftzufiihrung  gesorgt  wird.  Eine  dauernde 
Frischluftzufiihrung  in  einem  Klassenraum  ist  aber  nur  moglich,  wenn 
die  zugefiihrte  Luft  erwarmt  und  gefiitert  wird.  Derartige  zentrale 
Anlagen  mit  Luftaufbereitungskammern  und  Kanalen  zur  BefOrderung 
der  Luft  auf  mechanischem  Wege  odfer  als  Fensterklimagerkte  in  de- 
zentralisierter  Form  sind  fiir  Scbulen  schon  ausgefiihrt  worden.  Sie 
beanspruchen  jedoch  wesentlich  hohere  Bau-,  Betriebs-  und  Unter- 
baltungskosten.  Die  bygienisebe  Notwendigkeit,  derartige  vollklima- 
tlsche  Ltiftungsanlagen  fiir  Schulraume  vorzusehen,  kann  man  in 
unserem  Klima  nicht  bejahen.  Mit  der interimistiseben Liiftung, 
die  stiindlich  durch  Offnen  der  Fenster  auf  wenige  Minuten  zu 
erfolgen  bat,  kann  dem  Frischluftbedarf  einer  Klasse  an  den  wenigen 
sehr  kalten  Tagen,  die  ein  volliges  ScblieBen  der  Fenster  wahrend  des 
Unterrichts  notwendig  macben,  nacbgekommen  werden.  Diese  stiind- 
lichen  Liiftungspausen  sind  gewissenbaft  durcbzUfubren.  Die  Kinder 
verweilen  in  dieser  Pause  im  Hof  Oder  Flur. 

Auf  die  gute  und  zweckmaBige  Fensterausfiibrung  ist  vor  ailem 
Wert  zu  legen.  Sie  miissen  obere  Klappfliigel  baben,  die  ein  weniges 
und  leiebtes  Offnen  stets  gestatten.  Der  Zuscblag  in  der  Warmever- 
lustberecbnung  nach  DIN  4701  fiir  den  Sebulraum  ist  dem  Warme- 
bedarf  fiir  einen  lHfacben  Luftwecbsel  bis  — 5°C  AuBentemperatur 
gegeniiberzustellen.  Der  hohere  Wert  ist  dann  zu  beriicksichtigen. 
GroBere  Vortragssale  mit  Verdunkelungsvorricbtungen,  die  es  nicht 
ermijglichen,  die  Fenster  zu  offnen,  miissen  eine  Liiftungsanlage  er- 
halten,  bei  der  die  zugefiihrte  Luft  zu  filtern  und  im  Winter  zu  er* 
warmen  ist.  Die  zugefiihrte  Luft  wird  von  der  Raumlufttemperatur 
aus  in  ihrer  Temperaturhohe  gesteuert.  Die  Aula  verlangt  ebenfalls 
eine  solche  Liiftungsanlage.  Fiir  Turnhallen  kann  die  gleicbe  Hei- 
zungsart,  wie  im  Hauptgebaude  ausgeftibrt  werden,  sofern  diese  wie 
der  Sehulbetrieb  taglich  langere  Zeit  benutzt  wird.  Es  ist  dann  eine 
besondere  Rohrleitungs-Gruppe  zweckmaBig.  Bei  einer  alleinstehen- 
den  Turnhalle  kann  gegebenenfalls  die  Luftbeizung  erwogen  werden. 
Nach  neuen  Anschauungen  ist  aber  auch  eine  FuBbodenheizung  mit 
einer  maBigen  Oberflachentemperatur  von  hochstens  24°  C und  Wand- 
flachenbebeizung  fur  Turnzwecke  als  besonders  geeignet  anzusehen. 
Die  Lufttemperatur  geniigt  dabei  mit  etwa  16“  C.  Durch  die  Strah- 
lungswarme  ist  der  gleiche  Erwarmungseffekt  wie  mit  einer  Luft- 
heizung  von  20'  C gegeben. 

Die  Trennung  in  Schul-  und  Abortgebaude  ist  bei  einer 
hygienisch  einwandfreien  Ausfiihrung  der  Abortraume  nicht  mehr 
erforderlich.  Die  Geruchsbelastigung  nach  dem  Flur  wird  vermieden, 
wenn  geniigend  zu  offnende  Fenster  vorhanden  sind,  ein  Vorraum 
geplant  und  die  Wasserspiilung  eingerichtet  wird.  Gekachelte  Wand- 
fliesen  mit  Zeit-  Oder  Dauerspiilung  Oder  auch  PP-Becken  fur  altere 
Jungen  sind  in  Schulen  heute  gebrauchlich.  Der  vollig  giatte  kerami- 
sche  Abortsitz  ohne  Deckel  und  Scharniere,  aber  mit  verbreiterten 
Sitzbacken  ist  ein  zu  empfeblendes  Model],  da  es  jederzeit  mit  dem 
Schlauch  durch  Abspritzen  gereinigt  werden  kann  und  der  Scbmutz 
sicb  nicht  an  den  Holzteilen  und  Seharnieren  festsetzt,  die  dann  zu 
faulen  und  zu  rosten  beginnen.  Bedenken  wegen  der  Kiihle  des  Kera- 
mikmaterials  sind  bei  einem  bebeizten  Abortraum,  und  das  ist  aucb 
die  Voraussetzung  fur  eine  moderne  Schule,  gegenstandslos.  Bei  ge- 
nugendem  Wasserdruck  und  nicht  zu  knapp  zu  bemessender  Kalt- 
wasserrobrleitung  empfieblt  sicii  der  Druckwasserspiiler  mit 
Knopfbertienung.  Die  Hebelausfuhrung  wird  von  den  Kindern  meist 
zu  beftig  angesclilagen  und  gild,  dadurch  bald  zu  Reparaturcn  AniaB. 


Bei  Spiilkasten,  die  den  Vorteil  baben,  stets  eine  geniigende  Wasser- 
menge  zu  bringen,  aber  auch  dafiir  wieder  eine  gewisse  Fiillzeit  be- 
nstigen,  ist  festes  Gestange  mit  Druckknopfbetatigung  ratsam.  Beide 
Ausfuhrungsarten  bediirfen  einer  gewissenbaften  Wartung  und  Ein- 
stellung,  um  den  Wasserverbraucli  nicht  unnotig  zu  steigern. 

Geiiossenschaftsversammlmig  tics  lippeverbandes 
Der  Gcsch&ftsfuhrer  des  Lippeverbandes,  Dr.-Ing.  Ramsliorn,  be- 
richtete  in  der  Versammlung  am  8.  3.  1951  an  Hand  zahlreicher  Lichl- 
bilder  iiber  die  Arbeiten  des  Verbandes  im  abgelaufenen  .Tahre  und 
die  Plane  fiir  das  Jahr  1951. 

Dank  guter  Leistungen  an  den  Bausteilen  und  giinstiger  Witterungs- 
verhaltnisse  schritten  die  Ban  ten  im  , Tahre  1950  gut  voran.  Es  waren 
rlurchschnittlicli  525  Arbeiter  auf  den  Bausteilen  besehaftigt;  die 
Hochstzahi  betrug  703  auf  75  Binsatzstellen.  Infoige  der  BrbOhung 
tier  Bauarbeiteriobne  um  rd.  10  vll  und  des  Steigens  der  Preise  fiir 
Bau  und  Bauhilfsstoffe  um  etwa  10  vil  ist  der  Baukostenindex  der 
Bauten  des  Lippeverbandes  von  155  im  Vorjahr  auf  166  zu  Anfang 
1951  gestiegen.  Die  Lohn-  und  Preiserhohungen  bringen  zwangs- 
iiiufig  eine  Erhohung  der  Ansclilagssummen  des  Ilaushaltes  fiir  1950 
mit  sicii. 

Aucb  im  Jahre  1950  muBten  nocb  eine  Reibe  von  Kriegsschiiden  be- 
seitigt  werden.  So  wurden  grofiere  Arbeiten  am  Riischebrinksgraben 
bei  Dortmund  ausgefiihrt,  ferner  am  Dattelner  Miihlenbach,  Rapp- 
hofsmuhlenbach  und  Picksmlihlenbach.  Fertiggestellt  ist  auch  die 
Kamener  StraBenbrilcke  in  Lilnen. 

Bis  zum  31.  Marz  1950  sind  fiir  die  Kriegsschadenbeseitigung  an  den 
Anlagen  des  Lippeverbandes  insgesamt  2,270  Mio  DM  ausgegeben 
worden.  Fiir  das  Rechnungsjahr  1950  belaufen  sich  die  Ausgaben  auf 
221  000  DM.  Die  Kriegsschadenbeseitigung,  die  den  Lippeverband 
personell  wie  geldmaBig  (Gesamtsumme  2,49  Mio  DM)  erheblicli  be- 
lastete,  ist  jetzt  abgeschlossen. 

Einen  groBeren  Umfang  nabmen  die  Wiederbersteilungsarbeiten 
an,  die  durch  die  Einwirkung  des  Bergbaues  verursacht  werden.  Die 
Ausgaben  hierfiir  betragen  rd.  1,41  Mio  DM. 

Fiir  die  Arbeiten  aus  dem  AuBerordentlichen  Haushalt  waren 
fiir  das  Rechnungsjahr  1951  5,471  Mio  DM  vorgesehen.  Ausgegeben 
werden  aber  nur  4,644  Mio  DM,  da  die  Finanzierung  der  geplanten 
Bauvorbaben  nicht  voll  gelang.  Aus  diesem  Grunde  konnten  auch  die 
Eindeichungsarbeiten  an  der  Lippe  nordlich  von  Hamm  nicht  im 
wiinschenswerten  AusmaB  gefordert  werden. 

Auf  dem  Gebiet  der  Abwasserreinigung  wurden  einige  neue  An- 
lagen geschaffen.  So  wurde  der  Neubau  der  Klaranlage  Westerholt 
am  Oberlauf  des  Hasseler  Miihlenbaches  fertiggestellt. 

Die  Arbeiten  zur  Erweiterung  der  mechanischen  Reinigungsstufe  auf 
der  Klaranlage  Soest  und  zur  VergrOBerung  der  Rieselfelder  der  Ab- 
wasserreinigungsanlagen  in  Werne  und  Unna  sind  beendet. 

Mit  der  Verlegung  der  18,3  km  langen  Abwasserdruckrohrleitung  von 
Werl  nach  Hamm,  welche  das  schadliche  Abwasser  der  PreBhefefabrik 
Wulf  in  Werl  zur  Klaranlage  Hamm  fiihren  soil,  wurde  im  Juli  1950 
begonnen;  bisher  sind  rd.  15  km  der  Rohrleitung  verlegt  worden. 
Gut  vorangeschritten  sind  aucb  die  im  August  1950  begonnenen  Ar- 
beiten zur  Herstellung  der  Klaranlage  Werl;  die  bier  vorhandenen 
Anlagen  wie  Sickerbecken  und  Rieselgelande  sind  fiir  die  beute  ge- 
stellten  Anforderungen  binsicbtlich  der  Abwasserreinigung  nicht  mehr 
ausreicbend. 

Um  den  Zustand  des  Wassers  in  der  Lippe,  in  ibren  Nebenbachen  und 
in  den  Ablaufen  der  industriellen  Werke  laufend  zu  beobachten,  hat 
der  Lippeverband  ein  dichtes  Beobachtungsnetz  aufgebaut.  So  werden 
auf  der  ganzen  Lippestreoke  im  Verbandsgebiet  an  17  Stellen  taglich 
Wasserproben  aus  der  Lippe  entnommen.  Aufler  diesen  Dauerbe- 
obaebtungen  fanden,  wie  in  den  Vorjabren,  eingehende  Untersucbun- 
gen  des  Lippeflusses  (2  cbemische  und  1 biologische  Untersuchung 
von  Bad  Hamm  bis  Wesel)  statt. 

Im  Anschlufl  an  den  Bericbt  wurde  der  vom  Vorstand  und  der  Ge- 
sohaftsfiihrung  aufgestellte  Hausbaltsplan  fur  das  Rechnungsjahr 
1951  der  Genossenscbaftsversammlung  vorgetragen  und  genehmigt. 
Fiir  den  Ordentlichen  Haushalt  sind  2,737  Mio  DM  vorgesehen. 

Im  AuBerordentlichen  Haushalt  1951  betragen  die  fiir  den  Ausbau 
von  Bachen,  den  Bau  von  Kliiranlagen  und  Pumpwerken  veranschlag- 
ten  Ausgaben  10,34  Mill.  DM.  Diese  MaBnahmen  werden  jedoch  nur 
durchzufuhren  sein,  wenn  rechtzeitig  langfristige  Darleben  Oder  An- 
leiben  besebafft  werden  kOnnen. 

Nach  dem  Bericht  der  Rechnungspriifer  und  der  Entlastung  des  Vor- 
standes  fiir  das  Rechnungsjahr  1949  fanden  die  Wablen  fiir  die  Organe 
der  Selbstverwaltung  des  Lippeverbandes  statt. 

Geuossenschaftsvcrsammlung  der  Emschergenossenschaft 
Der  Baudirektor  der  Emschergenossenschaft,  Dr.-Ing.  Ramshorn, 
beriebtete  in  der  Versammlung  am  23.  1.  1951  an  Hand  zalilreicher 
Lichtbilder  ii-ber  die  Arbeiten  der  Genossenschaft  im  abgelaufenen 
Jahre  und  die  Plane  fiir  das  Jahr  1951. 

Auch  ini  Jahre  1950  muBten  nocb  erheblicbe  Kriegsschaden  beseitigt 
werden;  die  Kosten  hierfiir  belaufen  sich  fiir  das  laufende  Rechnungs- 
jahr auf  rd.  2,1'Mio  DM. 

Einen  groBen  Umfang  nabmen  die  Wiederbersteilungsarbeiten 
an,  die  durch  die  Einwirkung  des  Bergbaus  verursacht  werden.  Die 
vorgesehenen  Mittel  in  HOhe  von  11,5  Mio  DM  werden  nabezu  ganz 
in  Anspruch  genommen.  | 

An  zahlreicben  Nebenbachen  wurden  Deicharbeiten,  Sohlenhebungen 
und  -vertiefungen  ausgefiihrt.  Hier  sei  besonders  die  Vertiefung  des 
Aaibacbes  in  Dortmund  erwahnt,  die  eine  wesentliebe  Verbesserung 
der  Vorflutverhaitnisse  fiir  das  nordliche  Stadtgebiet  bewirkte:  dabei 
muBten  auf  020  ni  rd.  10  500. in'  Slablspuridwand  mit  einem  Slahl- 
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bedarf  von  2400  t eingebaut  werden.  Fur  den  Hocbwasserschutz  wer- 
den  am  Ospeler  Bach  und  Schmechtingsbach  in  Dortmund-Marten 
Rfickhaltebecken  von  125000  bzw.  75000  m’  ausgebaut. 

Tm  Hahmen  der  Verlegung  des  Emscherunterlaufs,  der  im  Oktober 
1949  in  Betriel)  genommen  wurde,  waren  nocli  einige,  zum  Teil  be- 
deutende  und  kostspielige  Arbeiten  auszufiihren. 

Mil,  Mitteln  des  AuBerordentlichen  Hauslialts  wurden  Strecken 
verseliiedener  Nebenbache  ausgebaut,.  GemaB  Vorstandsbeschlul) 
vom  21.  Dezember  1 948  soli  die  EmscherfluBkiaranlage  an  der  bis- 
herigen  Stelle  belassen  und  ent.sprechend  den  eingetretenen  und  wei- 
teren  Senkungen  ausgebaut  werden;  in  dem  Gebiet  unterhalb  der 
EmscherfluBkiaranlage  sollen  fur  das  bisher  nocb  nicht  erfaBte  Ab- 
wasser  7 IClaranlagen  gebaut  werden. 

Die  steigende  Kohlenfflrderung  und  die  groBere  Belebung  der  Wirt- 
schaft  sind  leider  von  einer  zunehmenden  Versehmutzung  der  Emscher 
begleitet.  Da  der  Koblenschlatnm  den  grOBten  Teil  der  Schlammenge 
ausmacht,  sind  die  Bergwerksgesellschaften  aufgefordert  worden, 
ihre  Abwasserreinigungsanlagen  sorgfaitig  zu  betreiben  und  entspre- 
chend  den  jetzigen  Betriebsverhaitnissen  auszubauen. 

Die  Entphenolungsanlagen  erzeugten  im  Jahrc  1950  3760  t Roh- 
phenole  = 3100  t Reinphenole,  die  restlos  abgesetzt  werden  konnten. 

Mit,  dem  Bau  des  Erweiterungsflugels  des  Verwalturigsgebiiudes 
in  Essen  wurde  begonnen.  Voraussiclitlich  werden  die  Riiume  Mitte 
1951  bezogen. 

Im  AnscliluB  an  den  Bericht  wurde  der  Haushaltsplan  fiir  das 
Rechnungsjahr  1951,  der  vom  Vorstand  und  der  Gesch&ftsfOhrung 
aufgestellt  worden  ist,  der  Genossenscliaftsversammlung  vorgetragen 
und  genehmigt.  Fur  den  Ordentlichen  Haushalt  sind  7,96  Mio  DM 
vorgesehen,  darin  sind  2,0  Mio  DM  als  Riicklage  fiir  kunftige  Pump- 
kosten  eingesetzt.  Die  Wiederherstellungsarbeiten  werden  wie  im 
Vorjahr  mit  11,9  Mio  DM  veranschlagt.  Die  BaumaBnahmen  des 
AuBerordentlichen  Haushalts  im  .Tahre  1951  erfordern  rd.  12,3  Mio 
DM.  Sie  sind  vornehmlicli  fiir  den  Bau  von  IClaranlagen  und  Ent- 
plienolungsanlagen  bestimmt  und  mussen  auf  dem  Anleiheweg  be- 
schafft  werden. 

Zum  stellvertretenden  Vorsitzenden  wurde  an  Stelle  des  ausgeschie- 
denen  Oberstadtdirektors  Dr.  Rosendahl,  Essen,  Oberstadtdirektor 
Greinert,  Essen,  gewahlt. 

Oesundbcltsteclinisclie  Gcscllschnft 

Die  letztc  Monatsvcrsammlung  hat  am  23.  Mai  stattgefunden,  in  der 
Prof.  Heicken  iiber  ..Desinfekt.ion  und  Sterilisation"  gesprochen  hat. 
Nach  einer  Klarstellung  der  Begriffe  wurden  neuere  Untersuehungs- 
ergebnisse  mitgeteilt,  die  die  Aufrechterhaltung  des  Sterilitatsbegriffes 
in  der  bislierigen  Fassung  zumindest  fiir  bestimmte  praktische  Ziel- 
selzungcn  problematisch  macben.  Die  Wasserdampf-,  HeiBluftdes- 
infektion  und  Sterilisationsverfahren  wurden  im  einzelnen  mi.t  Bezug 
auf  die  konst.rukt,iven  Voraussetzungen  fiir  brauehbare  Apparaturen 
eingehend  besproeben.  Auf  die  Wirkungsweise  und  Faktoren  der 
chemischen  Desinfektionsmittel  unter  den  Bedingungen  der  Praxis 
wurde  niiher  eingegangen.  Erhebliche  Bedeutung  bat  auch  wieder 
die  Luftdesinfektion  erlangt,  die  in  der  letzten  Zeit  zu  verschiedenen 
neuen  Verfahren  gefiihrt  bat  (vgl.  Ges.-Ing.  71  [1950],  H.  5/6,  S.  87). 

FUr  die  Monatsversanimlung  am  15.  Juni  war  Herr  Ing.  R.  II  iilzer  zu 
einem  Vortrag  iiber  Gaswasserlieizer  im  Wobnungs-  und 
Siedlungswesen  gewonnen  worden.  In  dem  gut  bebilderten  Vortrag. 
wurden  alle  einsehliigigen  Einzelfragen  behandelt,'  u.  a.  Einzel-odcr 
Zentral-  Warmwasser-Versorgung,  Wasserverbrauch  und  Wfirmebe- 
darf,  Installation,  richtige  Platzwahl,  AnschluBweiten,  Aufbau  und 
Funktion  der  Gerfite,  Brenner,  Brennkauimer  und  Stdrungssicherung, 
Stadtgaszusammensetzung  und  Luftbedarf,  Verbrennungsvorgang, 
HeizgaswSrme,  Abgastemperaturen,  Verbrennungsruckstande,  Druck- 
verluste  in  Rohrleitungen,  Inbetriebnahme  der  Gaswasserheizer,  Stfi- 
rungen  im  Gerat,  Pflege  und  Oberwachung  der  Gerate. 

Als  Sondervoranstaltung  der  G G fand  am  28.  Juni  wieder  ein  tech- 
n isches  Koll  oqu  ium  im  HOrsaal  der  Ingenieurschule  fiir  Bauwesen 
in  Berlin-Neukdlln  statt,  das  unter  der  Leitung  von  Dr.  Haederund 
Studienrat  Pannier  stand  und  sich  mit  den  Grundlagen  des  Ge- 
brauchs  von  Fachbegriffen,  Formeln,  MaBeinbciten  und  Kurzzeicben 
des  Heizungs-  Gesundheits-Ingenieurs  befaflt.e. 

Abwasserteelmlsehe  Vcreinlgung 

Die  diesjahrige  Tagung  der  ATV  im  Zusammenwirken  mit  zahlreichen 
anderen  WasserverbSnden  findet  vom  10.  bis  13.  September  1951  in 
Essen  statt. 


Vcreinlgung  der  Groflkcssclbcsitzcr 

Die  diesjahrige  .Tahresbauptversammlung  der  VGB  fand  vom  5.  7.  bis 
7.  7.  1951  in  Miinchen  statt. 

Das  Tagungsprogramm  umfafite  zahlreiche  Vortrage.  u.  a.  von  Wolf 
(Miinchen)  iiber  die  Energieversorgung  Bayerns,  Mokesch  (Wien) 
fiber  das  Kraftwerk  Linz,  Schaff  (Essen)  iiber  technisehe  und  wirt- 
sehaftliche  Losung  der  Ascheverwertung,  Cautius  (Diisseldorf)  iiber 
Zyklon-Feuerung,  List  (Essen)  iiber  moderne  Speisewasserpflege 
und  Fuchs  (Aachen)  iiber  Forscliungsaufgaben  auf  dem  Gebiete  der 
Dampferzeugung. 

Besiehtigungsfahrten  zu  den  Innkraftwerken,  ferner  dem  Kraftwerk 
Penzberg  und  zu  den  bayrischen  Wasserkraftwerken  waren  vorgesehen. 

FNA  Bamvosen,  Arbeitsgruppc  Aljwnsser:  Abwnsserkanlile,  Qner- 
solinlttsformoii  und  -abmessungen  (Entwurf  DIN  4263,  Bl.  2,  Dezem- 
ber 1950) 

Von  den  10  Querschnitten  des  Normblattes  DIN  4263  ,,Leitungs- 
querseb'nitte  des  Wasserbaues",  Ausgabe  Juni  1947,  ist  nur  die 
unbedingt,  fiir  die  Abwasserkanale  notwendige  Zahl  von  Querschnitts-- 
formen  in  den  Entwurf  aufgenommen  und  fiir  andere  Querschnilte 
lediglicli  auf  die  Verfiffentliehungen  von  Dr.  Tliormann  im  Ges.- 
Ing.  69  (1948),  II.  7,  S.  190  und  66  (1943),  H.  16,  S.  192  hingewiesen. 
worden. 

Einspruche  werden  in  zweifaclier  Ausfertignng  bis  31.7.  51  an  den 
Facbnormenausscliufl  Bauwesen,  Bamberg,  Wilhelmsplatz  3,  erbeten. 

Grundwnsserbeobnchtiingcn  in  Hessen 

DnsLandesamt  fiir  Bodenforschung  in  Wiesbaden  hat  einen 
Sonderdruck  aus  dem  Notizblatt  des  hessischen  Landesamtes  fiir 
Bodenforschung,  VI.  Folge,  Heft  2,  1951,  heTausgegeben  fiber  die 
Grundwasserbeobaclitungen  im  Lande  Hessen  in  den  AbfluBjahren 
1939  bis  1948.  Die  Ergebnisse  werden  in  2 Tabellen,  3 Verzeichnissen 
und  7 Tafeln  mitgeteilt.  Inhalt:  Allgemeine  Obersiclit,  Verzeich- 
nisse  der  MeBstellen  in  den  Regierungsbezirken  Darmstadt,  Kassel 
und  Wiesbaden  und  HOcbst-  und  Tiefstwerte  von  Grand  wasserbe- 
obachtungen  in  den  AbfluBjahren  1939  bis  1948. 

Rationallslcrungskuratorlum  der  Dcutschcn  tVirtsclinft 
Im  Carl-IIanser  Verlag,  Miinchen  1951,  sind  unter  deni  Tit.el  ,,Ver- 
einfachung  der  industriellen  Produktion"  zwei  Berichte  einer  engli- 
schen  Studienkommission  fiber  ihre  Erfalirungen  in  USA  und  in  Eng- 
land erschienen  (36  Si,  Preis  kart.  DM  1,50). 

Im  gleichen  Verlag  ist  in  der  Schriftenreihe  des  Bationalisierungs- 
ICuratoriums  W'ege  zur  Rationalisierung  I-Ieft  4 ,,Der  Mensch 
im  Betrieb"  erschienen  (70  S.,  Preis  kart.  DM  2,80).  Es  enthiilt  Bei- 
trage  von  Reuter  fiber  ,,Der  Mensch  im  Betrieb",  .Tungbluth  fiber 
..Arbeitsfreude  und  Leisiung",  Hirsob  fiber  ,,Aktuelle  Probleme  der 
Berufs-Auslese,  der  Berufs-Ausbildung  und  der  Best-Gestaltung  der 
Arbeit",  Bramesfeld  fiber  ,,Aktuelle  Fragen  der  Leistungsbestim- 
mung",  Mfiller  iiber  ,,Die  zukfinftige  Tarifgestaltung  aucli  ein  Ratio- 
nalisierungsproblem"  und  von  Vetter  fiber  die  Aussprache  zum 
Thema  „Der  Mensch  im  Betrieb". 

Burger  Eisemverkc  GmblT.,  Burg  (Dillkr.) 

Als  Neukonstruktion  von  Gaslieizofen  stellen  die  Burger  Eisenwerkc 
ihre  zum  Patent  angemeldeten  .Tuno-Gaskamine  K 4 bis  K 10  vor. 
In  den  Technischen  Vorschriflen  und  Richtlinien  des  Deutschen 
Vereins  von  Gas-  und  tVasserfachmannern,  die  im  Herbst.  1950  neu 
in  Kraft  traten,  ist  vorgeschrieben,  daB  Gaslieizofen  gegen  stOrende 
SchornsteineinfliisSe  gesicbert  sein  mussen.  Enthalt  der  Gasheizofen 
keine  eingebaute  Stromungssicherung,  so  muB  eine  StrOmungssiche- 
rung  zusatzlich  in  die  Abgasleitung  eingebaut  werden,  was  in  der 
Praxis  zu  einer  sehr  unschOnen  Abgasinstallation  ffihrt. 

Der  neue  Juno-Gaskamin  ist  z.  Z.  der  einzige  Gaslieizofen  mit  grofier 
Ileizleistung,  der  eine  eingebaute  voll  wirksame  Stromungssicherung 
besitzt.  Im  Gegensatz  zu  den  fiblichen  Bauarten  kann  der  Juno- 
Gaskamin  direkt  an.  den  Schornstein  angeschlossen  werden  und 
benotigt  keine  zusiitzllcbe,  unschone  Stromungssicherung  in  der  Abgas- 
leitung. 

In  der  durch  kaminartige  Gestaltung  neuen  Form  sind  alle  hoch- 
beanspruchten  Teile  aus  GuBeisen.  Wdrksame  und  gleichmfiBige 
Warmefibertragung  durch  niebtfiberheizte  Oberflachen  wird  gewahr- 
leistet.  Dberbelastung  bis  15  vH  der  Nennleistung  ist  mOglich.  FUr 
alle  Gasarten  und  Gasdriicke  leiebt  einstellbare  guBeiserne  Brenner 
sind  eingebaut. 
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WASSER' 

AUFBEREITUNGS- 

ANLAGEN 

fur'  Trink-,  Bade-,  Fabrikations-, 
Kuhl-  und  Kesselspeisezwecke 

Durch  Filtration 
Enteisenung  - Entmanganung 
Basenaustausch  oder  Fallenthartung 
Entgasung  - Enthartung  - Entolung 
Velox  - Entkarbonisierung 
(schlammlos) 


ROB.  REICHLING  & CO. 


WASSERREINIGERBAU: 


snmson 


Temperaturregler 


mil  entlasfefem,  dichtsdilieijendem  Einsifjvenfil 

fur  alle  Regelaufgaben 


SPITlSOn  APPARATEBAU  AG. 

FRANKFURT  a.M.  ♦ SCHIELESTR.  11-13 


HAN  NOVE  R 

3.  JUll-12.  AU6. 


Vaillanl 

VOBTSEH/ 


Sie  firiden  uns  in 

HALLE  4 

auf  dem  Stand  des 
deutschen  Gasfaches 

JOH.  Vaillani  K.G. 

Spezialfabrik  fur  Gas-Wasserheizer 

REMSCHEID/RHLD. 
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jecleu  faUtuuuuc  eic c Hetjiiff 


Olchtungskitt  • Kesselkitt  • Muffenkitt  Schwarzkitt 
Bctog  durch  dan  Foehhondel 

HartUlltn  Ivdwig  Romm*.  Klttfabrik.  R b a y d */ R h Id. 


Stefs  zuverldssig 


Berluto’^ 


Mit  Kupferkugel  • Fur  Kait-  und-'V.’ 
Warmwasser  • Bei  Bestellung 
Grofie  und  Wasserdruck  angeben. 

Audi  in  ge*cMos»enor  Bauart  lieferbar. 


BERLUTO 

RESERVOIRHAHN 

OFFENE  BAUART 


ARMATUREN-AKTIENGESELLSCHAFT 
DUSSELDORF  • LICHTSTR.  52 


FILTERMATERIAL 


AKDOLIT 


ZUR 


FIINFILT  RATION 
ENTSAUERUNG 
ENTEISENUNG 
E NTM AN  G AN UNG 


IHANj  BORNER  & COI 

mhPU»ELPOPF  E llerstr.  157 1 


Lufthcizapparato  I lulterhitzer 
Lufiheizanlagen  I Beluftungsanlagen 
EntnebclUngsanlagen  / Absaugcanlagen 
VcntiUtoren  / Exhaustoren 
Saugzuggeblaso  / SpSneabsaugung 
Schraubenlufter  / Waschetrockner 


f)  J ||  f*  ■ I Maschinen- 

Kudolt  ueisel  fabnk 

Mannheim 


Sine  neueprafaischeJtekupe/nfoSXbnstn/ktion./ 

ffleissfuft-  O/en 

Fur  Heizungs-  und  Trocknungszwecke 
aller  Art.  Unabhangig  v.  Kesselanlagen 

Brennstoff : a)  Koks  od.  andere  feste  Brennstoffe 
b)  Gas,  c)  Ol 

Wirkungsgrad  : 80 — 85 °/« 

Nennleistung  : 20000  120  000  kcal  je  Std. 

unverbi  ndl  ichc  Beratung 


Rekuperator 

Dr.-Jng.  Schack&Co. 

Dusseldorf 

Wilhelm-Marx-Haus  Telefon  11912  und  16146 


ippenranre 


Qy  an  J/ 1 1 f.l-&Ceixappara 
d^etii,  J!.lungs  ^Jp  par  ale 

HERMANN  GRAUHAN-MULHEIM-RUHR 

Tel.-Sa.-Nr  4 16  45  GEGRUNOET  1876  Postfach  368 


STAHL- 


HEIZKESSEL 


Boiler  aller  Art 
Gegenstromapparafe 
Druckkessel,  Gefafje 
Boden,  Prefjleile 


Gebr.  Froling  • App.  u.  Match. -Bau 

Bergisch  Gladbach  bei  Koln  - Fernruf  2354 
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Heinrich  von  Hossle  K.G. 

Miinchen,  La ndwehrstraOe  73/75 


Seit  70  Jahren  im  In-  und  Ausland 

Heiltechnische  Anlagen 
Inhalatorien 

Pneumatische  Kammern 

Luftungen 

Zentralheizungen 


-v^OULIERVf 

''Reees^ 

■fur  Hoch-und  Niederdruck 


'Zwei  Ausfuhrungcn  in  Nfederdruck. 

Iferbessern  Regelung 
und  JVirtschaftLichkeit 
jeder  Tfeizungsan/age 


WALDEMAR  PRIISS 

Armaturenfabrik/Mefall-u.Fisengicljcnei 

HANNOVER  U 


OSWALD 

SCHULZE 

installiert  ■ 

Abwasserklaraiilageii 

Spezialitat 

Faulraumheizanlagen 


GLADBECK 

l/VV  cstfalcn 
Hufs  2731 
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Flirdl*  / 

Heizungs-  / A > 
Industrie  / JSS/ 

/^/REiMER 

/ jjr  / Nochf. 

/&v  KUHN 

/beri  in  sw  m 


BERLIN  SW  61 
Mehringdamm  29 


VirlingtR  Sic  Oruckschriftte 

ERNST  WAGNERAPPARATEBAU 
mREUTUNOEM 

Constructa-Bauausstellung  Hannover 
Stand  Nr.  93  / Halle^4, 


Hermann  Recknagel 

Hillstafeln  fiir  Berechnung  von  Warmwasserheizungen 

Beachtung  zu  schenken. 

VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG 


BERLIN-ZEHLENDORF-WEST 

Fischerhuttenstr.  85  Ruf:  8468  62 
pre/swerf  und  kurzfristig  lieferbar 
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■ : w : ■ 


LOFTUNG 

LUFTHEIZUNG 

BEFEUCHTUNG 

ENTNEBELUNG 

ENTSTAUBUNG 

KLIMATISIERUNG 


maschinenfabrik  augsburgnurnberg  a.g. 
WERK  NURNBERG 


Sicherheitsmischventile 

„ Ideal44 

Prazisionsmodell 

H.  ZEIDLER  & CO. 

Berlin  S.W.  6i  Mockemstr.  114 


H.HEMPEL 

Berlin-Nikolassee  • Teutonenstrafie  24 


Bau  von  Wasser-  und  Kanalisationswerken 
Wasseraufbereitungen  ■ Klaranlagen 
Rohrleitungsbau 


CONSTRUCTA 
BAUAUSSTELLUNG  1951 
HANNOVER  3.VII.-12.VIII. 

LANDESPLANUNG 

STADTEBAU  UND  ORTSGESTALTUNG 
BAUPLANUNG 
ABC  DES  BAUENS 
INGENIEURBAU 
BAUWIRTSCHAFT 
AUSLAND 

BAUEN  AUF  DEM  LANDE 
DAS  KLEIN  E HAUS 
ZENTRALBOCHEREI 
KONGRESSE  UND  TAGUNGEN 


Die  Deutsche  Bundesbahn  gewahrt  Tarifvergunstigungen  • Sonder- 
luge  und  Gesellschaftsreisen  durch  DER- Reiseburos  • Auskunfto 
erteilt  CONSTRUCTA  Hannover-Messegelande 


Die  trzeugnisse  von 

Hans  Grohe  K.G. 

Metallwaren  und  Armaturen  fur  die  sanitare  Installation  ge- 
nieflen  seit  50  Jahren  im  In-  und  Auslande  einen  guten  Ruf. 


Eine  i h r e r Spezialitaten 


Diese  S c h a r - 
nier-Rosette 
ist  besonders 
zur  Verkleidung 


der  Rohrleitung 
von  Zsntral- 
heizungsan- 
lagen  geeignet. 


Wir  bitten  Angebot  u.  Muster  onzufordern.  Lieferung  durdi  den  Fnchhnndel. 


Schwingungsdampler 

ftir  Ventilatoren  u.  Pumpen 
Akustisclze  Filter  fiir 
, Rohrleitungen 

Ges.  filr  Isolierung  gegen  Erschiitterungen  und  Gerausche 
Berlin  Charlottenburg,  Spreestr.  7—9,  Tel.  344248 
Btiro  Frankfurt  a.  M.,  Fricdricli-Ebertstr.  16,  Tel.  94312 
Biiro  K61n,  Sulzgurtel  25,  Tel  59819 


C Inh.  €.  Hiekma nnl  MF-  * I _ ^ ♦ 

UTerksgrundung  1852  ^=^^  ii/eiaenOUSteg 

^k[hwarenfabrikeriWmnl<erBiuVerzinnerei-^erl(BinWeiiiendu/SiEgulisternohl 


lllliunnii 

Sy  ODD  KlEINSCHANZlIN-BESTENBOSTEt  GMBH 

Ymllh  i I I Hi H /vim  III  JJJ  J i TTB 
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1 


if MSpiral*m 


mm 


mat 


Gb«r  40  Johre  / 


Ventilotoren 

Exhausforen 

Luftheizapparate 

Klimaapparate 

Trodcenmaschinen 


Maschinenfabrik 

TEUFEL  G.  M.  B.  H. 
nagold 

• u.  F'  pudcnsifldi 


v,-.cncn  Stuttgo 


la  Referenzen 


cA/hceMMtec 


fur  Zentralheizungs-iind  JDampfkessel  alter  Fabrikate  und  Grossen 

PHAROS  Feucrstattcn  GeS-m.b.H.  Hamburg-Bahrenfeld  22 


SCHRElBER  - 4-Kammer-Hausklaranlagen 

S C H R E I B E R - Gansloser-Absetzcmlagen  mit  eingebautem 
Sandfang  und  danebenliegendem  Schlamm- 
faulraum  fur  Mittel-  und  Kleinstadte 

SCHRElBER  - Gansloser-Fettfang  fur  sehr  faulnisfahige  Ab- 
wasser 

SCHRElBER  - Abwasserfllter  fur  Industrieabwasser 

SCHRElBER  - Filtertropfkorper  fur  Abwasser  von  Mitfel-  und 
Grofistadten 

SCHRElBER  - Grundwasserabsenkeinrichtungen  aus  Beton- 
fertigteilen 

DR.-ING.  AUG.  SCHRElBER 

Hannover-Vinnhorst,  Bahnhofstr.  45a,  Tel.  28287 

Constructa-Bauausstellung  Halle  IX,  Stand  47  a 

und  Freigelande-West,  Stand  27/28  und  Ein- 
familienhaus  fur  freie  Berufe  am  SOdeingang, 
Kronsbergstrabe  94 


Liiftung 
Trocknung 
Entstaubung 
Entnebelung 
Ent-  u.  Beliiftg. 
Ventilatoren 
Heiz- 

konvektoren 


Siegle  & Epple 


Stuttgart  - Weil  im  Dorf 
Tele  f on  80748 


Wasser-  und  Raum« 
temperatur  regie  r 
Feuerungs - Zug- 
regler-selbsttdtige 
Be-  und  Entlufter 
Tulpen-Entlijfter 
Kondenswasser- 
Schnell-  Entleerer 


J.JANSEN  APPARATE  BAU 


Betonwaren 

fiir 

Hoch-,  Tief- 

und 

StraBenbau 


FERNSPRKCHER  198  54 


DuSSELDORF 


VOLMERS  WE  RIMER  5TR.43 


Engel  & Leonhardt,  Betonwerk 

Berlin-Spandau,  Am  Siidhafen 

Telefon:  379261  und  68 

Betonwaren  - Betonwerkstein  - Klaranlagen 
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S T E L L E’N  A N G E BOTE 


Heizungs-Techniker 

gesucht  zum  sofortigen  Eintritt  von  HeizungsgroC- 
firraa  am  Mittelrhein.  Bewerber  miissen  tiber  um- 
fassende  Kenntnisse  in  der  Projektierung  und  Aus- 
fiihrung  von  Heiztings-Anlagen  aller  Systeme,  Liif- 
tungen-  und  Klima-Anlagen'  verfiigen.  Kenntnisse  im 
sanit.  Facli  sind  erwiinscht,  jedoch  nicbt  Bedingung. 
Herren  mit  geniigender  Erfahrung,  moglichst  nicht 
unter  30  Jahren,  bitten  wir  um  Einreicbung  der  iibli- 
clien  Bewerbungsunteriagen  mit  handgeschriebenem 
Lebenslauf. 

Zuscliritten  unter  Ing.  1037  an  den  Verlag. 


Ingenieur 

fiir  Wasserwirtscliaft  und  Kulturtechnik  Oder  Tief- 
bauingenieur.erfahren  und  zuverlassig  in  Entwurfs- 
bearbeitung  fur  sofort  gesucht.  Arbeitsgebiet:  Vor- 
wiegend  Abwasserbeseitigung  u.  Wasserversorgung. 

Angeb.  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Licht- 
bild  und  Gehaltsanspruche  an  das  Ingeniourburo 
Friedrich  Ilippe,  Osnabruck,  HcinriehstraBo  33. 


Fabrik  in  Westfalen  sucht : 

1 Konstrukteur  fiir  Gasberde 

Arbeit  nacli  Angabe  und  Skizzen 

1 Teil- Konstrukteur  odertechn.  Zeicbner 

(Aucb  Angebot’e  von  jungen  Absolventen  von  Ing.- 
Scliule  mit  Angabe  iiber  Refa-Kenntnisse),  frtibester 
Eintrittstermin,  Gehaltsanspruche,  Lebenslauf  etc. 
Ledige  Bewerber  bevorzugt. 

Bewerbung  unter  Ing.  1039  an  den  Verlag. 


Heizungs-  und  Sanitar-Ingenieur 
oder  Techniker 

weiclier  in  der  Lage  ist,  Heizungs-  und  sanitarc  An- 
lagen  groiieren  Umfanges  von  der  Planung  bis  zur 
Abrcchnung  abzuwickcln,  sofort  Oder  spater  gesucht. 

Ludwig  Kanne,  Rohrleitungs-  und  Heizungswcrk 

Lippstadt  i.W. 


Gesucht 

Heizungs-Ingenieur 

nach  Siiddeutschland 

mit  abgeschlossener  HTL-  Oder  Hochschulbildung 
und  entsprechender  Praxis  in  Heizungsanlagen  aller 
Art:  Warmwasser-Dampf,  HeiBwasser,  Strahiungs- 
heizung. 

Nur  solche  Krafte,  welche  nachweislich  auf  diesen 
Gebieten  mit  Erfolg  tatig  waren,  wollen  sicli  bewer- 
ben  unter  Ing.  1040  an  den  Verlag. 


Heizungstechniker  oder  Ingenieur 

flotter,  sauberer  Zeicbner,  fiir  die  Planung  und  Be- 
rechnung  von  lnfttcehnischen  Aulagen,  zum  baldmog- 
liclisten  Eintritt  nach  Miinchcn  gesucht. 
Ausfiihrliche  Bewerbungen  mit  handgeschriebenem 
Lebenslauf,  Lichtbild,  zeichnerischen  Unterlagen, 
Zeugnisabschriften,  Gehaltsanspriichenund  Eintritts- 
termin erbeten  unter  Ing.  1043  an  den  Verlag. 


Spezialingenieur  fiir  Lufttechnik 

mit  langjahrigen  Erfahrungen  in  der  Planung,  Berech- 
nung  und  Konstruktion  von  lufttechnischen  und 
Klimaanlagen  fur  selbstandige  Tatigkeit  in  Dauer- 
stellung  nachMiinchen  gesucht.AusfuhriicheAngebote 
von  nur  ersten  Kraften,  die  den  Anforderungen  eines 
selbsthndigen  Ingenieurs  vollauf  entsprechen  und  aus- 
reichende  praktische  Tatigkeit  nachweisen  konnen, 
erbitten  wirmit  bandgesclxriebenem  Lebenslauf,  zeicb- 
nerischen  Unterlagen,  Lichtbild,  Zeugnisabschriften, 
GehaltsanspruchenundEintrittstermin  unterlng.l  044 
an  den  Verlag. 


Bedeutendes  Unternehmen  fur  Heizung  und  sanitare 
Installation,  Nahe  Ffm.  (150  Beschaftigte),  sucht 
baldigst  einen  erfahrenen 

Ober-Ingenieur 

zur  Leitung  des  technischen  Biiros  und  zur  Kunden- 
werbung.  Einer  aktiven  Personliciikeit  wird  Dauer- 
stellung  geboten. 

Angehote  unter  Ing.  1045  an  den  Verlag. 


Heizungs  -Ingenieur 

mitumfassendentheoretischenKenntnissen  und  prak- 
tischen  Erfahrungen  auf  deni  Gebiete  der  Heizungs- 
und  Liiftungstechnik  von  mittlerer  Heizungsfirma 
mit  vielseitigem  Arbeitsgebiet  nach  dem  nordliehen 
Rheinland  gesucht. 

Aufgeschlossene  Herren,  welche  auch  neuartige  Auf- 
gaben  nach  eigenen  Ideen  losen  konnen,  werden  um 
ausfiihrliche  Bewerbung  mit  Gehaltsanspriichen, 
Zeugnissen,  Bild  und  kiirzestem  Eintrittstermin  un- 
ter Ing.  1046  an  den  Verlag  gebeten. 
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Heizungs-Ingenieur 


mil  guten  theoretischen  Kenntnissen  fur  Projekt  u. 
Ausfiihrung  groBer  Heizungs-,  Lilftungs-  u.  Klima- 
Anlagen  nach  Diisseldorf  gesucht. 

Ausfuhrliche  Bewerbungen  erbeten  unter  Ing.  104  7 
an  den  Verlag. 


Wir  suchen  zum  sofortigen  Eintritt  bei  guter  Bezablung 
(Umzugskosten  werden  vergiitet) 

2 Heizungs-Ingenieure  TH,  HTL 

mit  uberdurchschnittlichem  TCOnnen  und  grofiem  Interesse 
fur  Sonderaufgaben. 

Ausfiihrliche  Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Licbtbild  und 
Zeugnisabschriften  sind  zu  richten  an: 

Firma  H.  Neumeyer  G.m.b.H. 

Heizung,  Ltiftung,  sanitare  Anlagen,  Strahlungsheizung 
Saarhrttcfeen-Gersweller,  HauptstraBe  11 


Gesucht  wird  ein 

jiingerer  Energie-Ingenieur 

zur  UnterstBtzung  des  Betriebsleiters.  Bewerber  soil  aus  dem 
Gasfach  kommen  und  In  einem  Gaserzeugungsbetrieb  tatig 
sein.Er  soli  Kenntnisse  auf  dem  Gebiet  der  Warmewirtschaft 
• und  MeBtechnik  aufweisen. 

Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabscbriften,  Lichtbild 
und  Referenzen  sind  zu  richten  an 

Stadtworke  Bielefeld. 


Sanitar-  und  Heizungs-Ingenieur 

nur  erste  Kraft  mit  Hoch-  Oder  Fachschulbildung,  er- 
fahren  in  Projekt  und  Ausfiihrung  von  sanitaren  An- 
lagen und  Zentralheizungen  aller  Art  und  GrOfie,  von 
Installatlonsflrma  der  gesundheitstechnischen  und 
Heizungsbranche  nach  K61n  gesucht.  Angebote  mit 
handgeschriebenem  Lebenslauf  und  Zeugnlsabschrif- 
ten  unter  Ing.  969  an  den  Verlag. 


Heizungs  -Ingenieur 

mit  mehrjahrigen  Erfahrungen  in  der  Projektierung 
undAusfuhrungvonHochdruck-.Industrie-undRaum- 
iieizungsanlagen,  sowie  Niederdruckanlagen,  gesucht. 

Callqua  Wftrmegesellseliaft  ill . b.  H.,  Niirnberg 
Bayreuther  Strafle  46. 


Chefkonstrukteur  fiir  Pumpenabteilung 

mit  langjahriger  Erfahrung  und  Kenntnissen  auf 
dem  Kompressorengebiet  von  schwedischem  GroB- 
unternebmen  gesucbt. 

Ausfuhrl.  Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Zeugnlsabschriften 
und  Gehaltsansprilchen  unter  Ing.  1053  an  den  Verlag. 


Bei  den  Stadtischen  Werken  Niimberg  ist  die  Stelle  eines 

Fachingenieurs 

fiir  die  Projektierung  von  Heizungs-  und  Liiftungsanlagen  jeder  Art  zu 
besetzen.  Verlangt  werden  gute  theoretische  Kenntnisse  und  umfassende 
praktische  Erfahrung. 

Anstellung  erfolgt  im  Angestelltenverhaltnis  mit  Bezahlung  nach  der 
TO.  A.  Ausfiihrliche  Bewerbungen  mit  handgeschriebenem  Lebenslauf, 
Zeugnisabschriften,  Lichtbild  und  Abschrift  des  Spruchkammerbeschei- 
des  bis  spatestens  14  Tage  nach  Erscheinen  dieser  Anzeige  erbeten  an 
den  Stadtrat  Niirnberg  — Personalamt  za. 


Wir  suchen  fiir  un?e- 
re  besonders  auf  dem 
Gebiet  der  Strahlungs- 
heizung fiihrende  For- 
schungs-  und  Entwick- 
lungsabteilung  jungen 

Diplomingenieur 

mit  griindlichen  theo- 
retischen Kenntnissen 
sowie  experimenteller 
Begabung,  aber  gei- 
stigen  interessen  auch 
aufierhalb  des  unmit- 
telbaren  Fachgebiets, 
zur  selbstandigen  Be- 
arbeitung  neuer  wich- 
tiger  und  interessanter 
Aufgaben . 

Summa  Feuerungen 
GmbH 

Schwarzenbach,  Saale 
(Bayern) 


Ingenieur 

fiir  Heizungs-  und  Liiftungs- 
Anlagen,  firm  in  Projekt  und 
Ausfiihrung  auch  grOBerer  An- 
lagen, von  grOBerer  Heizungs- 
firma  des  rheinisch-westfali- 
schen  Industriegebietes  ge- 
sucht. Bewerbungen  sind  zu 
richten  unter  Ing,  1050  an  den 
Verlag. 


Heizungstechniker 

und  guten  Zelchner  stellt  so  fort 


Adolf  Ucckermann, 
Zentralheizungen 
Oberursel,  Postfacli  31 


Seibst&ndiger  Heizungs-Ingenieur 

mit  guter  Ausbildung  und  mehrjahriger  Praxis,  Erfahrung  in 
Bearbeitung  mittlerer  und  groBer  Anlagen  jeden  Systems  so- 
wie in  Liiftungsanlagen,  gewandt  im  AuBendienst,  zum  bal- 
digen  Eintritt  nacb  Nftrnberg  gesucht. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  evtl.  Lichtbild 
erbeten  unter  Ing.  1055  an  den  Verlag. 


S T E LLEN-GESUCH  E 


Junge  Ingenieure  (HTL) 

Absolventen  der  Ingenieurschule  fiir  Bauwesen 
Berlin,  Abt.  Heizungs-  und  Gesundheitstechnik, 

erbitten  zum  1.8. 1951  Stellenangebote  aus  Berlin  und  dem 
Bundesgebiet  von  Industrie  und  Behorden. 

Vorhanden . sind  mindestens  zweijabrige  Praxis  und  um- 
fassende,  sechssemestrige  Ausbildung  in  Heizungstechnik, 
Be- und  Entwasserung,  Liiftungs- und  Kllmatechnik,  Warm- 
wasserbereitung,  Feuerungs-,  Gas-  und  Abgas-  sowie  Kalte- 
tecbnik. 

Angebote  an  das  Semester  HG  6,  Ingenieurschule  fiir  Bau- 
wesen, Berlln-NeukOln,  Lelnestr.  37-45. 
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Technischer  Kaufmann 

der  San i tar-  und  Heizungsbranche,  40  Jahre  alt,  Kolner, 
selbstandige  erste  Kraft  mit  20jahriger  Facherfahrung  in 
fuhrenden  Stellungen,  bilanzsicber,  verhandlungsgewandt, 
tatkraftig  und  reprasentativ,  beste  Zeugni’sse  und  Referenzen, 
sucht  neuen  Wirkungskreis  in  leitender  Position  bei  Fabrika- 
tionsbetrieb,  G-roChandel  Oder  Installations-Unternehmen. 

Angebote  erbeten  unter  Ing.  1056  an  den  Verlag. 


Ingenieur 


fiir  Heizungs-  und  sanitare 
Anlagen,  Projekt  und  Ausftih- 
rung,  ledig,  langjahrige  Praxis 
bei  nambaften  Firmen,  sucbt 
sicb  zu  verandern. 
Angebote  unter  Ing.  1065  an 
den  Verlag. 


J unger 

Heizungsingenieur 

perfekt  in  Innen-  und  AuBen- 
dienst  auch  grOBter  Anlagen 
sucbt  entsprechende  Posi  tion 
Angebote  unter  Ing.  1030  an 
den  Verlag. 


VER  TRET  UN  GEN 


Heizungs  - Ingenieur 

48  Jahre,  perfekt  im  Innen-  und  AuBendienst,  z.  Z.- Letter 
eines  Betriebes  in  ungekiindigter  Stellung,  wunscht  sich  zu 
verandern. 

Angebote  unter  Ing.  1057  an  den  Verlag. 


Vertreter  von  leistungsfah.  Spezialfabrik  fur  Klima- 
Ltiftungsanlagen  mit  Sitz  Westsektor  Berlins  sucht 

Fach  vertreter 

mit  dem  Sitz  in  Stuttgart,,  Karlsruhe,  Nurnberg, 
Munchen  und  Hannover. 

Bewerbung  unter  Ing.  1066  an  den  Verlag. 


Heizungs-  und  Sanitar-IngeUieur 

sucht  selbststandige  und  leitende  Position  bei  angesehener 
Mittelfirma,  alleinstehend,  mit  langjahrigen  praktischen  Er- 
fahrungen,  ilber  30  Jahre  im  Fach,  versiert  im  Innen- und 
AuBendienst,  sicher  in  Kalkulation  und  Abrechnung.  Beste 
Umgangsformen  im  Verkehr  mit  der  Kundschaft  und  guter 
Verhandlungspartner  in  ghter  Dauerstellung. 

Zuschriften  unter  Ing.  1058  an  den  Verlag. 


Ingenieur 

26  Jahre,  Heizung,  Liiftung,  ■■ 
Klimateehnik,  Absolvent  des 
O.-v.-Miller-Polytechnikums' 
Munchen,  sucht  Anfangsstellg. 
Angebote  unter  Ing.  1059  an 
" den  Verlag. 


Ingenieur 


28  Jahre,  sucht  Anfangsstel- 
lung  aufdem  Gebiet  des  Hei- 
. zungs- und  Luftungswesens. 
Angebote  unter  Ing.  1060  an 
den  Verlag. 


AN-  UND  VERKAUF 


Gasgefeuerter 

Spezial-Hochdruck-Dampfkessel 

Leistung  45  kg  stdl.  8 atii,  vollkommen  automatisch  arbei- 
tend;  Ausstellungskessel,  fabrikneu,  preiswert  verkauflich. 

Gasgerate-Gescllschaft  Bochum,  SchellstrnBc  7 


Wir  suchen  2 Koks-AJormalkessel 
mit.  40  bis  50  qm  Heizflache 
Angebote  unter  Ing,  1068  an  den  Verlag. 


Tiefbau-Ing.  (B.D.B.) 

2 7 Jahre,  in  fester  Behorden-An- 
stellung  u.  leitender  Position  (Bau- 
leiter)  -auf  dem  Gebiete  der  Stadt- 
entwasserung  u.  Klaranlagen,  sucht 
passenden  Wirkungskreis  in  groBe- 
rem  einschlagigen  Industrie-Unter- 
nehmen  Oder  dergl.,  moglichst  in 
Siiddeutschland  (Wiirttemberg, 
Bayern  ect.).  Angeb.  unt.  Ing.  1061 
an  den  Verlag. 


Heizungs-Ing.<Dipi.-mg.) 

36  Jahre,  sucht  sicb  zu  veran- 
dern. Firm  im  Entwurf  und 
Berechnung  von  Heizungsan- 
lagen  jeder  Art,  sowie  Kennt- 
nisse  im  Liiftungswesen,  Siid- 
westdeutscbland  bevorzugt. 
Anfragen  erb.  unter  Ing.  1063 
an  den  Verlag. 


Ingenieur 

H.  T.  L.  mit  Meisterbrief  nach 
dem  B.  G.  B.,  Mitte  40,  mit  er- 
folgreichen  Erfahrungen  in  der 
Heizungs-,  'Liiftungs-  und  Ge- 
sundbeitstecbnik,  mit  besten 
Referenzen,  firm  in  Projekt 
und  Ausfiihrung,  sucbt  selb- 
standigen  Wirkungskreis  fiir 
Innen-  und  AuBendienst.  An- 
gebote unter  Ing.  1064  a.  d.  V. 


Jung,  verhandlungsgewandter 

Warme-  und  Lufttcchnikcr 

wiinscbt  sich  zu  verandern. 
Angeb.  erbeten  unter  Ing.  1062 
an  den  Verlag. 


In  Kiirze  erscheinl: 

JULIUS  ROSSLER 

Leitfaden  fiir  Berechnung  und  Bau  vori 
Stockwerkswarmwasserheizungen 

2.  Auflage,  124  Seiten  mit  85  Abbildungen,  Gr.-8°,  1951, 
broschiert  DM  14.50 

Ohne  die  Forderung  ,,mathematischer“  Voraus- 
setzungen  wendet  sich  der  in  Fachkreisen  bekannte 
,,Leitfaden“  an  den  breitesten  Leserkreis  und  fiihrt 
ihn  in  dennoch  wissenschaftlich  praziser  Darstellung 
in  alle  Probleme  des  Stockwerkswarmwasserheizungs- 
baues  ein.  Der  Leser  findet  hier  alles,  was  ihn  inter- 
essiert  und  was  er  wissen  mu  6. 

VERLAG  VON  R.  OLDENBOURG  Mt)NCHEN 


r,-r  niio  Rptrip.ta5verhalfni55e  --  kle,n  schanzlin» becker -ag  I 
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Klaranlagen,  Siebkessel-Pumpwerke,  Kanalisationen 

Beratung-Entwurf-Bau 


KREMER-KLAR 


GESELLSCHAFT  Berlin -Lichterfelde 

Techn.  Biiro  Bonn,  Friedrich-Ebert-Allee  22 


Hinweise  fiir  die  Autoren  von  OriginalaufsStzen 

1.  Fur  den  „Gesun4helt8-Ingenleur“  werden  nur  Aufsatze  an- 
genommen,  die  an  anderer  Stelle  noch  nicht  verOffentlicht 
worden  sind  und  innerhalb  der  nachsten  i2  Monate  nach 
dem  Erscheinen  auch  nicbt  an  anderer  Stelle  verflffentlicht 
werden.  Ausnabmen  waren  vorber  zu  vereinbaren.  Die 
Verantwortung  fur  den  Inhalt  der  Aufsatze  tragen  die 
Autoren. 

2.  Manuskripte  sind  an  den  Schriftleiter  Dr.  W.  Llese,  Berlin- 
Lankwitz,  Kaulbacbstr.  2 (West-Berlin)  zu  senden  bzw. 
aus  dem  Facbgebiet  Heizungstechnik  an  Dr.  A.  Kollmar, 
Bln.-Haselborst,  Haselborster  Damm  5 (West-Berlin), 
Luftungs- u.  Klimatechnik  an  Dipl.-Ing.  E.  Sprenger,  Bln.- 
Neukolln,  Kranoldstr.  1 (West-Berlin),  Abwassertechnik 
an  Dr.  K.  Imhoff,  Essen,  Robert-Schmidt-Str.  8 u.Wasser- 
versorgung  an  Dr.  F.  Meinck,  Bln.-Dablem,  Corrensplatz  1 
(West-Berlin). 

3.  Abfassung  dor  Manuskripte  in  Maschinenschrift,  einseitig 
und  mit  i y2  Zeilen  Abstand.  Eine  kurze  Inbaltszusam- 
menfassung  am  SchluB  des  Aufsatzes  ist  erwunscbt.  Die 
Scbriftleitung  bebalt  sich  Anderungs-  und  Kiirzungsvor- 
schllge  zu  den  eingesandten  Manuskripten  vor.  Es  wird 
gebeten,  Bildcr  und  Tabcllen  auf  bcsondcrcn  Blftttcm  mit- 
zureicben,  elne  Zusammenstellung  der  Bildunterscbriften 
und  Legenden  auf  einem  besonderen  Blatt  beizufugen, 
Tabellen  mit  Nummern  und  Unterschriften  zu  verseben  u. 
Ausfuhrungen  von  Stricbzeichnungen  in  Tuscbe  sowie  Be- 
scbriftungen  der  Bilder  mit  weicbem  Bleistift  zu  macben. 

4.  Literaturzitate  bitten  wir  als  FuBnoten  und  nur  bei  zahl- 
reichen  Zitaten  als  Literaturzusammenstellung  am  SohluB 
zu  bringen.  Beispiel:  Hock,  M.:  Warmwasser-Bereitungen. 
Ges.-Ing.  70  (1949),  H.  17/18,  S.  297. 

5.  Die  Aufsbtze  erscheinen  grundsatzlicb  in  der  Reibenfolge 
des  Manuskriptolnganges.  Bei’besonderen  Wunscben  sowie 
bei  Aufsatzen,  die  einen  Umfang  von  4-5  Druckseiten  er- 
beblicb  iiberscbreiten,  wird  vorberige  Fiiblungnabme  mit 
dem  Scbriftleiter  empfoblen. 

6.  Zur  Korrekturlesung  werden  die  Manuskripte  nur  auf 
Wunscb  des  Autors  mit  zuriickgesandt.  Nicbt  zuruckver- 
langte  Unterlagen  werden  nach  Erscbeinen  des  Aufsatzes 
vemichtet. 

7.  Auf  dem  Manuskript  wird  um  Vermerk  der  genauen  An- 
schrlft  gebeten. 

8.  Fiir  Buchbesprechungen  werden  die  Verlage  gebeten,  vor 
tlbersendung  von  Rezensionsexemplaren  beim  Schrift- 
leiter  anzufragen,  ob  die  gewunscbte  Besprechung  zugesagt 
werden  kann.  Unverlangt  iibersandte  Rezensionsexem- 
plare  werden  nicht- zuriickgegeben. 


6.  Internationale  Ausstellung 

fur  Konserven  und  deren  Verpackung 


/.  Ertiahrungsmesse 

12.  bis  25.  September  1951 


Parma 

(Italien) 


Eine  Internationale  Schau  aller  Nahrungsmittel  — 
Fruchtsafte,  Sirupe,  Essenzen  und  Extrakte  — 
Kon  serven  jeder  Art  — Verpackungsmaterial  und 
Dosen  fiir  Nahrungsmittel  — Behaltcr  und  Fla- 
schen  — Kapseln-und  Yerschlusse  — Maschinender 
Konservenindustrie  — W issenschaftliche  Apparate 


Soeben  erschien: 

Die  amerikanischen  Einheitsverfahren  zur  Unlersuchung  von  Wasser  und  Abwasser 

Standard  Methods  for  the  Examination  of  Water  and  Sewage 
Ins  Deutsche  ubersetzt  von  Dr.  Friedrich  Sierp,  Essen 
Neunte  Ausgabe  / 328  Seiten  mii  20  Abbildungen  und  23  Tafeln  / Gr.-8°  / 1951  / Halbleinen  DM  33.— 

VER.LAG  VON  R.  OLDENBOURG  MU  N CHEN 


Dieses  Heft  entbaltBeiiagen  der  Deutscben  Asbestzement-Aktiengesellschaft,  Hamburg,  derFirma  O.  Fritze  & Co.,  Offenbach/Main,  der  Maschinen- 

fabrik  Siirth  bei  Koln  und  der  R.  Oldenbourg-Verlag  G.m.b.H.,  Munchen. 
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WESTFALISCHE  EISEN-  u.  BLECHWARENWERKE  I 
RUDOLF  FLENDER  KOM.-GES. 

SIEGEN  iiWestf. 


JjW  PLANUNGund  BAU: 

Dampfkraftzentralen 
Kraft-  und  Warmekupplung 
HEIDELBERG  Block-  und  Fernheizanlagen 

Warm  e wi  rtsch  a ftl  i ch  e 
Betriebseinrichtungen 

Abhitzeanlagen,  Warmespeicher,  Ljungstrom-Luft- 
vorwarmer,  Kuhlturme,  Speisewasser-Regler 
Flugascheabsaugung 

KRAFTANLAGEN 

AKTIENGESELLSCHAFT 
HEIDELBERG,  BISMARCKSTR.il 


Gasgerate  - Gesellschaft 

DIPL.-ING.  BARSCH  & CO. 

DAMPFAUTOMATEN 

(Gasgef  euerte  Spezial-Dampfkessel) 
selbsttatig  regelnd,  hoher  Wirkungsgrad,  f Or  Hoch- 
• und  Niederdruckdampf  und  alle  Zwecke 

Feuersichere  GASHEIZDFEN  mit  Warmwasser- 
umlauf  fur  Reglerstationen,  Garagen,  Lagerraume 
usw. 

INSTANDSETZUNG  von  Gasheizkesseln  fur 
Warmwasser  und  Dampf  oiler  Fabrikate 

BOCHUM  • Schellstr.  7 • Ruf  64059 


Das  weltbekannte  Morteldichtungsmittel 
gegen  Wassersdiaden  und  Feuchtigkeit  in  Bauwerhen  oiler  flit 


WUNNERSCHE  BITUMENWERKE  i 


IRMER 

& ELZE 

| BADOEYN  HAUSEN 

Gegrundet  1903 

Telefon  6038/6039 

M 

Abteilung 

Kesselbau : 

Jjhjj!  I 

Stahlrohr- 

korbrostkessel 

3pj|§l!^ 

f fur  WW  u.  ND 

30  Jahre  bewahrt,  zuverlassig, 
sparsamer  Brennstollverbrauch 

4 \/j 


v #7 7/7  / ‘ > 
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Ind  3 
left 


ORGAN  DES  VEREINES  DEUTSCHER  INGENIEURE  UND  DER  VEREINIGUNG  DER  TECHNISCHEN  UBER- 
WACHUNGS-VEREINE  E.V  UNTER  MITWIRKUNG  OES  AUSSCHUSSES  FUR  WARME-  UNO  KRAFTWIRTSCHAFT 


Aus  dem  Inhalt:  H.  Koppenberg  u.  W.  Wenzel,  Ober  die  Moglichkeiten  der  direkten  Verbundwirtschaft  bei  der 
Erzeugung  von  Starkgas  und  Eisen.  S.  217  — S.  Traustel,  Die  Zusammensetzung  von  Verbrennurigsgasen  und  Ver- 
gasungsproduklen  in  allgemeiner  Darstellung.  S.  220  — A.  Zinzen,  Der  Wasserumlauf  in  Rohrenkesseln’.  S.  223. 

Vollstandiges  Verzeichnis  vor  S.’217 


IB0RSIG  AKTIENGESELLSCHAFT 

? BERLIN-TEGEL  (WESTSEKTOR)  • ZWEIG  WEST  GLADBECK/W. 
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Montagebild:  Drei  lentjes-Kessel  fiir  64  atu  500'  C 
im  Huttenwerk  Dbg.-Huckingen  (Mannesmann) 
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KESSEL-  UND  MASCHINENBAU 

DUSSE  LDORF 
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Archiv  fur  Energiewirtschaft 

Ariberi  Seifert 

Bankkonten  i Berliner  Bank  AG.r  Depositenkasse  4,  Bln.-Friedenau,  Rheinslr.  1,  Nr.  96  646  Ariberf  Seifert 
(DM  West)  • Berliner  Sfadfkontor , Berlin  C2f  Kurstrafje  36-51,  Nr.  304  049  Aribert  Seifert  (DM  Ost) 
Postscheckkonto : Berlin  West  88  51  Aribert  Seifert,  Bln.-Friedenau  (DM  West) 

F e r n s p r e c h e r : 83  54  1 6 


Berlin-Friedenau  Sponholzstrafle  42 


April  1951 

Wir  iibersenden  Ihnen  hieimit  das 

Verzeichnis 

der  zur 

13.  Tagung  der  C.I.G.R.E.  (Conference  Internationale  des 
Grands  Reseaux  Electriques  a Haute  Tension)  in  Paris 
vom  29.  Juni  bis  8.  luli  1950  erstat teten  Fachberichte 

Diese  Berichfe  konnen  wir  Ihnen  als  Fotokopien  der  Originale  der  englischen 

/ 

Fassung  liefern  oder  Ihnen  fachgerechte  Einzelubersetzungen  anlertigen  lassen. 
Fine  weitereVerwendungderangeiertigten  Obersetzungen  behaltenwirunsvor. 

Die  zu  den  Obersetzungen  gehorenden  Abbildungen  liefern  wir  als  Foto- 
kopien oder  Umzeichnungen. 

Die  Angabe  des  Umfanges  bezieht  sich  auf  den  gedruckten  Originalbericht 
dm  Format  DIN  A 5. 

Die  fur  Fotokopien  und  Einzelubersetzungen  bis  auf  weiteres  giiltigen  Praise 
sind  unter  jedem  Bericht  angegeben. 

Bei  gleidizeitiger  Bestellung  von  Fotokopien  mehrerer  Berichte  dieser  Reihe 
gewahren  wir  folgendeh  NachlaB  auf  die  Listenpreise: 

, Bei  Bestellung  von  mindestens  100  Seiten  Fotokopien  . . . 10  vH. 

Bei  Bestellung  von  mindestens  200  Seiten  Fotokopien  . . . 15  vH. 

Alle  anderen  Preise  sind  Nettopreise. 

Die  Lieferung  von  Fotokopien  erfolgt  innerhalb  einer  Woche,  die  von  Uber- 
setzungen  etwa  innerhalb  von  vier  Wodien  nach  Eingang  der  Bestellung. 

\ Ihrer  Auftragserteilimg  sehen  wir  gerne  entgegen. 

f 

Archiv  fur  Energiewirischaft 

Aribert  Seifert 
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13.  Tagung  der  C.I.G.R.E.  (Conference  Internationale  des 
Grands  Reseaux  Electriques  a Haute  Tension) 

Paris,  29. Juni  bis  8.Juli  1950 

Verzeichnis  der  erstatteten  Fachberichte 

(Nummer,  Titel ' Verfasser,  Land) 


8estell- 

Inhale 

Nummer 

Seiten 

Abbil- 

durtqen 

ERSTE  SEKTION 

Stromerzeugung,  -umformung  und  -abschaltung 

Gruppe  1 1 : Generatoren 

102  Synchronkondensatoren  mit  massiven  Polen.  Johnson  (GroG- 
britannien). 

Fotokopie  DMW  4,80  Ubersetzung  DMW  9,50 

108  Der  Schutz  von  Turbogeneratoren  in  Kraftwerken  mit  haufigen 
Stillstanden.  Wilwertz  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  4,80  Ubersetzung  DMW  10, — 

111  Der  EinfluB  von  massiven  Poien  und  von  Amortisatoren  verschie- 
dener  Form  aiif  die  Charakteristik  von  Generatoren  mit  aus- 
gepragten  Polen.  Laible  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  9, — • ..  Ubersetzung  DMW  23,50 

119  Generator-Magnetisierungs-  und  KurzschluBstrome.  Rezelmanh 
(Belgien). 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  18,75 

125  Der  Betrieb  von  Synchronmaschinen.  Hunt  und  Vivian  (VSA). 

Fotokopie  DMW  21, — Ubersetzung  DMW  46, — 

133  Betrachtungen  uber  die  Stabilitat  der  Drehzahlregelung  eines 
Niederdruck-Wasserkraft-Turbogenerators.  Ergebnisse  der  Ver- 
suche  mit  dem  KaplanrMaschinensatz  des  Kraftwerks  Kembs. 

Gaden  (Schweiz)  und  Dejou  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  12, — Ubersetzung  DMW  29,25 

(Siehe  auch  Bericht  315,  Gruppe  32.) 

•Gruppe  12:  Transformatoren 

101  Der  Betrieb  von  Transformatoren.  Norris  (GroGbritannien). 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  19,50  13  3- 

107  Ein  neuer  Typ  der  Transformatorwicklung  mit  verbesserter  Ver- 
teilung  der  StoGspannung.  Chadwick,  Ferguson,  Ryder  und  Stearn 
(GroGbritannien). 

Fotokopie  DMW  5,40  Ubersetzung  DMW  11,75  9 7 

112  Das  Auffinden  von  partiellen  Kurzschlussen  in  Transformator- 
wicklungen  bei  StoGprufungen.  Aeschlimann  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  6,60  Ubersetzung  DMW  16,25  11  & 

114  Das  Auffinden  von  Fehlern  in  Transformatoren  bei  StoGprufungen. 

Wellauer  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  18, — 14  11 

115  Dielektrische  Spannungen  in  Anzapf-Umschaltern  von  Transforma- 
toren unter  Last.  Rossi er  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  6, — Ubersetzung  DMW  13,75  10  8» 
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Sestet!- 

Nummer 


118  Das  Verhalten  von  groBen  Transformatoren  unter  thermischen 
und  elektrischen  Spannungen.  Chevalier  und  Demoulin  (Belgien). 
Fotokopie  DMW  24,—  - Obersetzung  DMW  56,— 

120  Der  EinfluB  der  Wellenfrontsteilheit  und  von  gekappten  Wellen 
auf  die  StoBbeanspruchung  von  Transformatorenwickl ungen. 
Descans  und  Dufour  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  5,40  Obersetzung  DMW  14,25 

124  Die  Beanspruchung  von  modernen  Transformatoren  durch  Ge- 
witter-StoBspannungen.  Degoumois  und  Zoller  (Schweiz). 
Fotokopie  DMW  13,80  Obersetzung  DMW  28,50 

126  Die  preisbestimmenden  KenngroBen  von  groBen  Hochspannungs- 
transformatoren.  Pichon  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  16,80  Obersetzung  DMW  41,— 

134  Transformatoren  fiir  Hochspannungsiibertragung.  Meador  (VSA). 

Fotokopie  DMW  9,—  Obersetzung  DMW  19,75 

137  Die  StoBspannungsverteilung  in  Transformatorwicklungen  bei 
SpannungsstoBen  von  beliebiger  Wellenform,  mit  besonderer  Be- 
riicksichtigung  von  Wellenfronten  mit  endlicher  Steilheit.  Hoch- 
rainer  (Osterreich). 

Fotokopie  DMW  9,60  Obersetzung  DMW  19,25 

141  Eine  neue  Vorrichtung  zur  Aufrechterhaltung  einer  Stickstoff- 
atmosphare  in  Transformatoren  mit  Hilfe  eines  dehnbaren  Be- 
halters.  Josse  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  6, — Obersetzung  DMW  15, — 

142  Bestimmung  von  Kurzschliissen  zwischen  Transformatorwick- 
lungen, verursacht  durch  Sprungwellen  mit  steiler  Front.  Heller, 
Hlavka  und  Veverka  (Tschechoslowakei). 

Fotokopie  DMW  12,—  Obersetzung  DMW  26,— 

143  StoB-Phanomena  in  Transformatoren.  (Nichtoszillierende  Wick- 
lungen  furTransformatoren).  Heller,  Hlavka  und  Veverka  (Tschecho- 
slowakei). 

Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  25,— 

144  Ein  experimenteller  Beitrag  zum  Studium  der  Transformator- 
Isolation.  Langlois-Berthelot,  Neuve-Eglise,  Kohn  und  Renaudin 
(Frankreich). 

Fotokopie  DMW  46,80  Obersetzung  DMW  105, — 

(Siehe  auch  Berichte  309  und  342,  Gruppe  31.) 

Gruppe  13:  Schalter 

103  und  J Erganzung.  Nebenwiderstande  fiir  Hochspannungsschalter. 
Flursheim,  Saulez  und  Sillars  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  23,50 

104  Besondere  Beanspruchungen  von  Schaltern  in  Netzen.  Bresson 
(Frankreich). 

Fotokopie  DMW  10,20  , Obersetzung  DMW  23,75 

109  Die  Priifung  der  Charakteristik  der  wiederkehrenden  Spannung 

in  Werken  und  die  Erprobungvon  Schaltern.  Cliff  (GroBbritannien). 
Fotokopie  DMW  10,80  . . Obersetzung  DMW  23,75 

110  und  Erganzung.  Die  wiederkehrende  Spannung  in  den  britischen 
2^  66-kV-Netzen.  Gosland  und  Vosper  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  8,40  Obersetzung  DMW  21,25 
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Bestell- 
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Selten 


Abbll- 

dungen 


113 

116 

117 

121 

122 

127 

128 

130 

131 

135 

136 

139 

140 

147 

317 

329 


Die  charakteristischen  Eigenschaften  von  vereinfachten  Druckluft- 
schaltern  fur  Betriebsspannungen  bis  380  kV.  Thommen  (Schweiz). 
Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  28,50 

Oberspannungen  infolge  Unterbrechung  von  schwachen  induk- 
tiven  Stromen.  Baitensperger  (Schweiz). _ 

Fotokopie  DMW  16,20  Ubersetzung  DMW  41, — 

Eine  neue  Methode  zur  experimentellen  Bestimmung  der  wieder- 
kehrenden  Spannung.  Ergebnisse  der  Versuche  in  belgischen 
Netzen.  Fourmarier  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  15,—  Ubersetzung  DMW  37,50 

Synthetische  KurzschluBprufungen  von  Schaltern.  Thoren  (Schwe: 
den). 

Fotokopie  DMW  10,80  Ubersetzung  DMW  27,50 

Die  Spannungsverteilung  in  Schaltern  mit  zwei  Unterbrechungs- 
stellen  in  Serie  im  geoffneten  Zustande  und  beim  SchlieBen.  Strick- 
ler  (Schweiz).  .. 

Fotokopie  DMW  10,20  Ubersetzung  DMW  26,75 

Die  Eigenfrequenzen  des  50-kV-Freileitungsnetzes  und  des  110-kV- 
0 bertragu ngsnetzes  in  den  Niederlanden.Ter  Horst  (Niederiande). 
Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  17,— 

Die  Berechnung  von  wiederkehrenden  Spannungen  und  von 
inneren  StoBspannungen  nach  der  Methode  von  Bergeron.  Satche 
und  Grosse  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  12,60  Ubersetzung  DMW  31,— 

Schalter  fur  Ultra-Hochspannungs-Ubertragungsleitungen.  Perolini 
(Frankreich). 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  26,— 

Einige  Grundsatze,  die  zur  Konstruktion  von  Schaltern  mit  Metall- 
mantel  fUhren.  Hidde  Nijland  (Niederiande). 

Fotokopie  DMW  4,20  Ubersetzung  DMW  10, — 

Deionisationszeit  bei  Isolatoruberschlagen  als  Faktor  bei  der  An- 
wendung  von  Schaltern  mit  schneller  Wiedereinschaltung.  Bois- 
seau,  Wyman  und  Skeats  (VSA). 

Fotokopie  DMW  7,20  Ubersetzung  DMW  18, — 

Eine  Methode  zur  direkten  Messung  der  wiederkehrenden  Span- 
nung in  Netzen  ohne  Betriebsunterbrechung.  Kurth  (Schweiz). 
Fotokopie  DMW  5,40  Ubersetzung  DMW  13, — 

Die  neueste  Entwicklung  der  Hochspannungs-Schalterpriifung  in 
Frankreich.  Laborde  und  Baron  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  22,80  Ubersetzung  DMW  51;— 

Eine  Untersuchung  der  indirekten  Priifung  von  Gasdruck-  und 
Olschaltern  bei  kontrollierter  Abschaltung.  Chambrillon  (Frank- 
reich). 

Fotokopie  DMW  10,20  Ubersetzung  DMW  21,75 

Bericht  iiber  die  Tatigkeit  des  Internationalen  Studienkomitees 
Nr.  3,  Schalter.  Kurth,  Vogelsanger.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  15, — Ubersetzung  DMW  30,50 

Eigenfrequenzen  der  Ubertragungsnetze  der  Elektrizitatswerke . 
der  Provinz  Hainaut.  Belot  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  14,40  Ubersetzung  DMW  36,— 

Experimented  Bestimmung  der  Normalfrequenzen  in  einem 
italienischen  U bertragu ngsnetz.  Someda  (Italien). 

Fotokopie  DMW  3,—  Ubersetzung  DMW  7,50 
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Gruppe  14:  Isolationsole 

105  Ein  Beitrag  zum  Studium  der  dielektrischen  Verluste  in  Trans- 
formatorolen  im  Betrieb.  Pleeck  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  15,50  13  5 

145  Die  Tatigkeit  des  internationalen  Studienkomitees  fur  Isolations- 
ole. WeiB  und  Salomon.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  9, — Ubersetzung  DMW  22,10  15  0 

146  Kondensatorole.  Miller,  Hunt  und  Cozens  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  11,40  Ubersetzung  DMW  26, — 19  11 


Gruppe  15:  Verschiedenes 

A.  Ma(3e  und  Messung 

129  Abbildung  von  Betriebsdiagrammen  von  Netzen  oder  Maschinen 
mit  Hilfe  des  Kathodenstrahl-Oszillographen.  Darrieus  (Frank- 
reich). 

Fotokopie  DMW  4,20  Ubersetzung  DMW  10, — 7 0 

132  Die  Anwendung  des  „e!ektrischen  Bades"  („reographische  Ana- 
logie“)  bei  verschiedenen  Hochspannungsproblemen.  Balachowsky 
und  Tirrolloy  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  9, — Ubersetzung  DMW  19,25  15  11 

B.  Scbalttafeln  und  Unterwerke 

106  Neue  Bauart  von  Schaltwarten  fur  Kraftwerke  und  groBe  Unter- 
werke. Margoulies  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  9, — Ubersetzung  DMW  22,50  15  6 

(Siehe  auch  Bericht115,  Gruppe  12,  und  Berichte318,  322,  328,  Gruppe  31.) 

C.  Sonstiges 

123  Zykloiden  als  geometrische  Orter  der  verschiedenen  Vektoren 
von  lonengleichrichtern.  Gerecke  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  6,60  Ubersetzung  DMW  15, — 11  6 

138  Gesamtdarstellung  von  magnetischen  Drehfeld-Kupplungen.  Silva 
(Italien). 

Fotokopie  DMW  18, — Ubersetzung  DMW  45, — 30  12 


ZWEITE  SEKTION 

Konstruktion,  Isolation  und  Unterhaltung  von  Freileitungen 

und  Kabefn 

i Gruppe  21 : Kabel 

| 203  Aluminiummantelkabel.  Entwicklung  in  GroBbritannien.  Hollings- 

f worth  (GroBbritannien). 

\ Fotokopie  DMW  17,40  Ubersetzung  DMW  41,50  29  22 

205  Bericht  des  Unterausschusses  fur  Fullmittel  fur  Kabelverschlusse. 

Matthis.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  24,50  16  11 
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207  Temperaturkontrolle  bei  Bleimantelkabeln  unter  Betriebsbedin- 
gungen.  Foretay  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  26,50 

208  Optimale  Abmessungen  von  abgeschirmten  Starkstromkabeln. 
Giaro  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  15,60  Obersetzung  DMW  38, — 

209  und  Erganzung.  Die  Anwendung  von  Kondensatorplatten  an  den 

Enden  von  Hochstspannungskabeln.  Flamand  (Frankreich), 
Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  22,50 

216  Spannungscharakteristiken  und  Oszillogramme  von  olgefullten 
Kabeln.  Proos  (Niederlande). 

Fotokopie  DMW  13,20  Obersetzung  DMW  31, — 

217  Styroimuffen  und  -endverschliisse.  Lee  und  Konstantinowsky 
(GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  9,60  Obersetzung  DMW  25,— 

221  Die  Entwicklung  der  unterirdischen  Hochstspannungskabel  in 
Frankreich.  Programm  der  experimenteilen  Forschungsarbeiten 
in  der  Versuchsstation  Fontenay.  Laborde  und  Tellier  (Frankreich). 
Fotokopie  DMW  20,40  Obersetzung  DMW  48,50 

(Siehe  auch  Bericht  349,  Gruppe  35,  und  Bericht402,  Gruppe  42.) 
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Gruppe  22:  Maste  und  Mastgriindungen 

212  Das  Verhalten  von  Obertragungsleitungen  mit  Holzmasten  bei  Ge- 
wittern.  Schahfer  und  Knutz  (VSA). 

Fotokopie  DMW  9,60  Obersetzung  DMW  22,50  16  8 

21 3 „SCAC“-Pyionen  aus  armiertem  Schleuderbeton,  hergestellt  mittels 
Druckluft  und  verwandt  bei  Grundungen  von  Ubertragungs- 
leitungen.  Orler  (Italien). 

Fotokopie  DMW  6,60  Obersetzung  DMW  17,50  11  6 

214  Mechanisierung  des  Baues  von  Obertragungsleitungen.  Davison 
(Kanada). 

Fotokopie  DMW  9, — Obersetzung  DMW  22,50  15  5 

215  Ein  neuer  Gittermasttyp.  Brunetti  (Italien). 

Fotokopie  DMW  3, — Obersetzung  DMW  7,50  5 4 

218  Eine  Formel  zur  Berechnung  von  Mastgewichten  und  ihre  Anwen- 
dung bei  Wirtschaftlichkeitsberechnungen  von  Obertragungs- 
leitungen. Peterson  (VSA). 

Fotokopie  DMW  9, — Obersetzung  DMW  22,50  15  2 

223  Neue  Obertragungsleitungen  mit  betongefullten  Stahlrohrmasten. 

Vogeli  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  15, — Obersetzung  DMW  32,25  25  27 

225  Wantenmaste  fur  groBe  Spannweiten.  Healy  und  Seybolt  (VSA). 

Fotokopie  DMW  4,80  Obersetzung  DMW  10,75  8 3 

227  Bericht  iiber  die  Arbeiten  des  Studienausschusses  fur  Maste  und 
Mastgriindungen.  Jobin.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  1,80  Obersetzung  DMW  5, — 3 0 

228  Mastgriindungen  fur  Freileitungen.  Kippwiderstand,  Stabilitat,  Be- 
rechnung. Experimentelle  Forschung.  Ramelot  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  12, — Obersetzung  DMW  28,—  20  15 
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231  Umfrage  des  Ausschusses  fur  Maste  und  Mastgriindungen  beziiglich 
der  Regiementierung  und  der  Praxis  des  Entwurfes  von  Masten 
und  Mastgrundungen  fur  Ubertragungsleitungen  in  verschiedenen 
Landern.  Richard.  ( — ) 

Fotokopie  DM W 9,60  Ubersetzung  DMW  22,50  16  0 

(Siehe  auch  Bericht  202,  Gruppe  23.) 
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>e23:  Freileitungen 


A.  Elektrische  Leitungsberechnung 

204  Elektrische  Charakteristiken  und  thermische  Nennbelastungen  von 
Freileitungen.  Butterworth  und  Hutchings  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  13,20  Ubersetzung  DMW  31, — 22 

219  Das  allgemeine  elektrische  Problem  der  Freileitungen  mit  Biindel- 
leitern.  Quilico  (Italien). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  22,50  14 

348  Eine  einfache  Methode  zur  Berechnung  der  elektrischen  Energie- 
ubertragung.  Pochop  (Tschechoslowakei). 

Fotokopie  .DMW  3,60  Ubersetzung  DMW  7,50  6 
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B.  Leiter  und  Konstruktion 

202  Ubertragungsleitungen  fur  110  und  220  kV  im  Netz  der  Imatran 
Voima  O.Y.  in  Finnland.  Axelson,  Haro  und  Laurila  (Finnland). 

Fotokopie  DMW  16,20  Ubersetzung  DMW  37,75  27  21 

211  Technische  Uberlegungen  im  Zusammenhang  mit  der  Errichtung 
einer  elektrischen  Ubertragungsleitungfiir  220kVin  groBerHohe. 

Pramaggiore  (Italien). 

Fotokopie  DMW  16,80  Ubersetzung  DMW  37, — 28  7 

222  Die  Entwicklung  der  Bauart  von  Hochspannungs-Freileitungen  in 
England.  Siviour  und  May  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  12, — Ubersetzung  DMW  26,50  20  6 

224  Bericht  iiber  die  Tatigkeit  des  internationalen  Studienausschusses 
fur  blanke  Leiter  und  Freileitungen.  Mechanische  Berechnung  von 
Freileitungen.  (Silva).  (— ) 

Fotokopie  DMW  2,40  Ubersetzung  DMW  5, — 4 0 

229  EinfluB  der  Kosten  der  Elemente  einer  Ubertragungsleitung  auf 
die  Auslegung  des  Projekts.  Richard  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  22,50  16  0 

230  Umfrage  des  Ausschusses  fur  Leiter  beziiglich  der  Konstruktions- 
vorschriften  und  -regeln  fur  Leiter  von  Ubertragungsleitungen 
in  verschiedenen  Landern.  Richard.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  25,20  Ubersetzung  DMW  62, — 42  11 

232  Bestimmung  derVeranderung  der  Spannung  und  des  Durchhanges 
eines  aufgehangten  Leiters  mit  konstantem  und  mit  verander- 
lichem  Elastizitatsmodul.  Uberlastungsdiagramme.  Pochop  (Tsche- 
choslowakei). 

Fotokopie  DMW  12, — Ubersetzung  DMW  19,75  20  7 

233  Aluminium-Ubertragungsleiter  ohne  mechanische  Verstarkung. 

Vidmar  (Jugoslawien). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  21,25  14  0 
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347  Der  Betrieb  von  Ubertragungsleitungen  bei  Spannungen,  die  von 
der  beim  Entwurf  vorgesehenen  abweichen.  Cabanes,  Alran,  La- 
goutte,  Martinet  und  Raimbault  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  10,80  Ubersetzung  DMW  25, — 

Gruppe  24:  Wind,  OszHlationen  und  Vibrationen 

201  Vibrationen  mit  kleiner  Amplitude,  internationaler  Studienaus- 
schuB  fur  bianke  Leiter  und  Freileitungen.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  9, — Ubersetzung  DMW  23,75 

206  Der  EinfluR  der  Zeit  auf  die  Veranderung  der  Streckung  von  Frei- 
leitern.  Myslicki  (Polen). 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  16,75 

210  Freileitung  uber  der  StraBe  von  Messina,  mit  besonderer  Beriick- 
sichtigung  der  Spannungen  infolge  von  seismischen  und  Wind- 
storungen.  Caminiti  (Italien). 

Fotokopie  DMW  13,20  Ubersetzung  DMW  32, — 

220  Das  SchweiBen  von  Reinaluminium-  und  Aldrey-Drahten  und  das 
Verhalten  von  geschweiBten  Drahten  in  elektrischen  Leitern. 
Oertli  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  5,40  Ubersetzung  DMW  14,50 

(Siehe  auch  Berichte  202  und  230,  Gruppe  23.) 

Gruppe  25:  Isolatoren 

226  Herstellung  und  ubliche  Prtifungen  von  Porzelian-lsolatoren.  Tay- 
lor (VS  A). 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  24,50 

234  Bericht  des  Ausschusses  fUr  Isolatoren  iiber  die  Umfrage  zum  Stu- 
dium  der  Isolation  von  Hochspannungsleitungen  in  ungunstigen 
atmospharischen  Verhaltnissen.  Schuepp.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  24,60  Ubersetzung  DMW  62,50 

(Siehe  auch  Bericht  202,  Gruppe  23.) 

DRITTE  SEKTION 

Betrieb,  Schutz  und  Kupplung  von  Netzen 

Gruppe  31:  Schutz,  Relais 

301  Einige  praktische  Gesichtspunkte  zur  Handhabung  von  Schutz- 
vorrichtungen.  Szv/ander  (GroBbritannlen). 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  25,50 

307  Ein  neues  schneliwirkendes  Distanzrelais.  Braten  und  Hoel  (Nor- 
wegen). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  21, — 

309  Thermischer  Schutz  von  Transformatoren.  Jean-Richard  (Schweiz). 
Fotokopie  DMW  3,60  Ubersetzung  DMW  8,75 

312  Schnellwirkender  Einperioden  - Distanzschutz.  Matthey - Doret 
(Schweiz). 

Fotokopie  DMW  4,20  Ubersetzung  DMW  12, — 

318  Sparsame  Bauart  von  Hochspannungsnetzen  und  der  Relaisschutz 
beim  Bureau  of  Reclamation.  Morgan  und  World  (VSA). 
Fotokopie  DMW  9,—  Ubersetzung  DMW  22,50 
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322  Oberwachungs-  und  Schutzeinrichtungen  in  modernen  Wasser- 
kraftwerken  des  Schwedischen  Energieamtes.  Jancke  und  Iveberg 
(Schweden). 

Fotokopie  DM W 18,60  Obersetzung  DMW  42, — 31  11 

326  Bericht  des  Studienausschusses  fiir  Schutz  und  Relais.  Margoulies 
und  Hubert.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  11,40  Obersetzung  DMW  26,25  19  0 

328  Instandhaltung  von  Schutzeinrichtungen  in  Hochspannungsnetzen. 

Lane  und  Casson  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  12,60  Obersetzung  DMW  31,50  21  7 

336  Relaisschutz  fiir  Hochspannungsleitungen  in  den  WS/K.  Harder  und 
Marter  (VSA*) 

Fotokopie  DMW  11,40  Obersetzung  DMW  25,50  19  6 
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341  Betriebserfahrungen  mit  neuen  Einrichtungen  zur  Ortsermittiung 
bei  voriibergehenden  Fehlern,  mit  langsamer  Wiedereinschaltung 
und  mit  automatischer  Wiedereinschaltung  von  Verbindungs- 
leitungen.  Cabanes,  Raimbault,  Revol,  Dietsch,  Devilaine,  Lanoe, 

Regent  und  Roche  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  17,40  Obersetzung  DMW  44,50  29  8 

342  Vereinfachte  Schutzvorrichtungen  fiir  Hochstspannungstransfor- 
matoren  und  die  Ergebnisse  ihrer  Anwendung.  Dietsch,  Henriet 
und  Larrue  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  8,40  Obersetzung  DMW  23, — 14  5 

344  Vervollkommnung  von.  vermaschten  Netzen  durch  Anwendung 

eines  neuen  Richtungs-Oberstrom-Ausloserelais.  Matena  (Tschecho- 
slowakei). 

Fotokopie  DMW  11,40  Obersetzung  DMW  29,50  19  9 

(Siehe  auch  Berichte  302  und  320,  Gruppe36.) 

Gruppe  32:  Netzstabilitat,  Lastverteilung,  Frequenzregelung 


304 

305 

311 

315 


Elektronischer  Phasenmesser  fiir  Stabilitatspriifungen.  Renchon 
(Belgien). 

Fotokopie  DMW  4,80  Obersetzung  DMW  11,75 

i 

Ein  theoretischer  und  experimenteller  Beitrag  zum  Studium  der 
Stabilitatsgrenzen  bei  dreiphasiger  Schnell-Wiedereinschaltung. 
Hubert  und  Marchal  (Belgien). 

Fotokopie  DMW  6,60  Obersetzung  DMW  15,50 

Der  Differential-Analysator  als  Hilfsmittel  der  Energienetz- 
analyse.  Concordia  (VSA). 

Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  25,75 

Elektrohydraulische  Regelung  von  Wasserturbinen.  (Prinzip  und 
Anwendung  eines  elektrisch  gesteuerten  Turbinenreglers.  Gegen- 
wartiges  und  geplantes  Regelungssystem  des  schwedischen  Netzes. 
Forschung  mittels  Frequenzanalyse  im  schwedischen  Netz.)  Bro- 
dersen,  Hedstrom,  Lof,  Almstrom  und  Garde  (Schweden). 
Fotokopie  DMW  21 ,60  Obersetzung  DMW  43,50 

Wirtschaftlicher  Vergleich  von  Vorrichtungen  zum  Stabilisieren 
von  langen  Obertragungsleitungen.  Herlitz  und  Knudsen  (Schwe- 
den). 

Fotokopie  DMW  8,40  Obersetzung  DMW  21,75 
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325  Bericht  des  internationalen  Studienausschusses  fur  Netzstabilitat,  j 

Last-  und  Frequenzregelung.  Crary.  \ 

Fotokopie  DMW  3,60  Obersetzung  DMW  7,50  6 0 I 

332  Der  Serienkondensator,  mit  besonderer  Beriicksichtigung  seiner  ! 

Verwendung  im  schwedischen  220-kV-Netz.  Jancke  und  Aker-  1 

strom  (Schweden).  j 

Fotokopie  DMW  13,80  Obersetzung  DMW  32,—  23  12  ! 

334  Automatische  Regelung  der  zeitgenauen  Frequenz  und  der  Last-  3 

verteilung  zwischen  Kraftwerken  in  Verbundnetzen.  Obradovic  j 

(Jugoslawien). 

Fotokopie  DMW  17,40  Obersetzung  DMW  45,50  29  9 1 

338  Mikromaschinen  und  Mikronetze.  Eine  Untersuchung  des  Problems 
der  transienten  Stabilitat  unter  Verwendung  von  Modelien,  die 
den  vorhandenen  Maschinen  und  Netzen  elektromechanisch  ahn- 
lich  sind.  Robert  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  16,80  Obersetzung  DMW  40,—  28  15 

339  Eine  Methode  zur  Berechnung  von  nichtstationaren  Vorgangen  in 
linearen  Systemen,  speziell  in  Regelkreisen.  Hochrainer  (Oster- 
reich). 

Fotokopie  DMW  12,—  Obersetzung  DMW  33,25  20  10 

(Siehe  auch  Bericht  127,  Gruppe  13;  129,  Gruppe  15;  133,  Gruppe  11 ; 341,  Gruppe  31.) 


306  Die  Sammiung  von  statistischen  Daten  iiber  Blitzeinschlage  in 
Freileitungen.  Golde  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  26,50  18  6 

313  Die  Eigenschaften  von  kiinstiichen  Blitzentladungen  gegen  eine. 
geologisch  heterogene  Oberflache.  Norinder  und  Salka  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  11,40  Obersetzung  DMW  27,—  19  13 

314  Die  Ausbreitung  von  StoBgeneratorweilen  bis  850  kV  auf  einer 
132-kV-Leitung.  Bockman,  Hyiten-Cavailius  und  Rusck  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  11,40  Obersetzung  DMW  27,50  19  9 

321  Atmospharische  Oberspannungen  in  Obertragungsleitungen.  Re- 
gistriereinrichtungen  und  die  Ergebnisse  einer  zweijahrigen  Re- 
gistrierung.  Bockman  und  Hylten-Cavalljus  (Schweden). 

Fotokopie  PMW  10,80  Obersetzung  DMW  25,50  18  9 

327  Die  Registrierung  von  transienten  KurzschluBerscheinungen  mit 
Hilfe  von  Spannungswandlern.  Marenesi  (Italien). 

Fotokopie  DMW  6,—  Obersetzung  DMW  15,50  10  8 

330  Transienter  Spannungsanstieg  in  Transformatoren  infolge  Erreger-' 
strom-Unterbrechung.  Srinivasan  (Indien). 

Fotokopie  DMW  4,80  Obersetzung  DMW  13,25  8 4 

331  StoBcharakteristiken  und  Schutz  von  Generatoren.  Bellaschi  (VSA).  f 

Fotokopie  DMW  7,80  Obersetzung  DMW  18,50  13  3 

333  Bericht  des  Studienausschusses  fur  Blitz  und  Oberspannung.  Berger. 

Fotokopie  DMW  1,80  (—)  Obersetzung  DMW  5,—  3 0 

335  Neue  Formeln  zur  praktischen  Berechnung  von  StoBwellen.  Ange- 
lini  (Italien). 

Fotokopie  DMW  10,20  Obersetzung  DMW  20, — 17  8 

345  Die  Messung  von  StoBspannungen.  Novak  (Tschechoslowakei). 

Fotokopie  DMW  11,40  Obersetzung  DMW  29,50  19  11 

(Siehe  auch  Bericht  116,  Gruppe  13;  212,  Gruppe  22;  409,  Gruppe  42.) 
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•Gruppe  34:  Tragerfrequenztibertragung  und  Nachnchteniibermittlung 

308  Bericht  des  Internationalen  Studienausschusses  fur  Hochfrequenz- 
Ferniibertragung.  Pqrna.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  1,80  Obersetzung  D MW  3,75  3 0 

310  Messung  der  Schwachung  der  Tragerfrequenzen  in  der  Hoch- 
spannungsleitung  Schwagalp — Santis.  De  Quervain  und  Guttinger 
(Schweiz).  ' ' 

Fotokopie  DMW  6, — Obersetzung  DMW  13,75  10  5 

316  EinfluB  von  Fehlern  in  Energieiibertragungsleitungen  auf  die  Hoch- 
frequenz-Nachrichtenubermittlung.  Kuhn  (Polen). 

Fotokopie  DMW  9,60  Obersetzung  DMW  24,50  16  9 

319  Funkverbindungen  fur  Energieversorgungsnetze.  Martin  (GroB- 
britannien). 

Fotokopie  DMW  14,40  Obersetzung  DMW  33, — 24  30 

323  Schwachung  der  TragerfrequenzLibertragung  in  Energieiibertra- 
gungsleitungen,  besonders  bei  Eis-  und  Reifbildung  auf  den  Leitern. 

Mikkelsen  (Norwegen). 

Fotokopie  DMW  13,80  Obersetzung  DMW  32,50  23  14 

337  Storungen  in  den  Empfangerkreisen  von  Tragerfrequenz-Steuer- 
vorrichtungen  durch  SpannungsstoBe,  verursacht  durch  die  Be- 
tatigung  von  Trenn-  und  Leistungsschaltern.  Chevallier,  Hoiieville 
und  Barrault  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  7,80  Obersetzung  DMW  19,50  13  17 

343  Die  Wirkung  der  Erdboden-Leitfahigkeit  auf  die  yon  Energieuber- 

tragungsleitungen  in  Fernmeldestromkreisen  induzierten  Span- 
nungen.  Versuchsergebnisse.  Prevost  und  Andre  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  15,60  Obersetzung  DMW  35, — 26  7 

Gruppe  35:  Storungen  und  Oberschwingungen 

302  Wechselwirkungen  zwischen  Oberschwingungen,  Transformator- 
sattigung  und  dem  Betrieb  von  Gleichrichtern  und  Stromwendern. 

Friediander  (GroBbritannien). 

Fotokopie  DMW  11,40  Obersetzung  DMW  27,50  19  9 

320  Einige  Oberlegungen  uber  Spannungsverzerrungen,  verursacht  in 
Drehstromnetzen  durch  Oberschwingungen.  Gerecke  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  9, — Obersetzung  DMW  25, 15  17 

346^  Bericht  des  Internationalen  Studienausschusses  fiir  Fernsprech-  und 
Rundfunkstorungen.  Marshall.  ( — ) 

Fotokopie  DMW  3, — Obersetzung  DMW  6,25  5 0 

349  Storungen  zwischen  Energieiibertragungs-  und  Nachrichtenuber- 
mittlungsleitungen;  Korrosion  von  unterirdischen  Leitungen. 

Mauduit  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  8,40  Obersetzung  DMW  20, — 14  0 

(Siehe  auch  Bericht  412,  Gruppe  42.) 


303  Die  finnische  Praxis  der  Nullpunkterdung.  Saraoja  (Finnland). 

Fotokopie  DMW  2,40  Obersetzung  DMW  5, — 4 0 

340  Ober  den  Anstieg  der  Elektrizitatserzeugung  und  das;  Problem  der 
Deckung  des  zukiinftigen  Bedarfes.  Kopeiiowitch  (Israel). 

Fotokopie  DMW  10,80  Obersetzung  DMW  23,25  18  7 

•(Siehe  auch  Bericht  318,  Gruppe  31.) 
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VIERTE  SEKTION 

Energieiibertragung  bei  hoheren  als  den  gegenwartig 
gebtauchlichen  Spannungen 

Gruppe  41:  Koordinierung  der  Isolation 


404  Bericht  des  Internationalen  Studienausschusses  fur  Koordinierung 
der  Isolation.  Herlitz  und  Jancke. 

Fotokopie  DMW  5,40  Ubersetzung  DMW  13,75  9 

413  Die  Praxis  der  Isolationskoordinierung  in  den  VSA.  Foote  (VSA). 

Fotokopie  DMW  6,—  Ubersetzung  DMW  13,75  10 

Gruppe  42:  Wechselstromiibertragung  bei  Hochstspannung.  Korona 

401  Feldmessungen  der  Koronaverluste  bei  Spannungen  iiber  230  kV. 
Peterson,  Cozzens  und  Carroll  (VSA).  .. 

Fotokopie  DMW  9,60  Ubersetzung  DMW  20,50  16 

402  Drehstromubertragung  bei  400  kV  mit  vier  Leitern.  Mortlock 

(Grofibritannien).  . ..  ^ 

Fotokopie  DMW  7,80  Ubersetzung  DMW  17,50  13 

403  Koronaverluste  von  Einfach-  und  Bundelleitern.  Gerber  (Schweiz). 

Fotokopie  DMW  18,—  Ubersetzung  DMW  35,50  30 

405  Kostenvergleich  der  Energieiibertragung  bei  220  und  380  kV. 

' Nilsson  und  Sandstrom  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  12,—  Ubersetzung  DMW  29,75  20 

407  Bericht  des  internationalen  Studienausschusses  fur  Wechselstrom- 
iibertragung  bei  Hochstspannungen.  Sporn.  (— ) 

Fotokopie  DMW  1,80  Ubersetzung  DMW  3,75  3 

409  Ein  neues  Hochspannungslaboratorium.  Hagenguth  (VSA). 

Fotokopie  DMW  8,40  Ubersetzung  DMW  18,75  14 

410  und  Erganzung.  Das  schwedische  380-kV-Netz.  Rusck  und  Raths- 

man  (Schweden).  ^**\*,,~F* 

Fotokopie  DMW  28,20  Ubersetzung  DMW  69,50  47 

411  Die  Auswahl  der  Leiter  fur  380— 400-kV-Leitungen  entsprechend 
den  in  Chevilly  bei  500  kV  durchgefuhrten  Versuchen.  Ailleret  und 
Cahen  (Frankreich). 

Fotokopie  DMW  19,20  Ubersetzung  DMW  46,—  32 

412  Fortschrittsbericht  uber  das  500-kV-Versuchsprojekt  der  American 
Gas  and  Electric  Company.  Korona,  Rundfunkbeeinflussung  und 
andere  Faktoren.  Sporn  und  Monteith  (VSA).  * 

Fotokopie  DMW  12,—  Ubersetzung  DMW  28,—  20 

414  Das  Verbundnetz  als  Hauptmechanismus  der  Energieversorgung. 

FotokopieADMW  35,40  Ubersetzung  DMW  73,50  59 

(Siehe  auch  Bericht  219,  Gruppe  23 A,  und  221,  Gruppe  21.) 

Gruppe  43:  Gleichstromiibertragung 

406  Die  Hochspannungs-Gleichstromiibertragung  vom  schwedischen 
Festland  zur  Insel  Gotland.  Rusck,  Rathsmann  und  Glimstedt 
(Schweden). 

Fotokopie  DMW  5,40  Ubersetzung  DMW  13,75  9 

408  Fortschritte  bei  der  Entwicklung  der  Hochspannungs-Gleichstrom- 
iibertragung  in  Schweden.  Lamm  (Schweden). 

Fotokopie  DMW  3,—  Ubersetzung  DMW  10,—  5 
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LOESCHE  MUHLEN 

LOE  SCHE 

HARTZERKLEINERUNGS  - UNO  ZEMENTMASCHINEN  K.  G . 
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Einblasemuhlen  vor  einem  80/90 -Tonnen  - Kessel 


Dber  800  Loesche-Muhlen-Anlagen 
mahlen 

Kohle,  Kalkstein,  Zement-Rohmate- 
rial,  Branntkalk,  Bauxit,  Phosphate, 
Schwerspat,  Magnesit,  Gips,  Gra- 
phit,  Petrol-Koks,  Talkum,  Schall- 
plattenmaterial,  Farbstoffe  und 
sonstige  Chemikalien  mit  und  ohne 
Mahltrocknung. 


DIE  LOESCHE-MUHLE 

ist  infolge  ihres 

geringen 

Raum-  und  niedrigen  Kraftbedarfes, 

ihres 

hohen  Mahlwirkungsgrades, 

ihres 

augenblicklichen  Ansprechens  auf 
jede  Regelung  bei  Teillastbetrieb 

fur  Kohlenstaubfeuerung  wiefur  die 
gesamte  Hartzerkleinerung 
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Die  Entropie 

Physi  kalisc  he  Griindlagen 
und 

Technische  Anwendungen 
VON  W..  BOTTNER 

2.,  erweiterte  Auflage,230Seiten,  125  Bil- 
der  und  29  Zahlentafeln,  kart.  DM12,— 
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Es  handelt  sich  hier  urn  eine  stark  ver- 
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den  Artikels  yon  Dr.  W.  Spittank,  Essen. 
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. Obernommen.  Bestellungen  sind  nach  dort 
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BRENNSTOFF*WARME+KRAFT 

ZEITSCHRIFT  FOR  ENERGIEW1RTSCHAFT  UND  TECHNISCHE  UBERVVACHUNG 

Bd.  3 Dusseldorf,  Juli  1951  Heft  7 


Conrad  Matschofi: 

Wir  rnussen  Stellung  nehmen.  Philosopbiscbe  Oberlegungen,  geistreiche  Betrachtungen 
reichen  nicht  aus,  um  die  Welt  zu  gestalten,  um  unserer  „confused  civilization" 
Richtung  zu  geben.  Wir  brauchen  hier  den  Willen  zur  Tat,  zur  Entscheidung.  Wir 
rnussen  erkennen  - um  in  der  Sprache  der  Wissenschaft  zu  reden  da(3  es  sidi  hier. 
um  keinen  umkehrbaren  ProzeB  handelt.  Es  gibt  kein  Zuruck  zu  irgendweldien  er- 
traumten  alten  guten  Zeiten.  Wir  rnussen  versucben,  das  Problem  Mensch  und 
Masdiine  zu  meistern.  Wir  braudien  den  Qlauben  an  eine  Zukunftskultur.  Es  geniigt 
nidit,  mit  der  Verbesserung  bei  der  Masdiine  Halt  zu  madien. , . . Wir  miissen  unsere 
Arbeit  ethisch  werten  lernen,  wir  rnussen  mit  dem  gleidien  Ernst  veranwortungsvoll 
lernen,  an  der  geistigen  Kultur  unserer  Zeit  mitzuwirken.  Wir  rnussen  einer  ethischen 
Synthese  zustreben.  Nur  auf  diesem  Wege  werden  wir  zu  einer  neuen  geschlossenen 
Kultur  gelangen,  die  uns  durdi  Ausbildung  und  Betatigung  unserer  geistigen  und 
sittlichen  Krafte  uber  den  Naturzustand  erhebt. 

Aus  einem  Beitrao  zur  Dertkschrift  anlafilich 
der  Ftinfzigjahrfeier  der  ASME  am  7.  April  1930 


Uber  die  Moglichkeiten  der  direkten  Verbundwirtschaft 
bei  der  Erzeugung  von  Starkgas  und  Eisen 

Von  Dr.-lng.  E.  h.  Dr.  rer.  techn.  h.  c.  H.  Koppenberg  und  Dr.-lng.  W.  Wenzel,  Karlsruhe 

In  einem  mit  hochlconzentriertem  Sauerstoff  betriebenen  Niederschachtofen  kann  gleichzeitig  Eisen  und  Starkgas 
hergestellt  werden.  Es  wird  anhand  eines  Beispieks  die  Wirtschaftlichkeit  dieses  Verjahrens  nachgewiesen , 

A das  zwei  IndusVrien  in  neuer  Weise  verkniipft. 


Wir  verstehen  in  den  nachfolgenden  Ausfulirungen  unter 
einer  direkten  Verbundwirtschaft  Starkgas/Eisen  die  Er- 
zeugung beider  Produkte  im  gleichen  Verfahrensgang, 
wahrend  wir  als  indirekte  Verbundwirtschaft  den  gegen- 
wartigen  Zustand  bezeichnen,  bei  dem  bei  der  Starkgas- 
gewinnung  in  den  Kokereien  der  Koks  anfallt,  der  erst 
in  einem  nachgeschalteten  Verfahrensgang  im  Hochofen 
fur  die  Eisengewinnung  nutzbar  gemacht  wird. 

Gaserzeugung  im  Niederschachtofen  mit  Sauerstoffzufuhr 
Diese  direkte  Verbundwirtschaft  ergibt  sich  als  Moglich- 
keit  und  Konsequenz  der  Verwendung  des  • mit  hoch- 
konzentriertem  Sauerstoff  gefahrenen  Niederschaehtofens. 
Betreibt  man  einen  Sauerstoff-Niederschachtofen  mit 
einem  Eisenerz/Kohle-Moller,  so  arbeitet  er  in  seinem 
Gestell  grundsatzlich  ahnlich  wie  ein,  Hochofen,  und  das 
in  ihm  gewinnbare  metallische  Produkt  entspricht  dem 
unter  vergleichbaren  Bedingungen  im  Hochofen  gewon- 
nenen.  Die  Qualitat  des  den  Ofen,  verlassenden  Gichtgases 
hangt  ab  vom  Stickstoffgehalt  des  Vergasungsmittels 
vom  Bitumengehalt  der  Kohle,  vom  Umfang  der  indirekten 
■Reduktion  der  Eisenerze  und  von  dem  angewandten  Ver- 
fahren.  Von  diesen  EinfluBgroBen  ist  zweifellos  der  Stick- 
stoffgehalt des  Vergasungsmittels  die  wichtigste,  weil 
hauptsachlich  mit  ihm  die  Hohe  des  erzielbaren  Heizwertes 
festgelegt  wird.  Bekanntlich  kann  man  die  Kohlensaure 
in  einem  Rohgas  auf  verhaltnismaBig  einfache  Weise  ent- 
fernen  und  den  Methangehalt  mit  allerdings  erheblich 
groBerem  Aufwand  vergrofiern,  aber  der  Stickstoffgehalt 
eines  Rohgases  begrenzt  auf  charakteristische  Weise  die 
Moglichkeiten  der  Heizwertaufbesserung. 


Normalerweise  und  unter  der  Voraussetzung,  dafi  ein 
hoher  Gasheizwert  erwiinscht  ist,  diirfte  es  zweckmaBig 
sein,  den  Niederschachtofenbetrieb  mit  einem  moglichst 
hochkonzentrierten  Sauerstoff  durchzufiihren.  Dieser 
Betrieb  eines  Sauerstoff- Niederschaehtofens  mit  den  gleich- 
zeitig und  nebeneinander  bestehenden  Produktionszielen : 
Starkgas  und  Eisen  ist  verfahrensteclinisch  Neuland.  Er 
wirft  eine  Reihe  neuer,  teils  schwer  zu  losender  Probleme 
auf,  die  nur  mit  einer  klaren  Einsicht  in  die  zugrunde- 
liegenden  Vorgange  metallurgischer,  chemischer  und  physi- 
kaliseher  Art  bewaltigt  werden  konnen.  Die  Verfasser 
haben  nach  eingehender  theoretischer  Durchdringung 
dieses  Fragenkomplexes  ausgedelxnte  praktische  Versuche 
an  groBeren  Versuchs-Niederschachtofen  (2  m und  1,4  m 
Gestelldurchmesser)  iiber  die  Durchfuhrbarkeit  eines 
solchen  Zweiprodulttenbetriebes  durehgefuhrt  und  haben 
hierbei  die  fur  diesen  ProzeB  geeigneten  Methoden  und 
Konstruktionen  entwickelt. 

Die  direkte  Verbundwirtschaft  Starkgas/Eisen  in  dem 
angegebenen  Sinne  kann  deshalb  heute  jederzeit  verwirk- 
licht  werden,  und  es  ist  zweckmaBig  und  sinnvoll,  sich 
iiber  die  Moglichkeiten  dieser  neuen  Kombination  im 
Rahmen  der  ortliodoxen  Gas-  und  Eisenwirtschaft  und  im 
Vergleich  zu  auderen  neuartigen  Vorschlagen  Rechenschaft 
abzulegen. 

Zunachst  muB  festgestellt  werden,  dafi  das  aus  dem 
Niederschachtofen  gewinnbare  Rohgas  im  Heizwert  be- 
trachtlich  unter  dem  Normlieizwert  eines  Stadtgases  liegt. 
Auch  bei  Verwendung  von  hochkonzentriertem  Sauer- 
stoff (99,5%)  und  betrachtlicher  Teerkrackung  und  damit 
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erfolgender  Methanbildung  kommt  man  mifc  dem  unteren 
Heizwert  des  Rohgases  kaum  iiber  etwa  Hn  — 2 600  kcal 
•je  Nm3.  In  vielen  Fallen,  insbesondere  bei  hohem  Erzsatz, 
diixfte  der  Rohgasheizwert  bei  2 200  bis  2 400  kcal/Nm3 
liegen.  Allerdings  laBt  sich  dieser  Heizwert  auf  verhaltnis- 
maBig einfache  Weise  durch  eine  Kohlensaurewasche  auf 
3 000  kcal/Nm3  und  dariiber  steigern.  Ohne  synthetische 
Methanbildung  oder  Heizwertanreiclierung  aus  fremder 
Quelle  ist  es  aber  nicht  moglich,  den  Normheizwert  von 
Stadtgas  (3  800  kcal/Nm3)  zu  erreichen.  Abgesehen  davon 
entsprechen  die  kohlenmonoxydreiehen  Niederschaclit- 
ofengase  auch  in  der  Wichfce  nicht  den  Normanforderungen 
an  ein  Stadtgas. 

Nun  entspricht  es  dem  Stand  der  Technik,  derartige 
Rohgase  durch  katalytische  Metlianisierung  zu  Norm- 
gasen  umzuwandeln.  Wie  spater  noch  naher  ausgefiihrt 
wird,  verteuert  allerdings  der  komplizierte  Methanisie- 
rungsprozeB  mit  seinen  Hilfsprozessen  das  urspriinglich 
billige  Rohgas  erheblich.  Diese  Heraufsetzung  des  Heiz- 
wertes  soil  aber  zunachst  als  unumganglich  notwendig 
angesehen  werden,  so  dafl  zu  einer  der  Stadtgasversorgimg 
dienenden  Niederschachtofenanlage  immer  auch  die  Metha- 
nisierungsanlage  gehoren  wiirde.  Mengendarbietung  und 
Herstellungspreis  des  auf  diese  Weise  gewinnbaren  Stadt- 
gases  hangen  stark  von  dem  gleichzeitig  anfallenden  und 
abzusetzenden  Eisen  ab. 

♦ 

Es  ist  fur  den  Erzeuger  von  Stadtgas  nicht  neu,  mit 
einem  Kuppelprodukt  rechnen  zu  inussen.  Die  Verbund- 
wirtschaft mit  dem  Koks  und  den  Kohlenwertstoffen  ist 
geradezu  das  Charakteristikum  der  gegenwartigen  Gas- 
erzeugungsindustrie.  Die  von  uns  vorgeschlagene  direkte 
Verbundwirtschaft  Gas/Eisen  ,paBt  sich  demnach  in 
bereits  weit  verbreitete  Vorstellungen  ein,  und  die  Grund- 
frage  darf  deshalb  eher  so  gestellt  werden:  Ist  es  tragbar 
oder  sogar  zweckmaflig,  dafl  bei  der  Stadtgas- 
erzeugung  an  die  S telle  des  Kuppel- 
produktes  Koks  ganz  oder  teilweise  das  Kup- 
pelprodukt Eisen  tritt  ? 

Die  Beantwortung  dieser Fragekannverschieden  ausfallen 
je  nachdem,  ob  es  sich  um  die  Gaserzeugung  am  Ge- 
winnungsort  der  Kolile  oder  in  ontfernteren  Gebieten 
handelt.  In  vielen  Fallen  ist  uberhaupt  entscheidend,  daB 
im  Niederschachtofen  gewonnene  Eisen  k e i n e r 
Kokskohle  bedarf,  und  dafl  auch  bisher  schwerer 
verwendbare  Kohlensorten  ausreichend  sind.  Die  erwahn- 
ten  Versuche  wurden  z.  B.  mit  einer  Ruhr-EBkohle  mit 
rd.  13%  fluchtigen  Bestandteilen  und  mit  einem  Lignit 
mit  rd.  32%  fluchtigen  Bestandteilen  bei  18  bis  20%  Asche 
durchgefuhrt.  In  solchen  Gebieten,  die  keine  Kokskohle 
besitzen  oder  dariiber  nur  in  unzureiehendem  MaBe  ver- 
fiigen,  diirfte  deshalb  der  Eisengewinnung  im  Nieder- 
schachtofen eine  besondere  Bedeutung  zukommen. 

Wenn  genugend  Kokskohle  zur  Verfiigung  steht,  ist  die 
Beurteilung  der  Gas/Eisen-Verbundwirtschaft  von  einer 
ganzen  Reihe  von  Faktoren  abbangig,  die  im  folgenden 
eingehender  beleuchtet  werden. 

Wirtschaftlichkeit  des  Verfahrcns 

Zunachst  einmal  handelt  es  sich  um  dife  Frage  der  Wirt- 
schaftlichkeit eines  solchen  Verbundbetriebes.  Man  kann 
bekanntermaBen  ein  Verfahren,  das  mehrere  Produkte 
ausbringt,  am  ubersichtliehsten  so  beurteilen,  daB  man 
alle  Produkte  bis  auf  eines  mit  ihrem  Verkaufserlos  ein- 
setzt  und  fur  letzteres  als  das  Hauptprodukt  den  Gesteh- 
preis  ausrechnet. 

■ ' Fiir  einen  bestimmten  Anwendungsfall  wurde  eine  solche 
Berechnung  durchgefuhrt,  deren  Ergebnisse  im  folgenden 
wiedergegeben  werden.  Es  handelt  sich  hierbei  um  die 
Erzeugung  von  380  • 109  kcal/Jahr  in.  Gasform  in  ein,em 
Gebiet,  das  zur  Zeit  noch  nicht  an  die  Ferngasversorgung 
angeschlossen  ist  und  einige  hundert  Kilometer  von  der 
Kohlenversorgungsbasis  entfernt  liegt.  Ein  gewisser  Vor- 
teil  dieses  Standortes  besteht  darin,  dafl  die  Kohle  auf 


dem  Wasserwege  herangebracht  werden  kann,  und  dafl 
in  der  weiteren  Nachbarschaft  Eisenerze  vorkommen,  die 
zwar  am  Hochofenstandard  gemessen  qualitativ  minder  - 
wertig  sind,  aber  fur  den  Niederschachtofen  ausreichen. 
Die  Einstandspreise1)  der  Rohstoffe  und  die  Erlose1)  fur 
die  Nebenprodukte  an  dem  gegebenen  Standort  sind: 

Kohle 47  DM  ft 

Erz 50  Dilf  jet  Eisen  imErz 

Roheisen  148  DMft 

Sauerstoff  (99,8%) . . 4 Dp//Nm3 

Schlacke 18  DM/ 1. 

Hinsichtlich  des  Verkaufserloses  fiir  die  Nebenprodukte 
zieht  das  Projekt  zweifellos  einen  betrachtlichen  Nutzen 
aus  dem  Frachtvorsprung  gegentiber  den  Werken  an  der 
Ruhr.  Ferner  bestehen  noch  einige  andere  ortlich  bedingte 
Vorteile,  die  aber  hier  nicht  beriicksichtigt  werden  sollen. 
Die  Eins'atz-  und  Erzeugungszahlen  der  projektierten 
Anlage  sind  (auf  den  Tag  bezogen): 


Kohle  (Eflkohle) 225  t 

Erz  (im  Mittel  28%  Fe)  . 360  t 

Roheisen  90 1 

Schlacke 150  t 


Gas  (Rohgas  Hu  = 2 590  kcal/Nm3)  405  000  Nm3 

Die  gesamten  Anlagekosten  fiir  ein  vollstandiges  Werk 
dieser  Grofle  einschliefllich  der  Sauerstoffgewinnungsanlage 
werden  auf  etwa  8,5  Mill.  DM  geschatzt.  Der  sich  auf  dieser 
Basis  mit  11,5%  Kapitalkosten  ergebende  Gestehpreis 
fiir  das  Gas  ist  rd.  3 Dp//Nm3  oder  1,16  Dpf  je  1 000  kcal, 
bezogen  auf  Hu  — 2 590  kcal/Nm3.  Dieser  Preis  fiir  das 
gereinigte  Rohgas  kann  als  sehr  giinstig  angesehen  werden, 
insbesondere  wenn  man  bedenkt,  dafl  die  verhaltnismaBig 
kleine  Anlage  mit  einer  ganzen  Reihe  von  Anlageteilen 
und  Ausgaben  belastet  ist,  die  bei  einer  Angliederung  an 
einen  bestehenden  Betrieb  entfallen  oder  sich  vermindern 
wiirden.  Kenhzeichnend  fiir  den  gegenwartigen  Stand  der 
Gastechnik  ist,  dafl  durch  die  Erhohung  des  Rohgasheiz- 
wertes  auf  den  Normheizwert  von  Stadtgas  die  an  sich 
billige  Kalorie  des  Rohgases  erheblich  verteuert  wird. 

Die  Heizwertanreichenmg  kann  in  zwei  Stufen  erfolgen.  . 
Durch  eine  verhaltnismaBig  einfache  Wasserwasche  la-Bt 
sich  der  untere  Heizwert  des  Gases  auf  rd.  3 100  kcal/Nm3 
bringen.  Die  hierfiir  erforderlichen  Anlagekosten  betragen 
bei  dem  genannten  Objekt  einschliefllich  Verdichtung, 
Wasserwirtschaft,  usw.  rd.  2 Mill.  DM.  Die  Gestehungs- 
kosten  je  1 000  kcal  im  Endgas  steigen  um  rd.  0,5  Dpf 
an.  Bei  einem  Gesamtpreis  von  rd.  1,7  Dpf  je  1 000  kcal 
des  unteren  Heizwertes  ist  dieses  Gas  dann  allerdings 
bereits  weitgehend  vom  Schwefelgehalt  gereinigt  und 
auflerdem  auf  Mitteldruck  verdichtet. 

Soli  der  untere  Heizwert  schliefllieh  durch  Methanisie- 
rung  auf  3 800  kcal/Nm3  gesteigert  werden,  so  ergibt  sich 
folgendes  Kostenbild:  Die  Anlagekosten  betragen  zusatz- 
lich  etwa  4,5  Mill.  DM.  Der  resultierende  Stadtgaspreis 
liegt  bei  etWa  10  Dpff Nm3  oder  2,6  Dpf  je  1 000  kcal. 
Diese  auffallend  hohen  Methanisierungskosten  beruhen 
z.  T.  darauf,  dafl  auf  diesem  Gebiet  noch  wenig  Erfah- 
rungen  vorliegen.  Nach  einiger  Entwicklungszeit  und  unter 
Auswertung  neuer  deutscher  und  amerikanischer  Erfah- 
rungen  konnen  sich  hier  noch  giinstigere  Kosten  ergeben. 

Zusamnrenfassend  darf  fiir  das  durchgerechnete  Beispiel 
festgestellt  werden,  dafl  der  bei  direkter  Verbrmdwirt- 
schaft  Gas/Eisen  erzielbare  Rohgaspreis  sehr  giinstig  ist, 
dafl  der  Preis  fiir  das  Gas  nach  der  Kohlensaurewasche 
immer  noch  einen  fiir  Starkgas  an  diesem  Platz  sonst  nicht 
erzielbaren  niedrigen  Betrag  hat  und  dafl  sehlieBlich  der 
Gestehpreis  fiir  das  methanisierte  Stadtgas  etwa  die  Hohe 
erreicht,  die  man  auch  fiir  nach  anderen  Verfahren  ar- 
beitende  Neuanlagen  heute  mindestens  rechnen  miiBte. 

Die  aus  dieser  Kostensituation  zu  ziehende  Folgerung 
ist  zweifellos  eine  gewisse  Reserviertheit  gegeniiber  der 
Methanisierung  und  der  Heizwertanreicherung  uberhaupt.  ' 

1 ) Preisbasis  1.  Dez.  1950. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

BWKBd.  3 H.  Koppenberg  u.  W.  Wenzel : tJber  die  Moglichkeiten  der  direkten 

Nr.  7 Juli  1951 Verbundwirtschaft  bei  der  Erzeugung  von  Starkgas  und  Eisen  219 


Bei  dem  erwahnten  Beispiel  ist  so  geplant  worden,  daJ3, 
wenn  iiberhaupt,  so  nur  ein  Teil  des  Rohgases  von  Kohlen- 
saure  befreit  und  methanisiert,  und  daB  in  umfangreichem 
MaBe  Industrieheizgas  mit  rd.  2 600  kcal/Nm3  abgegeben 
werden  wird.  Der  Erlos  hieraus  kann  u.  U.  auch  die  Kosten 
fur  das  methanisierte  Gas  erheblich  verringern. 

Bine  weitere  wichtige  Moglichkeit,  mit  Hilfe  des  Nieder- 
schaehtofengases  zu  einem  billigen  Stadtgas  zu  kommen, 
ist  die,  daB  man  das  im  Gewinnungszustand  einen  hoheren 
Heizwert  aufweisende  Koksofengas  je  Nm3  mit  0,45  Nm3 
Niederschachtofen-Rohgas  oder  mit  0,8  Nm3  des  von 
Kohlesaure  befreiten  Rohgases  verschneidet. 

Nachst  gesicherter  Gesamtwirtschaftlichkeit  ist  die 
gesicherte  Absatzlage  fur  die  Produkte  ein  wichtiger  Faktor 
fur  die  Beurteilung  der  Gas/Eisen-Verbundwirtsehaft.  Nrm 
ist  das  Eisen  ein  so  wichtiges  Konsumprodukt,  daB  man 
wohl  sagen  darf,  Eisen  als  Kuppelprodukt  ist  mindestens 
so  gut  wie  Koks.  Dies  gilt  um  so  mehr,  als  man  dem  Eisen 
infolge  seines  hoheren  'Wertes  einen  groBeren  Frachtweg 
zum  Verbraucher  zumuten  darf.  Diese  Verhaltnisse  werden 
dann  besonders  giinstig,  wenn  die  Gas/Eisen-Verbund- 
wirtschaft  in  einem  Gebiet  erfolgt,  dem  das  Eisen  nor- 
malerweise  von  auBen  zugefuhrt  wird  und  in  dem  das  mit 
dem  Gas  erzeugte  Eisen  eine  Versorgungsliicke  ausfullt. 
Wenn  man  sich  bei  der  Eisenproduktion  Sonderqualitaten 
zuwendet,  wozu  an  sieh  die  Sauerstoffverfahrensweise 
besonderen  Anreiz.  bietet,  kann  man  auch  mit  der  Ver- 
schickung  des  Eisens  iiber  groBere  Entfermmgen  rechnen. 

Zusammenarbeit  mit  den  Gasabnehmern  und  anderen 
Gasproduzenten 

Eine  Frage,  die  noch  gebuhrender  Beachtung  bedarf, 
ist  das  betriebliche  Zusammenwirken  zwischen  dem  Gas- 
erzeugungswerk  imd  den  Gasabnehmern.  Die  Herstellung 
von  qualitativ.  hoehwertigen  Eisenprodukten  erfordert 
namlich  eine  gewisse  Stetigkeit  in  der  Betriebsfuhrung  des 
Niederschachtofens,  die  nur  gesichert  ist,  wenn  eine 
betrachtliehe  Grundlast  standig  durchgefahren  werden 
kann.  Ist  der  auf  Gas  und  Eisen  arbeitende  Betrieb  an 
ein  groBes  Gasnetz  angeschlossen,  so  diirfte  diese  Eigen- 
art  des  gaserzeugenden  Betriebes  keine  Sohwierigkeiten 
machen,  desgleichen,  wenn  es  sich  um  ein  groBeresgemischt- 
wirtschaftliches  Werk  der  Eisenindustrie  handelt.  Dagegen 
erfordert  , das  Bediirfnis  einer  moglichst  gleichmaBigen 
Betriebsweise  des  Niederschachtofens  besondere  Beach- 
tung, wenn  es  sich  um  ein  kleineres,  selbstandiges  Nieder- 
schachtofenwerk  mit  wenigen  Ofeneinheiten  handelt.  Es 
miissen  dann  mit  den  Abnehmern  fur  das  Gas  von  vorn- 
herein  klare  Abnahmefahrplane  aufgestellt  werden,  und 
insbesondere  miissen  Puffer  und  Ausweiehmoglichkeiten 
in  Form  eines  grofien  Gasbehalters  rmd  der  evtl.  voruber- 
gehenden  Abldsung  von  Kesselheizkohle  durch  Gas  ge- 
schaffen  werden. 

Aus  den  vorangehehden  Ausfuhrungen  wird  ersichtlich* 
daB  die  Verknupfung  der  Gaserzeugung  mit  dem  Kuppel- 
produkt Eisen  kein  Universalmittel  darstellt,  die  Stadt- 
gas- und  Ferngasversorgung  auf  eine  neue  Grundlage  zu 
stellen.  In.  bestimmt  gelagerten  Fallen  wird  sie  allerdings 
erhebliche  Vorteile  haben.  Um  den  fur  die  Zukunft  vor- 
ausgesagten  groBen  Gasbedarf  zu  wirtschaftlichen  Preisen 
zu  decken,  diirfte  ein  sinnvolles  Nebeneinander  der  verschie- 
denen  Gaserzeugungsmoglichkeiten  das  Optimum  dar- 
stellen,  Sowohl  die  landlaufige  Methode  der  Verkokung  mit 
dem  Kuppelprodukt  Koks,  wie  die  neuerdings  vorgeschla- 
gene  Gaserzeugung  durch  Verschwelung  mit  dem  Kuppel- 
produkt elektrische  Energie,  als  auch  die  hier  dargestcllte 
Methode  der  Verbundwirtschaft  Gas/Eisen  diirften  ihr 
Anwendungsfeld  finden  bzw.  behaupten.  AuchVerbin- 


dungen  der  verschiedenen  Methoden  miteinander  sind 
denkbar.  So  diirfte  es  besonders  lohnend  sein,  auf  der 
Kohle  durch  Verkokung  ein  moglichst  heizkraftiges  Fern- 
gas  zu  erzeugen,  dieses  iiber  groBere  Entfermmgen  zu 
leiten  rmd  im  Verbrauehsgebiet  ein  Stutzpunktwerk  mit 
Niederschachtofen  zu  betreiben,  das  ein  billiges  Rohgas 
fur  das  Verschneiden  des  Femgases  zu  normgerechtem 
Stadtgas  herstellt.  Auf  diese  Weise  konnten  die  hohen 
Fernleitungskosten  fur  das  Ferngas  durch  die  ortlichen 
MaBnahrnen  ausgeglichen  werden. 

Ausblick 

Bei  alien  diesen  tfberlegrmgen  muB  beachtet  werden, 
daB  der  Sauerstoff-N  iederschaehtofen  erst  am  Beginn 
seiner  Entwicklung  steht.  Bei  der  Beurteilung  der  mit  ihm 
erzielbaren  Wirtschaftlichkeit  miissen  deshalb  gewisse 
Sichcrheiten  eingcrechnet  werden,  die  bei  einer  so  er- 
probten  Anlage,  wie  sie  z.  B.  eine  Kokerei  darstellt,  nicht 
erforderlich  sind.  Wenn  wir  deshalb  die  Moglichkeiten  des 
Sauerstoff-Kiederschachtofens  bewuBt  vorsichtig  bewerten, 
so  darf  doch  nicht  verkannt  werden,  daB  die  moglicherweise 
schon  bald  vorliegenden  groBbetrieblichen  Ergebnisse  eine 
Revision  dieser  Urteile  zulassen. 

Wenn  hier  einer  Verbindung  der  Eisenerzeugung  mit  der 
Gasgewirmung  das  Wort  geredet  wird,  so  sind  sich  die 
Verfasser  dariiber  im  Klaren,  daB  das  Ideal  der  Gaswirt- 
schaft  zweifellos  die  Unabhangigkeit  von  jedem  Kuppel- 
produkt ist.  Es  hat  aber  nach  rmseren  Erfahrungen  den 
Anschein,  als  ob  eine  Unabhangigkeit  nur  mit  erhohten 
Gestehpreisen  erkauft  werden  kann.  Es  war  natiirlich 
naheliegend,  daB  wir  anhand  unserer  Ergebnisse  auch 
das  Verfahren  der  restlosen  Vergasung  im  Abstichgenerator 
auf  seine  wirtschaftlichen  Moglichkeiten  iiberpruften.  Denn 
der  auf  Zweiproduktenbetrieb  laufende  Niederschacht- 
ofen  und  der  der  restlosen  Vergasung  dienende  Abstich- 
generator sind  Geschwister.  Eszeigtsich  aber  ganz  deutlich, 
daB  durch  die  Gewihnung  von  Eisen  als  Nebenprodukt  der 
Gestehpreis  des  Gases  erheblich  verringert  wird. 

Der  Kalorienpreis  des  im  Niederschachtofen  herstell- 
baren  nicht  methanisierten  Gases  liegt  auch  gegeniiber 
dem  mit  Druckvergasung  erzielbaren  Preis  giinstig, 
wahrend  die  Stadtgas- Gestehpreise  fur  beide  Verfahren 
z.  Z.  etwa  auf  gleicher  Hohe  liegen  diirften.  Andererseits 
ist  der  Niederschachtofen  unempfindlieh  gegen  reaktions- 
trage  Kohlen  und  laBt  sich  ohne  besondere  Sohwierigkeiten 
auf  groBte  Gasleistungen  je  Einheit  bringen. 

Hinsichtlich  der  Durclifuhrbarkeit  des  naheliegenden 
Gedankens,  den  Niederschachtofen  zweeks  Methanisierung 
unter  erhohtem  Druck  zu  betreiben,  sind  die  bisherigen 
Betriebserfahrungen  mit  drucklos  betriebenen  Ofen  nicht 
ermutigend. 

Zusammenfassnng 

Die  V orteile  der  Gas/Eisen-Verbundwirtschafb  be- 
stehen  in 

der  Ablosung  von  Koks-  und  Gaskohle  durch  minder- 
wertigere  und  in  groBeren  Mengen  vorhandene  Kohle- 
sorten, 

der  Verwendung  minderwertiger  Erze, 

der  Gewinnung  eines  billigen  Starkgases  fur  Industrie- 

heizzwecke, 

der  Ermoglichung  giinstiger  Stadtgas- Gestehpreise,  ohne 
auf  das  Kuppelprodukt  Koks  angewiesen  zu  sein. 

Die  z.  Z.  erkennbaren  Nachteile  sind: 

Abhangigkeit  des  Gaspreises  von  Verkauferlos  und 
Absatzlage  des  Eisens, 

Empfindlichkeit  gegen  groBe  Gasbedarfschwankungen. 

BWK  393 
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S.  Traustel:  Die  Zusammensetzung  von  Verbrennungsgasen  und  Vergasungsprodukten 


BWK  Bd.  3 ** 
Nr.  7 Juli  1951 


Die  Zusammensetzung  von  Verbrennungsgasen  und 
Vergasungsprodukten  in  ailgemeiner  Darstellung 


Von  Dr.-lng.  habit.  5.  Traustel , Berlin 

Eine  der  vielen  Aufgaben  der  Brennstoff  technik  ist  die  Untersuchung,  Beurteilung  und 
Uberwachung  des  Stoffhaushaltes  der  Verbrennung,  Vergasung  und  sonstiger  Brennstoff- 
umwandlungen1).  Hierauf  abzielendeMBerechnungen  beruhen  auf  dem  Gesetz  der  Erhaltung 
der  Materie  und  den  Gesetzen  der  Btochiometrie.  Ihre  gemeinsamen  Ausgangspunkte  werden 
nachslehend  Jcurz  umrissen. 

Die  Arbeit  verfolgt  nicht  den  Zweck,  dem  Brennstoffachmann  spezialisierte  Gebrauchsformeln 
in  die  Hand  zu  geben.  Sie  soli  nur  an  die  gemeinsamen  hoheren  Ansatzpunkie  der  stoff- 
uberwachenden  Berechnungen  erinnern  und 'an  die  Mogliehkeit/  von  ihnen  ausgehend  die 
Spezialfdlle  nach  Bedarf  abzuleiten;  denn  das  Vorhandensein  von  fertigen  Formeln  und 
Diagrammen  und  die  Geschicklichkeit  im  Umgaruj  mit  ihnen  ist  nicht  wichtiger  als  die 
Mogliehkeit,  in  unvorhergesehenen  Fallen  alte  Formeln  und  Diagramme  abzuwandeln  oder 
neue  aufzustellen.  Die  Fahigkeit  dazu  setzt  Phantasie  voraus.  Diese  kann  allerdings  nicht 
gelehrt,  sondern  nur  bei  denen,  die  sie  besitzen,  darauf  gelenkt  werden. 


Die  Elementaranalyse 

Es  ist  zweckmaBig,  die  Angaben  uber  die  Elementar- 
analyse der  Ausgangsstoffe,  der  End-  und  der  Neben- 
produkte  alle  in  solchen  Einheiten  auszudriicken,  daB 
es  bei  Berechnungen  und  bei  der  Aufstellung  von  Formeln 
keiner  mitzusehleppenden  Umrechnungsfaktoren  bedarf. 
Bei  Gasgemischen,  z.  B.  aus  C02,  02,  CO,  H2, 
verschiedenen  Cn  Hm  und  N2,  geht  man  zumeist  von  der 
Orsatanalyse  aus,  d.  h.  von  der  raumlichen  Zusammen- 
setzung der  trockenen  Eraktion,  in  Raumanteilen  v,  deren 
Summe  gleich  1 ist : 

WC02  + v02  + ?CO  + ®H2  + 2>CnHm  + ^N2=  1 ’ ' W" 
Die  MaBeinheit  von  v ist  m3/m3  oder  Nm3/Nm32)  oder 


Mol/Mol.  Aus  der  Orsatanalyse  folgt  die  Elementaranalyse 


des  Gasgomisches : 

* 

Kohienstoffgehalt : 

C = vCCh  + wCO  + £WWCnHm  • 

• (2), 

Wasserstoffgehalt : 

tf  = %2  +Z0,5rnvCnBm  . . 

• (3), 

Sauerstoffgehalt : 

0 =vco,  + l’o2  + 0>5vco  • • • 

• (4), 

Sticks  toffgehalt : 

^=%2 

• (5). 

Die  MaBeinheit  von  C,  H,  O,  N ist  die  gleiche  wie  bei  v. 
Die  Summe  C + H + O + N ist,  im  Gegensatz  zur  Summe 
aller  v,  im  allgemeinen  von  1 verschieden3). 

Bei  f e s t e n tmd  fliissigen  Stoffen  wird  die 
Elementaranalyse  ublicherweise  in  Gewichtanteilen  g an- 
gegeben,  die  in  kg  Bestandteil  je  kg  Substanz  gemessen 
werden.  Es  ist  bequemer,  die  Gewichtanteile  in  Anteile 
umzurechnen,  die  in  3STm3  Bestandteil  je  kg  Substanz  ge- 
messen werden.  Zu  diesem  Zweck  dividiert  man  die  Ge- 
wichtanteile durch  das  Molgewicht  (kg/kMol)  des  Bestand- 
teils  und  multipliziert  sie  mit  dem  Mol-Nonnvolum 
22,4  Nm3/kMol.  Dann  ergibt  sich  in  Nm3/kg : 

0=  22,4^/12  ....  (6)  0=22,4^/32  ....  (8) 

.ff  =22,4<7H/2  ....  (7)  N = 22,4  gN/28  ....  (9) 

Der  „(lisponiblc“  Wasserstoff  und  Sauerstoff 

Verfolgt  man  den  Verbleib  der  Elemente  C,  H,  O,  N,  die 
in  den  Ausgangsstoffen  in  einen  beliebigen  Vorgang  ein- 

1)  Siehe  z.  B.  F.  Schuster:  Elemente-Bilanzen  der  Brenngaserzeugung. 
Halle  (Saale)  1950.  — E.  Schwarz  v.  Bergkampl:  Ein  ailgemeines  Verbren- 
nungsdiagramm.  Radex-Rundschau  1949,  S.  135.  — Derselbe:  Die  Zu- 
sammensetzung von  Generatorgasen  aus  Rohkolile.  Radex-Rundschau  1948, 
S.  41.  Dort  weiteres  Schrifttum. 

2)  1 Nm1  ist  weder  eine  Volum-,  noch  eine  Gewichts-,  sondern  eine  Mengen- 
einheit.  1 Nm3  ist  der  22,415te  Teil  von  einem  kMol,  welches  aus  602,2  • 1024 
Moiekeln  (I.oschmidtscheZahl)  besteht.  Also  besteht  1 Nm3  aus  602,2 • 1024/ 
22,415  = 26,87  • 1024  Moiekeln.  Primar  (wenu  auch  nicht  im  Sinne  der 
geschiehtlichen  Entwicklung)  ist  hier  weder  das  Volum,  noch  das  Gewieht, 
sondern  die  Anzahl  der  Moiekeln.  Ware  ein  betrachteter  Stoff  ein  ideales 
Gas,  dann  hatte  1 Nm3  davon  im  Normzustand  (d.  h.  bei  760  Torr  und  0°  C) 
das  Volum  1 m3.  Ist  der  Stoff  kein  ideales  oder  liberhaupt  kein  Gas,  dann 
hat  1 Nm3  davon  im  Normzustand  ein  anderes  Volum,  bieibt  aber  dieselbe 
genau  definierte  Stoffmenge. 

3)  Es  wird  darauf  aufmerksam  gemaeht,  daB  wir  gemaB  DIN  1338  die 
Symbole  der  chemischen  Elemente  in  steiler  Schrift  setzen,  die  Formelzeichen 
dagegen  schrag.  Z.  B.  bezeichnet  C das  Element  Kohlenstoff,  C dagegen  den 
Kohienstoffgehalt  in  m3/m3  Oder  Nm3/Nm3  Oder  Mol/Mol.  Die  Beachtung 
der  beiden  Schreibweisen  ist  zum  Verstandnis  des  Folgenden  notwendig. 

Die  Schriftleitung. 


gebracht  werden  und  sich  im  Produkt  und  in  den  Abfall- 
stoffen  wiederfinden  miissen,  und  bezieht  man  das  Wasser 
(aller  Aggregatzustande)  und  seinen  Elementargehalt  an  H 
und  0 mit  ein  in  die  Betrachtung,  dann  steht  man  vor  der 
unbequemen  Notwendigkeit,  den  Feuchtigkeitsgehalt  aller 
am  Vorgang  beteiligten  Stoffe  ermitteln  zu  miissen.  LaBt 
man  das  Wasser  aus  der  Betrachtung  fort,  dann  steht  man 
vor  einer  anderen  Schwierigkeit : Ein  Teil  des  Wasser-  und 
Sauerstoffgehaltes  des  Produkts  kann  aus  der  Zersetzung 
von  Wasserdampf  stammen,  das  hieBe  aus  dem  Nichts  im 
Sinne  einer  Bilanz  ohne  Beriicksichtigung  des  Wassers, 
und  die  Bilanz  wiirde  nicht  stimmen.  Umgekehrt  kann 
ein  Teil  des  eingebraehten  Wasser-  und  Sauerstoffes  zu 
Wasser  verbrennen  und,  im  gleichen  Sinne  wie  oben,  im 
Nichts  verschwinden. 

Der  ubliche  Ausweg  aus  dieser  Situation  ist  der,  daB  man 
nicht  nur  alles  Wasser  aus  der  Betrachtung  fortlaBt,  son- 
dern auch  alles  das,  was  zu  Wasser  werden  oder  aus  Wasser 
entstanden  sein  konnte  („vorgebildetes“  Wasser).  Dann 
stimmen  die  Bilanzen  wieder. 

Die  rechnerische  Ausschaltung  des  vorgebildeton  Wassers 
kann  u.  a.  auf  zwei  Arten  erfolgen.  Entweder  man  bildet 
(rechnerisch)  Wasser  aus  dem  gesamten  in  einem  Stoff  vor- 
handenen  Sauerstoffgehalt  O.  Dann  bieibt  vom  urspriing- 
liehen  Wasserstoffgehalt  H der  „disponible“  Wasserstoff 

Hd  = H — 20  (10) 

iibrig.  Oder  man  bildet  Wasser  aus  dem  gesamten  Wasser- 
stoff, dann  bieibt  vom  urspriinglichen  Sauerstoffgehalt  der 
,,disponible“  Sauerstoff 

0d  = 0 — 0,5  If (11) 

iibrig.  Der  gegenseitige  Zusammenhang  zwischen  und 
Od  ist: 

Hd  = — 20d  ......  . (12). 

,,Disponibel“  heiBt  hier  nur:  ,, rechnerisch  uber  vorgebilde- 
tes  Wasser  hinaus  verfugbar“  und  hat  mit  der  tatsachlichen 
Eorm  des  Vorkommens  von  Wasserstoff  oder  Sauerstoff 
nichts  zu  tun.  Nach  Abzug  des  vorgebildeten  Wassers  be- 
steht ein  C,  H,  O und  N enthaltender  Stoff  nur  noch  aus 
C,  N und  Hd  oder  Od. 

Die  Stoiibilanzen 

G Nm3  Gas  entstehen  aus  1 Nm3  oder  kg  Brennstoff,  aus 
hier  nicht  naher  anzugebenden  Mengen  Wasser  sowie  aus 
weiteren  Zusatzstoffcn,  deren  Menge  insgesamt  Z Nm3 
oder  kg  betrage.  Zu  den  Zusatzstoffen  zahlt  alles,  was 
auBer  Brennstoff,  Wasser  und  erzeugtem  Gas  zugesetzt 
odor  abgezogen  wird.  Das  Gesetz  der  Erhaltung  der 
Materie  schreibt  vor4) : 

Kohlenstoffbilanz : (7B  + Z (7Z  = G Ca  . . . . (13), 
Stickstoffbilanz : ArB  + Z Nz  = G NQ  ....  (14). 

4)  Die  FuBzeiger  beiden  folgenden  Analysenangaben  bedeuten:  B Brenn- 
stoff, Z Zusatzstoff,  G Gas. 
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Die  dritte  Bilanz  kann  sich  auf  disponiblen  Wasserstoff 

+ Z = G HiQ  . . . (15) 

oder  auf  disponiblen  Sauerstoff 

0dB  + % Odz  = ® OdG  ....  (16)  ' 

beziehen.  Da  in  den  Brennstoffen  eher  ein  positiver  Gehalt 
an  disponiblem  Wasserstoff,  in  den- Zusatzstoffen  und  im 
erzeugten  Gas  eher  ein  positiver  Gehalt  an  disponiblem 
Sauerstoff  vorkommt,  kann  man  auch  mit  einer  „gemisch- 
ten“  Bilanz  arbeiten: 

— -^dB+  2.Z0dz  = 2 G OdG  . . . (17). 

Die  Bilanzen  (15),  (16)  und  (17)  sind  gleichbedeutend.  Fur 
das  Zuriickfuhren  der  GroBen  G,  Hd,  0d  imd  N auf  die 
raumliche  Zusammensetzung  von  Gasgemisclien  stelien 
die  Gleichungen  (1)  bis  (5)  und  (10)  bis  (12)  zuVerfugung. 

Die  mathematischc  Situation 

Im  allgemeinsten  Falle,  in  welchem  Brennstoff,  Wasser 
und  mindestens  ein  weiterer  Zusatzstoff  verwandt  werden 
und  alle  drei  Komponenten  G,  i7d  (oder  Od)  und  N im 
Spiel  sind,  liegen  drei  Gleichungen  (13),  (14)  und  (15,  16, 17) 
vor,  die  unter  anderem  die  zwei  Unbekannten  Z (Verbrauch 
an  Zusatzstoff)  und  G (erzeugte  Gasmenge)  ’enthalten. 
Zur  Berechnung  vori  zwei  Unbekannten  braucht  man  nur 
zwei  Gleichungen.  Folglich  kann  man  Z und  G unter 
Verzicht  auf  eine  der  Stoffbilanzen  berechnen.  Man  ver- 
zichtet  natiirlich  auf  diejenige,  die  am  unsichersten  oder  \ 
in  der  Ermittlung  der  Analysenwerte  am  unbequemsten 
ist.  Dann  ist6 *): 


und 


-Xb 

XG  Xz 

yz 

Xji  Xz 

Xq  Xz 

• 

Xg  Xz! 

(18) 


. . . (19). 


Hierin  sind  X und  Y zwei  beliebige  von  den  drei  Analysen- 
werten  C,  JHTd  (oder  Od)  und  N des  Brennstoffes  (B),  des 
Zusatzstoffes  (Z)  und  des  erzeugten  Gases  (G). 

AuBerdem  besteht  die  Moglichkeit,  drei  Gleichungen 
(13),  (14)  und  (15,  16,  17)  mit  u.  a.  den  Unbekannten  Z 
und  G auf  eine  Gleichung  ohne  diese  Unbekannten  zuriick- 
zufuhren.  Diese  Gleichung  kann  z.  B.  in  der  folgenden  all- 
gemeinen  Form  geschrieben  werden: 


cB 

Cz 

C G 

2Cdz 

20<jg 

= 0 . . . 

. . . (20). 

Nb 

Nz 

Nq 

Aus  den  Gleichungen  (18)  bis  (20)  ergeben  sich  unzahlige 
Spezialisierungsmoglichkeiten,  von  denen  eimge  nach- 
stehend  zur  Erlauterung  herausgegriffen  seien. 

Beurteilung  der  AusgaugsstoEfe  nach  der  Analyse 
des  erzeugten  Cases 

Gl.  (20)  kann  nach  jeder  beliebigen  der  darin  auf- 
tretenden  GroBen  aufgelost  werden.  Sind  die  anderen 
GroBen  bekannt,  dann  laBt  sich  die  eine  aus  ihnen  be- 
rechnen. So  verfahrt  man,  wenn  man  z.  B.  aus  der  ge- 
gebenen  Analyse  eines  Gichtgases  (CG,  OdG,  JVG  gegeben) 
bei  gegebener  Kokszusammensetzung  (C?B,  UdB,  ge- 
geben) feststellen  will,  wieviel  Sauerstoff  nieht  aus  der 
Luft  (Cz  = 0;  Nz  = 0,79)  sondern  aus  der  Erzreduktion 
stammt  (0dz  berechnen,  liegt  iiber  0,21 !).  Ahnlich  verfahrt 
man  mit  Abgasen  von  metallurgischen  Feuerungen,  um 
etwa  Auf-  oder  Entkohlungsvorgange  zu  beurteilen,  usw. 
Oft  wiD  man  nach  der  Analyse  des  erzeugten  Gases  den 

6)  Im  folgenden  wlrd  zur  AbkQrzung  von  der  Determinanten-Sehreibweise 

Gebrauch  gemacht.  Determinanten  sind  ,,Stenogramme"  fdr  Summon  von 
Produkten,  diebeim  Auflfisen  vonlinearen  Gleichungssystemen  Immer  wieder 

in  der  gleichen  Art  anfaUen. 


Wasserstoffgehalt  des  Brennstoffes  beurteilen.  Hierfur 
lautet  die  allgemeine  Ldsung: 


UdB 

20dz  20dG 
Nz  Nq 

_ab> 

gb 

0 G Cz 
20dG  20,12 

Gb  ~ 

Fur  ein  Generatorgas  — 
VCO2  = 0,047 ; vco  = 0,280 

Cq  Cz 
NqNz 

z.  B.  mit 
«h2  = 

- * \ 

der  Zusammensetzung 
0,115;  vch<  = 0,004; 

•wn2  = 0,554—  aus Koks,  Luft  {Cz  = 0;  Odz  = 0,21 ; N%= 0,79) 
und  Wasserdampf  ergibt  sich  /Aib/Ob  = 0,132  Nm3/Nm3 
(=  0,022  kg/kg),  wenn  man  annimmt,  daB  der  vergaste 
Koks  stickstofffrei  (ArB  = 0)  war  (oder  i?dB/CB  = 
= 0,132 — 0,42  Ab/0,79  (7b  Nm8/Nm3,  wenn  man  liber 
den  Stiekstoffgehalt  des  Kokses  im  Zweifel  ist). 

Theoretisclier  Lultbedart 

Die  zur  vollstandigen  Verbrennung  eines  Brennstoffes 
ohne  SauerstofftiberschuB  erforderliche  Sauerstoffmenge 
(in  Nm3  Sauerstoff  je  Nm3  oder  kg  Brennstoff)  ist 

x — Gb  + 0,5  HdB  (22). 

Der  Sauer stoffgehalt  eines  Zusatzstoffes,  der  nach  Ver- 
brennung des  eigenen  Kohlenstoff-  und  Wasserstoffgehaltes 
zur  Verbrennung  anderer  Stoffe  zur  Verfiigung  steht,  ist 
(in  Nm3  Sauerstoff  je  Nm3  oder  kg  Zusatzstoff) 

y — O dZ  — Cz  ’ (23). 

Zur  vollstandigen  Verbrennung  des  Brennstoffes  ohne 
SauerstoffuberschuB  mit  diesem  Zusatzstoff  als  Ver- 
brennungsmittel  benotigt  man  also  (in  Nm3  oder  kg  Ver- 
brennungsmittel  je  Nm3  oder  kg  Brennstoff)  die  „theore- 
tische“  Verbrenmmgsmittelmenge 


x_  _ CB  + 0,5  gdB 

y cdz — Cz 


(24). 


(Hierin  kann  HdB  nach  Gl.  (21)  berechnet  werden.) 
LuItiiberschuB 

Die  zur  Verbrenmmg  oder  Vergasung  eines  Brennstoffes 
tatsachlich  verwendete  Verbrennungsmittelmenge  Z laBt 
sich  nach  Gl.  (18)  berechnen.  Aus  dem  Vergleich  von  Z 
und  Zth  folgt  die  „Verbrcnnungsmittel-UberschuBzahl“ : 

A = ~ (25). 

•^th 

So  ergibt  sich  z.  B.  fur  das  bereits  erwahnte  Generatorgas 
(unter  der  Aimahme  NB  = 0)  / = 0,417.  Von  der  Luft- 
menge,  die  zur  vollstandigen  Verbrennung  der  vergasten 
Kokssubstanz  erforderlich  ware,  werden  also  in  diesem 
Fall  nur  X = 41,7%  verwandt.  Die  restlichen  (1  — A)  = 
58,3%  mtissen  dem  erzeugten  Generatorgas  zugesetzt 
werden,  wenn  es  vollstandig  verbrennen  soli.  Da  die  Er- 
zeugung  von  brennbarem  Gas  der  Zweck  der  Vergasung 
ist,  ist  (1  — A)  eine  Art  Mafi  fur  den  Vergasungswirkungs- 
grad.  Das  gilt  nur  in  grober  Annaherung  fur  die  thermische 
Seite  der  Vergasung,  weil  der  Verbrennungs-Luftbedarf 
dem  Heizwert  nur  sehr  ungenau  proportional  ist.  (Die 
Vergasung  z.  B.  von  C mit  Luft  zu  CO  und  N2  ware  ein 
Vorgang  mit  (1  — A)  = 50%;  der  CO-Heizwert  betragt  da- 
gegen  rd.  70%  des  zur  CO-Erzeugung  verbrauchten 
Kohlenstoffes.) 


Bcschraukung  der  Zusammensetzungsmoglichkeiten 

Die  „Universalgleichung“  (20)  laBt  sich,  unter  Benutzung 
der  Gleichungen  (2)  bis  (5)  und  (10)  bis  (12),  auch  nach 
den  Mischungsbestandteilen  des  erzeugten  Gases  ent- 
wickeln  und  in  die  folgende,  sehr  einfache  Form  bringen 
(wobei  nach  Gl.  (1)  eliminiert  wird): 

”C02  _[_  + ^CO  + ^Ha  + y^CnHm  _ 4 (26). 

abed  e 

Die  Parameter  dieser  Gleichung  sind  im  allgemeinsten 
Falle  naturgemafi  etwas  schwerfalhge  Ausdriicke : 
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• ddz  + 0,5  C7j  HdBICB 

Odz  + Nz  4 0,5  (Gz  4 Nz)  HdB/CB  -j-  (0dz  — Cz)  NBjCB 

Odz  4 0)5  Cz  HdB/CB  

Odz  + A7z  -f  0,5  Cz  HdB/CB — Cz  NB/CB 

Odz  + 0,5  Cz  HdB/CB 

^dz  + 0,6  Nz  4 0,5  (Cz  + Nz)  B&b/Cjs  + (<?dz  — 0,6  Cz)  NB/CB 

Odz  + 0.5  Cz  SdB/CB 

Odz  — 0,5  Nz  + 0,5  Cz  HdBICB  + 0,5  Cz  NB/CB 

Odz  + 0,5  Cz  gdB/gs 

Odz  — 0,25  m Nz  4 0,5  (Cz  4 tiNz)  SdB/CB  + (n  ^dZ  + 0,25  m Cz)  NBjCB 


Die  Anzahl  der  verschiedenen  Koeffizienten  e richtet  sich 
danach,  wieviele  verschiedene  Kohlenwasserstoffe  mit  ver- 
schiedenen Werten  von  n und  to  im  erzeug- 
ten  Gas  auftreten.  Fiir  sie  alle  gilt  Gl.  (31).  Variante 

Die  Parameter  a bis  e werden  oft  als  

,,Maximalgehalte“  bezeichnet.  Das  hat  fol-  1/a  = 

genden  Grand:  Werden  alle  Yolumanteile  1/6  = 

(auBer  Stickstoff)  bis  auf  einen  gleich  null’ 
dann  nimmt  der  ubriggebliebeneVolumanteil  * i/c  = 
den  Wert  an,  den  der  in  Gl.  (26)  unter  ihm  1/d  = 

stehende  Parameter  hat.  Maxima  im  Sinne  1/e  = - 

der  Differentialrechnung  sind  es  nieht.  | 

Gl.  (26)  beschreibt  alle  Gaszusammen-  l 

setzungen,  die  im  Gedankenexperiment  da- 
durch  hergestellt  werden  konnen,  dafl  Brenn-  und  Zusatz- 
stoffe  von  beliebiger  Zusammensetzung  in  beliebigen 
Mischungsverhaltnissen  tmd  mit  den  dazu  erforderlichen 
Wassermengen  in  ein  Gas  verwandelt  werden.  Sie  umfaBt 
aueh  die  physiseh  irrealen  Zustande  mit  negativen  Mi- 
schungsanteilen.  Sie  richtet  sich  nur  nach  dem  Gesetz  der 
Erlialtung  der  Materie  und  den  Gesetzen  der  Stochiometrie 
und  berucksichtigt  keine  Beschrankungen,  die  der  Gas- 
erzeugung  seitens  des  Warmehaushaltes,  der  thermoche- 
mischen  Gleiehgewichtsverhaltnisse  und  der  Kinetik  auf- 
erlegt  werden. 

Dem  SchoBe  der  Gl.  (26)  entspringt  die  stattliche  Sippe 
aller  ,,Gasdreieeke“,  „Tetraeder“  und  sonstigen  „Rechen- 
korper“.  Sie  konnen  hier  auch  nicht  annahernd  alle  auf- 
gezahlt  werden.  Je  enger  man  den  Fall  spezialisiert,  desto 
einfacher  wird  der  Ausdruck.  Fur  die  Verbrennung  und 
Vergasung  z.  B.  von  reinem  Kohlenstoff  mit  atmospha- 
rischer  Luft  und  Wasserdampf  wird  a = b = 0,21; 
c = 0,21/0,605;  d = — 0,21/0,185;  eCH4  = — 0,21/0,58. 

Meist  besehrankt  man  sich  (u.U.  unter  Vernaehlassigungen 
.und  Zusammenfassungen)  auf  die  Betrachtung  von  nur 
drei  Mischungsbestandteilen  (1,  2,  3)  des  erzeugten  Gases 
und  ihrer  Volumanteile  (vlt  vz,  v3)  und  setzt  alle  anderen 
Volumanteile  gleich  0.  Dann  ist  Gl.  (26)  eine  Gleichung  mit 
drei  Unbekannten 

.ft  (^i»  ^3)  = 0 ......  (33), 

und  man  entwirft  mit  ihrer  Hilfe  ein  ,,Dreieck“,  d.  h.  im 
Koordinatensystem  vv  v2  eine  Linienschar  mit  v3  als  Para- 
meter. Daneben  gilt  die  Bereclmimg  der  LuftuberschuB- 
zahl  (s.  o.),  die  dann  die  Form 

f2  (/.,  vv  v2,  v3)  = 0 (34) 

annimmt.  Man  kann  aus  den  Gl.  (33)  und  (34)  die  Unbe- 
kannte  v3  eliminieren,  erhalt  daraus  einen  Zusammenhang 
von  der  Form 

f3  U,  vlt  v2)  = 0 (36) 

upd  kann  mit  dessen  Hilfe  das  ,,Dreieck“  auch  mit  einer 
Linienschar  mit  l als  Parameter  versehen. 

Wassergas 

Bei  reiner  Wassergaserzeugung  wird  nur  Brennstoff  imd 
Wasserdampf,  kein  Zusatzstoff  verwendet.  Dadurch  fallt 


. - _ in  den  Stoff  bilanzen  ( 1 3 ) bis  ( 1 7 ) 

' die  Unbekannte  Z fort,  und 

man  kann  nicht  nur  eine 
Gleichung  ohne  Z imd  O gewin- 
nen,  sondern  drei  verschiedene 
von  der  Form 

i 0 

■*B  -MJ 

(30),  Hierin  sind  X imd  Y zwei  be-  • 

< liebige  von  den  Analysenanga- 

ben  <7,  Hd  (oder  Od)  und  N des 

- — ?TT  *r~i7r  ■ (31),  Brennstoffes  (B)  und  des  er- 
o m Cz)  NB/CB  zeugten  Gase^  Zwe.  bel.e_ 

(32).  bige  von  diesen  Gleichungen 
sind  selbstandig,  wahrend  die 
dritte  aus  ihnen  folgt.  Auch 
diese  Gleichungen  lassen  sich  in  die  Form  (26)  bringen. 
Ihre  Parameter  . sind  dann: 


Variante  1 

2 

3 

1/a  = 2 + HdB/CB 

1 + Nb/Cb 

1-2  NB/HdB 

(36) 

1/6  = 2 

1 

1 — 2 NB/HdB 

(37) 

1/c  = 1 + HdBICB 

1 + nb/cb 

1 — NBIHdB 

(38) 

1/d  = — 1 

1 

1 4 NBIHdB 

(39) 

1/e  = —0,5  m + nHdB/CB 

1 nNBICB 

1 4 0,5  in  NB/HdB 

(40) 

A = | y 0 

1 

1 

(41) 

Zum  Sonderfall  „Reines  Wassergas“  sei  noch  folgendes 
bemerkt:  Unter  „Zusatzstoff“  wird  in  den  vorstehenden 
Berechnungen  nicht  nur  irgend  ein  Stoff  verstanden, 
sondern  die  Gesamtheit  aller  Stoffe,  die  auBer  Brennstoff 
und  Wasser  am  Vergasungsvorgang  teilnelimen.  Wenn 
also  z.  B.  die  Vergasung  unter  Zusatz  von  Sauerstoff 
erfolgt,  dem  erzeugten  Gas  aber  danach,  z.  B.  durch  Aus- 
waschung  der  Kohlensaure,  wieder  ebensoviel  Sauerstoff 
entzogen  wird,  wie  zuvor  dem  Wind  zugesetzt  wurde,  dann 
tritt  im  Sinne  der  vorstehenden  Berechnungen  kein  Sauer- 
stoff als  Zusatzstoff  auf.  Mit  der  ausgewaschenen  Kohlen- 
saure wird  auBerdem  Kohlenstoff  ausgetragen.  Das  ist 
dasselbe,  als  hatte  man,  im  reinen  Wassergasverfahren, 
ohne  Sauerstoffzusatz  und  ohne  Kohlensaurewasche, 
einen  Brennstoff  mit  verringertem  Gehalt  an  Kohlenstoff 
upd  entsprechend  erhohtem  relativem  Gehalt  an  dispo- 
niblem  Wasserstoff  vergast ; oder  als  hatte  man  im  reinen 
Wassergasverfahren  unvergasten  Koks  mit  viel  C und  wenig 
Hd  abgezogen  und  dadurch  den  relativen  Hd- Gehalt  des 
vergasten  Brennstoffanteils  angereichert.  Darauf  beruht 
die  Moglichkeit,  Synthesegas  z.  B.  sowohl  nach  dem 
Lurgi-Verfahren  (Vergasung  mit  Sauerstoff,  Kohlen- 
saurewasche) als  auch  nach  dem  Koppersverfahren  (Wasser- 
gas, Koksabzug)  zu  erzeugen. 

Yorgiingc  olrne  Stickstoff 

Beim  heutigen  (und  morgigen)  Stande  der  Technik  ge- 
winnt  die  Vergasung  mit  Sauerstoff  eine  immer  groBere 
Bedeutung.  Die  dabei  auftretenden  Stickstoffmengen  sind 
oft  so  gering,  dafl  die  Stickstoff  bilanz  zu  einer  zu  unsicheren 
Stiitze  fiir  Berechnungen  wird.  Bei  vollkommen  stick  - 
stofffreien  Brennstoffen  und  Vergasungsmitteln  fallt  die 
Stickstoffbilanz  Gl.  (14)  ganz  fort.  Die  Zahl  der  Ansatz- 
gleichungen  (13),  (14),  (15,  16,  17)  vermindert  sich  urn  eine. 
Die  AufsteUungsmoglichkeit  fiir  Gl.  (20)  und  alle  ilire  Nutz- 
anwendungen  fallt  fort.  Ubrig  bleiben:  die  Bereclmung 
von  O,  Z,  Zth  und  CB  . CQ 

■ _ _Z_  _ Odz  Gz  ~ ^dB  20<jQ  M£). 

zth  ~ ^B+^dB  Cq  Cz 

20dG  20dz 

Auch  diese  Gleichung  laBt  sich  in  die  Form  der  Gl.  (26) 
bringen.  Ihre  Parameter  sind  dann: 
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1 la  = (2  + HdB/CB)  (0dz  — Cz)  (1  — X) (43), 

1/b  = 2 (0iz  - Cz)  + (2  + HdBICB)  GZX (44), 

1/c  = (1 +FdB/CB)(0dz  — 0Z)  — 

- (2  + HdBICB)  (0dz — 0,5  Gz)  X (45), 

1/d  = - (Odz  - Cz)  - 0,5  (2  + 7fdB/CB)  Cz  A (46),  , 

1/e  = — (0,5m — nHdBICB)  {0dz  — Gz)  — 

— [0,5m  (1  + SdBICB)  Cz  + ji  (2  + l?dB/CB)]  A ' (47), 

A =0 . (48). 


Der  Sonderfall  „Reine3  Wassergas“  ist  durch  A = 0 
(wonach  alle  Parameter  (43)  bis  (47)  durch  (0dz  — Cz) 
dividierb  werden  konnen)  miterfaBt  (vergleiche  die  Para- 
meter nach  Variants  1 der  Gl.  (36)  bis  (41 )).  Die  Parameter 
nach  den  Varianten  2 und  3 der  Gl.  (36)  bis  (41)  nehmen 
aUe  (mit  NB  = 0)  den  Wert  1 an  und  fiihren  damit  zuriick 
zur  Gleichung 

«C02  + W02  + VC0  + vb2  + ZvCnHm=  1 • • • (la), 
die  ohne  Stickstoff  (vn2  = 0)  von  der  Gl.  (1)  iibrig  bleibt 
und  neben  der  Gl.  (26)  mit  den  Parametem  (43)  bis  (48) 
ihre  Giiltigkeit  behalt. 

Aus  den  Gl.  (26)  und  (la)  laBt  sich  z.  B.  eine  der  Unbe- 
kannten  v eliminieren.  Danach  lassen  sieh  auoh  fur  die 


Sauerstoffvergasung  Zusammensetzungs-„Dreiecke“  zeich- 
nen,  wobei  X (d.  h.  ein  gewisses  MaB  fiir  den  Vergasungs- 
wirkungsgrad)  als  Parameter  auftritt. 

Weitcre  Anwcndungsmoglichkciten 

Da  unter  ,,Zusatzstoff“  nicht  nur  der  Vergasungssauer- 
stoff  allein  verstanden  zu  werden  braucht,  sondern  alles, 
was  auBer  Brennstoff  und  Wasser  an  der  Vergasung  teil- 
nimmt,  lassen  sich,  durch  Einsetzen  entsprechender  Werte 
fiir  Gz  und  OdZ,  die  verschiedensten  Vergasungsfalle  be- 
handeln.  Die  Formeln  lassen  sich  auch  auf  die  C02-freie 
Fraktion  des  erzeugten  Gases  umrechnen. 

Weitere  Anwendungsmoglichkeiten  liegen  z.  B.  darin, 
dafi  man  fiir  Synthesegase  bestimmte  Verhaltnisse  i>h2/wCO 
vorschreibt  und  dadurch  die  Anzahl  der  Unbekannten 
verringert. 

Auch  die  Gassvntheso  selbst  laflt  sich  betrachten,  z.  B. 
mit  H2  als  ,,Brennsto£t'“  und  CO  als  „Zusatzstoff“,  oder 
umgekehrt. 

Femer  lassen  sich  auch  Warmebilanzen,  Heizwert- 
vorschriften,  Gleichgewichtbedingungen  usw.  hinzuziehen, 
und  zwar  so  weit,  bis  die  Anzahl  der  unabhangigen  Glei- 
chungen  .gleich  der  Anzahl  der  Unbekannten  wird  und  die 
Aufgabenstellung  nur  eine  Losung  (oder  einen  Satz  von 
Losungen)  zulaBt.  Bwk  367 


Der  Wasserumlauf  in  Rohrenkesseln 

Von  Dr.-lng.  Arthur  Zinzen  VDI,  Privatdozent  an  der  Techn.  Universitat  Berlin 


Durch  die.  Verwendung  der  Absolutwerte  der  Geschwindigkeiten  von  Wasser  und  Dampf  wird  eine  Kontinuildts- 
gleichung  entwickelt,  mit  deren  Hilfe  sich  die  mittleren  Wichten  des  Dampf  / Wasser -Gemisches  in  einem  Kesselrohr 
berechnen  lassen,  gleichgiiltig,  ob  Wasser  und  Dampf  in  gleicher  Richtung  oder  gegeneinander  stromen.  Sodann 
wird  ein  graphisches  Verfahren  gezeigt,  mit  dem  man  die  For-  oder  Nacheilung  des  Dampfes  auf  Grund  der  Mes- 
sungen  von  E.  Schmidt  voll  beriicksichligen  Icann.  Das  Verfahren  fiihrt  auch  noch  zum  Zid,  wenn  die  einzdnen 
Abschnitte  eines  Rohres  verschieden  stark  beheizt  werden. 


Kiirzlich  hat  der  Verfasser  ein  Diagramm1)  zur  Bereeh- 
nung  des  ' Wasserumlaufs  unter  Beriicksichtigung  der 
Dampfvoreilung  veroffentlioht,  in  dem  fiir  die  Losung  der 
quadratischen  Gleichung  der  Wassergeschwindigkeit  oder 
der  Dampfgeschwindigkeit  eine  vereinfachte  Annaherungs- 
losung  benutzt  wurde.  Diese  Losung  geht  auf  die  urspriing- 
lich  analytische  Behandlung  des  Problems  zuriick,  bei 
der  die  strenge  Losung  der  quadratischen  Gleichung  zu 
sehr  unbequemen  Formeln  fiihrt;  aus  diesem  Grunde 
wird  in  der  Praxis  die  Voreilung  des  Dampfes  manchmal 
iiberhaupt  nicht  beriicksichtigt. 

Die  graphische  Darstellung  eriibrlgt  aber  eine  verein- 
fachte Berechnung,  und  es  wird  deshalb  ein  neues  Sehau- 
bild,  Bild  1,  gezeigt,  in  welchem  die  genaue  Losung  der 
quadratischen  Gleichung  verwendet  wird.  Dabei  wird 
auch  eine  Unzulanglichkeit  der  vereinfachten  Darstellung 
behoben,  die  in  Abweichungen  fiir  Fallrohre  bestand.-Da 
diese  Behandlung  des  Wasserumlaufproblems  allgemein 
brauchbar  ist,  soil  sie  in  folgendem  zusammenhangend 
dargestellt  werden. 

Aulteilung  des  Rohrquerschnittes  fiir  Wasser-  und 
DampfdurcMluJ} 

Wie  in  Abschnitt  VII  D des  genannten  Buches1)  aus- 
gefiihrt  wurde,  wird  der  Vorgang  in  einem  Rohr  in  der 
Weise  idealisiert,  daB  man  den  Rolirquerschnitt  F in  einen 
Anted  F'  fiir  das  Wasser  und  einen  Anted  F"  fiir  den 
Dampf  aufgeteilt  denlit.  Dann  ist 

F = F'  + F" (1). 

(Wir  bezeiclmen  mit  einem  Strich  alls  auf  das  Wasser 
bezogenen  GroBen,  mit  zwei  Strichen  die  auf  den  Dampf 
bezogenen).  Zwischen  den  Durchfliissen  G'  und  G" , den 
zugehorigen  Geschwindigkeiten  w'  und  w"  und  den  Wichten 

q A.  Zinzen : Dampf kease]  und Feuerungen.  Berlin/ Gottingen/Heidelberg 
1960.  Tafel  41. 


von  Wasser  und  Dampf  / und  y"  bestehen  dann  die 


Beziehimgen 

G'fF'  = w'y' (2), 

G"[F"  = w"  y"  . . . (3). 


Diese  Kontinuitatsgleichungen  gelten  ohne  Riicksicht 
auf  die  Richtung  der  Bewegung;  und  da  es  fiir  die  Be- 
rechnung der  mittleren  Wichte  in  einem  Querschnitt  be- 
langlos  ist,  ob  Dampf  und  Wasser  in  der  gleichen  oder 
entgegengesetzten  Richtung  stromen,  drvicken  wir  Gl.  (2) 
und  (3)  in  Absolutwerten  von  G und  w aus: 

^ = KI  / • - - ' (4), 

lP  = i«"i  r (5). 

Der  gesamte  durch  den  Querschnitt  F stromende  Durch- 
fluB  von  Wasser  und  Dampf  ist  dann,  • unabhangig  von 
der  Richtung: 

. \G\  = \G’\  + \G"\ (6). 


Zwei  ElillsgroCcn 


Wir  fiiliren  nun  zur  Vereinfachung  den  Absolutwert 
einer  mittleren  Geschwindigkeit  w0'  ein,  die  sich  einstellen 
wiirde,  wenn  der  gesamte  DurchfluB  G nur  in  Form  von 
fliissigem  Wasser  dirrch  den  Querschnitt  F stromen  wiirde : 


Kl  -JS  + JS 


(7). 


Stromen  G'  und  G"  in  der  gleichen  Richtung  durch  das 
Rohr,  dann  ist  w0'  die  Geschwindigkeit,  die  sich  ein- 
stellen wiirde,  wenn  G"  in  Form  von  fliissigem  Wasser 
vorhanden  ware.  Dies  trifft  z.  B.  zu  beim  oberen  Eintritt 
in  die  Fallrohre  mit  nacheilendem  Dampf  und  beim 
unteren  Eintritt  in  solche  Steigrohre,  in  die  kein  Dampf 
von  auBen  hineinkommt.  Stromt  aber  beispieLsweise  in_ 
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einem  Fall  nur  O'  von  oben  nach  unten  und  0"  von  unten 
nach  oben,  dann  behalt  | VI  als  Mittel  der  Absolutwerte 
einen  endlichen  Wert',  wahrend  in  Wirklichkeit  in  dem 
Querschnitt  Ruhe  herrschen  konnte. 

Wir  definieren  ferner  eine  Geschwindigkeit  w",  die 
sich  einstellen  wiirde,  wenn  der  Dampf  0"  allein  durch 
den  Querschnitt  F stromen  wiirde.  Auch  hier  kommt  es 
nur  auf  den  Absolutwert  an,  wahrend  die  Richtung  gleich- 
giiltig  ist.  Wir  definieren  also : 


Mit  Gleichung  (1)  bis  (3)  und  (7)  ist 

m + KH  \o'\ 

I VI / Kl  \w"\Y‘ 

und  mit  den  Gleichungen  (7)  und  (8)  findet  man  hieraus 

I VI  , K1=1+KI/' 


1 0" 


(8). 


0) 


' + : 


m/ 


(10). 


Vor-  und  nacheilender  Dampf 

Haben  alle  Geschwindigkeiten  gleiche  Richtung,  dann 
kann  man  fur  die  Absolutwerte  auch  die  positiven  Werte 
der  Geschwindigkeit  einsetzen.  Dann  ist  die  Voreilung  Aw 
des  Dampfes  durch  die  Gleichung  1 

± Aw  — io"  — w'  (11) 

definiert,  wobei  das  Pluszeichen  fur  das  Steigrohr  und 
das  Minuszeichen  fur  das  Fallrohr  mit  nacheilendem 
Dampf  gilt.  Fur  diese  beiden  Falle  konnen  wir  also  schrei- 
ben: 

V'  y" 


Wp  Wo_ 

w"+  Aw  w" 


= 1 + 


• • - (12), 


w"  + Aw  y' 

wobei  das  Minuszeichen  fur  Steigrohre  und  das  Plus- 
zeichen fur  Fallrohre  gilt. 

Gegenstromender  Dampf 

Fiir  das  Fallrohr  mit  riicklaufendem  Dampf  (Umkehr- 
fallrohre)  gilt  dagegen 

|G|=(|G'|  + |G"|)  + |(?"|  (13), 

denn  G"  passiert  den  Querschnitt  zweimal,  einmal  als 
Wasser  von  oben  nach  unten  und  einmal  als  Dampf  von 
unten  nach  oben. 

Jetzt  definieren  wir: 

W-M («, 

und  finden  mit  Gl.  (8)  entsprechend  Gl.  (9) 

_ |G'|  + 2|G"|  \0'  + G"\  , \G"\ 

I VI/  IV/  + h"|/‘ 

woraus  sich  mit  Hilfe  von  Gl.  (13)  und  (8)  wieder  Gl.  (10) 
ergibt.  Verstehen  wir  jetzt  unter  dem  Absolutwert  der 
Relativgeschwindigkeit  Aw  die  Summe  der  Absolutwerte 
der  einander  entgegengesetzten  Geschwindigkeiten  von 
Wasser  und  Dampf,  namlich 


(15), 


so  folgt  aus  Gl.  (10) 

| V|  . lw.i 


+ 


= 1 + 


\w"\  — \Aw\ 


\w"\  — \Aw\ 

Allgemeine  Ldsung 

Gl.  (17)  entspricht  der  Gl.  (12),  und  wir  konnen  fiir 
beide  folgenden  gemeinsamen  Ausdruck  schreiben: 

I VI  x | jV 


+ 


J (18). 


\w"\+\Aw\^  \w"\  ^ \w"\  + \Aw\ 

Dieser  Ausdruck  ist  nach  der  Unbekannten  w"  auf- 
zulosen;  es  ergibt  sich  nach  einigen  Umstellungen  die 
quadratische  Gleichung: 


(\wYf__WY  ( 
llV'l/  IV1  V 


4- 


/— y"  |4to|\_  \Aw\ 

/ - IV1/  + IV1  ( 


(I VI/  I VI  l IV' 

Fiir  V lw0"  ist  zu  setzen: 

bei  Steigrohren  und  gewohnlichen  Falhohren  gemafi 
Gl.  (7)  und  (8) 


(20), 


(21). 


V O'  + 0"  y" 

w0"  ~ G"  ' / 

bei  Umkehrfalhohren  gemaB  Gl.  (8)  und  (14) 

V • G'  + 2G"  y" 

V'  0"  ‘ y 

Das  obere  Vorzeichen  von  ( Aw/w0 ")  in  Gl.  (19)  gilt  fur 
Steigrohre  tmd  Umkehrfalhohre,  das  untere  Zeichen  fur 
gewohnliche  Falhohre.  In  Steigrohren  und  gewohnlichen 
Falhohren  ist  \Aw\  = \w"\  — \w'\ (22), 

in  Umkehrfalhohren  \Aw\  — \w"\ + \w’\ (23). 

In  Gl.  (19)  fallt  auf,  daI3  alle  Geschwindigkeiten  durch 
die  GroBe  w0",  die  ein  Mafl  fiir  die  Dampferzeugung  im 
Rohr  ist,  dividiert  sind,  so  daB  die  Gleichung  aus  lauter 
dimensionslosen  Zahlen  zusammengesetzt  ist.  Die  nur 
vom  Dampfdruck  abhangige  GroBe  ('/ — y")ly'  konnen 
wir  noch  mit  |w0'|  / | w" | zusammenfassen;  wir  bezeichnen 
die  Summe  mit  |wc|  / | w"  \ , und  es  ist 

i / — y" 


hoi  = I VI  + IV' 


(24). 


Dann  stellt  Gl.  (19)  den  Zusammenhang  zwischen  den 
drei  Veranderlichen  ( w"/w0 "),  ( wo/w0 ")  und  ( Aw/w0 ") 
dar,  der  nun  leicht  in  einem  Quadranten  graphiseh  dar- 
gestellt  werden  kann.  Wir  wahlen  ( w0/w0 ")  als  Abszissen- 
achse,  (Aw/w0")  als  Parameter  und  wegen  der  besseren 
Ablesemoglichkeit  den  reziproken  Wert  von  (w" /w0")  als 
Ordinatenachse.  Diesen  Zusammenhang  zeigt  der  rechte 
obere  Quadrant  des  Schaubildes  (Bild  1). 

Die  mittlere  Wichte  im  Rohr 

Die  GroBe  (w0"/w")  steht  in  einem  bestimmten  Zu- 
sammenhang mit  der  mittleren  Wichte  des  Dampf/Wasser- 
Gemisches  in  dem  betrachteten  Rohrquerschnitt,  wie  fol- 
gende  Uberlegung  zeigt: 

Wir  betrachten  ein  Rohrstiick  von  der  Lange  Al.  Vom 
Querschnitt  F wird  der  Anted  F'  voin  Wasser  und  der 
Anted  F"  vom  Dampf  ausgefudt.  Dann  befinden  sich 
darin  F' Aly'  Gewichtsteile  Wasser  und  F” Aly"  Ge- 
wichtsteile  Dampf.  Das  Gesamtvolum  ist  F-  Al,  Wir  de- 
finieren die  mittlere  Wichte  ym  durch  folgenden  Ansatz : 

FAlym  =F'Aly'  + F"  Aly" (25), 

woraus  folgt 

F'  y'  4-  F"  y" 

7m  - ~~y L (26). 

Ersetzen  wir  in  dieser  Gleichung  F'  durch  (F — F"),  so 
finden  wir 

F" 


7m  = / + -jr  (/'  ~ 7') 


Nach  Gl,.(6)  \md  (8)  ist 
F"/F' 

und  es  wird 


(16), 

r„-/.  \ /')■ 

Oder 

(17). 

IV'I  / — 7m 

|»"l  "/-/'  ‘ ' 

(27). 


(28), 


(29) 


....  (30). 

Da  V hier  nicht  vorkommt,  gelten  Gl.  (29)  und  (30)  fiir 
alle  Rohre,  Steigrohre,  gewohnliche  Falhohre  und  Umkehr- 
falhohre. Hiermit  ist  der  Zusammenhang  zwischen  ym 
und  (|VI/  h"|)  vollstandig  beschrieben,  und  wir  haben 
wieder  die  Moglichkeit,  ihn  in  Kurvenform  darzustellen. 
Die  Werte  von  y’  und  y"  sind  durch  den  Dampfdruck  ge- 
geben,  so  daB  wir  diesen  als  Parameter  wahlen  konnen. 
Dies  ist  im  linken  oberen  Quadranten  des  Bildes  1 ge- 
schehen. 

Dio  Messungen  von  E.  S c h m i d t 
Unter  diesen  Quadranten  setzen  wir  noch  das  aus  den 
Schmidtschen  Messungen2)  hervorgehende  Diagramm,  das 

2)  E.  Schmidt,  Ph.  Behringer,  W.  Schurig:  Wasaerumlauf  in  Dampfkesseln. 
VDI-Forfichimgsheft  365.  Berlin  1934. 
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A.  Zinzen:  Der  Wasserumlauf  in  Rolirenkesseln 


Bild  1.  Oeschwindigkeiten,  Wichte  und  Dampfvoreilung  in  einem  Kesselrohr  von  60  mm  Dmr. 
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ym  abhangig  von  der  Dampfvoreilung  Aw  darstellt.  Da 
in  den  beiden  linken  Quadranten  der  Dampfdruck  als 
Parameter  erscheint,  konnte  man  diese  beiden  noch  ver- 
einigen,  mn  die  Ablesung  zu  erleichtern.  Dies  ist  aber 
nicht  zweckmafiig,  weil  man  dann  das  Originaldiagramm 
von  E. -Schmidt  nicht  mehr  vor  sich  hat.  In  dem  vorliegen- 
den  Schaubild  ist  das  Schmidtsche  Diagramm  fur  einen 
Rohrdurchmesser  von  60  mm  gewahlt  worden.  Es  kann, 
wenn  notig,  durch  einanderes,  z.B.  das  fur  80mm  Dmr., 
ersetzt  werden. 

Erganzung  des  Diagramms 

Das  Diagramm  findet  auf  der  rechten  Seite  noch  eine 
Erganzung  durch  einen  Quadranten,  in  dem  aus  (wcl  w0") 
auf  {w0'  I w o")  umgerechnet  wird.  Dies  ist  nach  Gl.  (19) 
leicht  moglich,  wenn  man  den  Faktor  (/ — /')//  im 
Parameter  unterbringt,  den  man  mit  dem  Dampfdruck 
bezeichnet.  Wie  man  sieht,  ist  dieser  Faktor  fur  die  im 
praktischen  Kesselbau  vorkommenden.Dampfdrucke  sehr 
nahe  gleich  1,  so  dafi  im  allgemeinen 


gesetzt  werden  kann. 

Benutzung  des  Schaubildes 

Zur  Benutzung  des  SchaubiJdes  ermittelt  man  zunachst 
den  in  dem  betrachteten  Rohrquerschnitt  auftretenden 
DampfdurchfluB  O”  in  kg/s  auf  Grand  der  Beheizung  des 
davor  liegenden  Rohrabschnittes  und  gegebenenfalls  zu- 
satzlicher  Dampfzufu.hr  von  anderer  Seite.  Hiermit  findet 
man  dann  nach  Gl.  (8)  den  zugehorigen  Wert  von  w0" . 
Beispielsweise  .wird  man  in  einem  gleichmaBig  beheizten 
SteigroKr,  in  das  von  unten  kein  Dampf  aus  den  Fall- 
rohren  miteintritt,  fur  G"  den  gesamten  in  diesem  Rohr 
erzeugten  Dampf  einsetzen  und  erhalt  dann  die  Verhalt- 
nisse  im  Endquerschnitt  dieses  Steigrohres. 

Nun  wahlt  man  beispielsweise  drei  Werte  von  Aw  und 
notiert  die  zugehorigen  Werte  von  (Aw/w0").  Man  beginnt 
an  der  4w-Koordinate  des  linken  unteren  Quadranten 
und  geht  nun  iiber  den  Dampfdruck -Parameter  auf  die 
'/m-Werte  fiber,  die  man  ebenfalls  notiert.  Darin  schreitet 
man  iiber  den  Druckparameter  des  linken  oberen  Qua- 
dranten fort  in  den  rechten  oberen  Quadranten,  wo  man 
den  Parameter  ( Aw/w"0 ) antrifft.  Durch  diesen  wird. man 
zu  der  Abszisse  (wc /w0")  gefiihrt.  Diesen  Wert  kann  man 
notieren  und  daraus  nach  Gl.  (31)  (w0'  Jw0")  ermitteln. 


Man  kann  aber  auch  weitergehen  und  in  dem  letzten 
Quadranten,  der  wieder  einen  Druckparameter  hat,  die 
Werte  von  (w0r  / w")  sofort  ablesen-  Durch  Multiplikation 
mit  den  urspriinglich  gewahlten  Werten  von  wa"  findet 
man  dann  w0'. 

Der  mit  diesem  Yorgang  gefundene  ym-Wert  gehort 
zu  dem  betrachteten  Rohrquerschnitt  und  ist  noch  nicht 
die  mittlere  Wichte  des  Gemisehes  im  ganzen  Rohr.  Um 
diese  zu  finden,  betrachtet  man  in  gleicher  Weise  den 
Eintrittsquerschnitt  des  Rohres  oder  Rohrabschnittes.  Da 
nun  w0'  am  Eintritt  und  am  Austritt  gleich  grofi  sein  mufi, 
so  findet  man  leicht,  welche  ym -Werte  in  den  beiden 
Querschnitten  zusammengehoren.  Der  Mittelwert  eines 
solchen  Wertpaares  von  ym  ist  dann  das  mittlere  */m  fur 
das  gesamte  Rohr. 

Die  Umrechnung  des  w0'-Wertes  auf  den  umlaufenden 
WasserdurchfluB  (?  = <?'  + G"  oder  G = G’  + 2 G"  erfolgt 
dann  mit  Hilfe  der  Gl.  (20)  oder  (21).  Bei  einer  sehr  un- 
gleichen  Verteilung  der  Beheizung  auf  ein  Rohr-kann  man 
dieses  in  beliebig  viele  Abschnitte  aufteilen  und  die 
Querschnitte  zwischen  diesen  Abselinitten  einzeln  unter- 
suchen.  So  ist  es  moglich,  auch  in  verwickelten  Fallen  zum 
Ziel  zu  kommen. 

Der  Auftrieb  im  Rohr 

Die  ermittelten  mittleren  ym-Werte  fiir  das  ganze  Rohr 
multipliziert  man  mm  mit  der  wirksamen  Hohe  h des 
Rohres  und  findet  so  die  Werte  fiir  den  Auftrieb 

Ap  =hym (32) 

im  Rohr.  Nun  kann  man  das  Diagramm  Ap  = f (G)  auf- 
tragen  und,  wenn  man  dies  fiir  alle  Rohrreihen  des  Kessels 
durchgefiihrt  hat,  den  Wasserumlauf  des  gesamten  Kessels 
in  bekannter  Weise  berechnen8)  4),  indem  man  davon  aus- 
geht,  daI3  die  Druckdifferenz  zwischen  den  Fall-  und  Steig- 
rohren  zur  tiberwindung  der  Besehleunigungs-  und  Stro- 
mungswiderstande  dient. 

Dieses  Berechnungsverfahren  ist  insofem  sehr  bequem, 
als  man  iiber  die  Voreilung  des  Dampfes  keine  ungenauen 
Annahmen  zu  machen  braucht  und  mit  einem  einzigen 
Rechnungsgang  ohne  Probieren  zum  Ziel  kommt.  bwk  349 

3)  K.  Cleve:  Die  Vorausberechnung  des  Wasserumlaufs  in  Wasserrohr- 
kesseln.  BWK  Bd.  2 <1950)  S.  215/21. 

4)  Th.  QeiPler : Die  Stromungsverhaltnisse  in  Dampfkesselanlagen  mit 
Naturumlauf.  Eiiergie  Bd.  2 (1950)  S.  123/27. 


Die  EnergiequeUen  der  Zukunft 


In  einer  Reihe  von  6 UNESCO-Schriften  iiber  ',, Energie 
im  Dienste  des  Menschen“  behandelt  Prof.  Simon,  Oxford,  die 
Grundlagen  der  gegenwartigen  und  die  Moglichkeiten  der  zu- 
kiinftigen  Energieversorgung  der  Welt1).  Nach  einer  Darstellung 
der  beiden  Hauptsatze  der  Thermodynamik  und  ihrer  prakti- 
sohen  Konsequenzen  so  wie  der  wichtigsten  vom  Menschen 
geleiteten  Energieprozesse  bespricht  der  Verf.  die  Energie- 
quellen  der  Zukunft:  Energie  der  Atomkeme  und  Sonnen- 
energie. 

Die  Energie  der  Atomkeme  kann  vermutlich  erst  in 
einigen  Jahrzehnten  fiir  die  Energieversorgung  der  Industrie 
verfiigbar  werden.  Der  Umweg  bei  ihrer  Nutzbarmaehung  iiber 
die  Warmeenergie  ist  verlustreieh  und  erfordert  riesige  Anlagen 
die  mit  ihren  etwaigen  Kuhlwasserstromen  radioaktiv  ver- 
seucht  werden.  Die  Kosten  einer  kWh,  die  ja  nur  zu  etwa  1/e 
vom  Brennstoffpreis  abhangen,  diirften  kaum  gesenkt  werden 
kbnnen.  Vielleicht  erweist  sich  aber  die  Strahlung  der  Reaktoren 
fiir  chemische  Prozesse  als  niitzlich.  Auch  fiir  andere  Sonder- 
zwecke  wird  die  Atomkem -Energie  wiohtig  sein,  z.  B.  zur 
Energiegewinnung  in  Gegenden  ohne  andere  EnergiequeUen. 

Die  Energie  der  Sonnenstrahlung  ist  wegen  ihrer • 
hohen  Temperatur  hauptsachlich  freie  Energie,  nicht  Warme- 
energie. Es  ware  von  grofiem  Nutzen,  wenn  es  gelange;  sie 
direkt  in  freie  Energie  (mechanische  Arbeit,  Elektrizitat)  ohne 


J)  F.  E.  Simon:  Energy  in  the  Future.  UNESCO  / NS  / 79.  Paper  9. 
Paris,  5.  Febr.  1951.  Daraus  dieser  Auazug. 


den  Umweg  iiber  Warmekraftmaschinen  zu  verwandeln,  etwa 
in  der  Art,  wie  es  in  der  Pflanzenzelle  unter  der  katalytischen 
Wirkung  des  Chlorophylls  gesohieht.  Vielversprechend  ist  die 
Umwandlung  der  Sonnenenergie  in  chemische  Energie  bei 
Algen,  besonders  wenn  diese  in  einer  mit  Kohlendioxyd  an- 
gereieherten  Umgebung  geziichtet  werden,  also  z.  B.  unter 
einem  Daeh  aus  Glas  oder  Kunststoff,  das  auch  gestattet,  das 
durch  die  Pflanze  verdunstete  Wasser  wieder  aufzufangen.  Auch 
bei  der  Umwandlung  der  Strahlung  in  elektrische  Energie 
mittels  Fotozellen  laBt  sich  vielleicht  der  Wirkungsgrad  so 
steigern,  daB  sich  Elektrizitat  wirtschaftlich  gewinnen  laBt. 

Wenn  auch  schon  in  10  bis  20  Jahren  arbeitsfahige  Anlagen 
zur  Nutzbarmaehung  der  Energie  der  Atomkeme  und  der 
Sonnenstrahlung  zu  erwarten  sind,  so  diirften  wirtschaftlich 
arbeitende  Anlagen  nicht  vor  Ende  des  Jahrhunderts  ver- 
fiigbar  sein.  Der  Verfasser  tritt  dafiir  ein,  daB  fiir  die  For- 
schungen  zur  Nutzbarmaehung  der  Sonnenstrahlung  ebenso 
groBe  Mattel  aufgewendet  werden  sollten,  wie  es  schon  jetzt  fiir 
die  Erforschung  der  Atomenergie  geschieht.  Forschung  auf 
weite  Sieht  ist  nbtig,  um  neue  EnergiequeUen  zu  erschlieBen. 
Das  Brennstoff-Element,  die  Untertagevergasung  der  Kohle, 
die  Fotosynthese  bieten  vieUeicht  groBe  Moglichkeiten.  In- 
zwischen  ist  es  notig,  jede  Verschwendung  der  Kohlenenergie 
zu  bekampfen,  nicht  nur  weil  die  Kohlenvorrate  begrenzt  sind, 
sondern  auch  weil  das  Problem  der  Versorgung  der  Kraft- 
werke  mit  Kiihlwasser  immer  schwieriger  wird.  BWK  1953 

Karlsruhe  G.  Ruppel  VDI 


> 
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Temperaturmessungen  in  Dampfkraftwerken 


Von  Dr.-lng.  Wilhelm  Otte  VDI,  Essen 

Die  Quecksilberthermometer  werden  im  wesentlichen  in  Handarbeit  und  vieljach  in  Einzel- 
anferligung  nacli  den  jeweiligen  Sonderwiinschen  des  Bestellers  hergesldll,  was  zur  Folge 
hat,  daft  sicli  eine  unubersehbar  grope  Zahl  verschiedener  Thermo?neterformen  awj  dem 
Markt  befindet,  woran  aucli  die  bisher  geschaffenen  einschldgigen  Normrn  grundsatzlich 
nichts  haben  andern  konnen.  Es  wilrde  aus  Griinden  der  Austauschbarkeit  und  der  Vorrats- 
haltung  ebenso  sehr  im.  Interesse  der  Thermometer- Her stellcr  wie  der  -Benutzer  liegen,  die 
unnotig  grope  Zahl  der  Einzeljormen  auf  einige  wenige  Typen  zurilckz'ufuhren,  die  in  mbg- 
liclister  Anpassung  an  die  Temperalurverhdltnisse  im  Dampfkrajtwerk  jestzulegen  wdren. 
Diesem  Bestreben  gilt  der  nachstehcnde,  vom.  Verfasser..gem.einsam  mil  mehreren  bedeutenden 
Thermomelerfabriken  ausgearbeiietc  Vorschlag,  der  zugleich  die  Erfalirungen  beriicksichligt, 
iiber  die  der  Verfasser  bereits  in  dieser  Zeitschrift 1)  berichtet  hat.  — Eine  vollige  liber  ein- 
stimmung  mil  den  N ormbldttern  DIN  12775  und.  12780  liep  sicli  hierbei  nicht  erzidcn. 
Jedoch  ist.  zu  wunschen,  dap  eine  W eiterentwicklung  dieser  Normbldtler  noch  weiter- 
gehende  Anpassung  ernioglichen  mochle.  ■ 


. Der  fiir  Dampfkraftwerke  in  Betracht  kommende 
Bereich  der  Temperaturmessungen  erstreckt  sieh  etwa 
von  0 bis  1 600°  C.  Fur  die  verschiedenen  Temperatur- 
stufen  kommen  die  MeBgerate  nach  Zahlentafel  1 in  Frage : 


Zahlentafel  1 . H 6 c h s 1 1 e in  p e r a t u r e n f ft  r Messimgcn  in 
Dampfkraftwerken. 


Stufe 

Hochstteinp. 

°C 

Mefi-Gegenstand 

MeBgcriit 

A 

00 

AiiOcnluft 
' KUhlwasscr 

) 

B 

250 

Speiscwasser 

V Quecksilberthermometer 

C 

450 

Mitteldruckdampf 

I 

D 

580 

Hoclidruekdampf 

) 

K 

1 000 

Rauchgasc 

Thcrmoelemente  Oder  el. 

W iderstandsthennometer 

F 

1 000 

Feucrramn 

S trahlungspyrometer 

Die  nachstehenden  Ausfiihrungen  bescliranken  sich  im 
wesentlichen  auf  das  Quecksilberthermometer  als  Normal- 
mefigerat  fiir  die  Durchfiihrung  verbindlieher  Unter- 
suchungen  und  Abnahmeversuche  an  Kiihlturmen,  Darnpf- 
kesseln,  Turbinen  und  sonstigen  warmetechnischen  Ein- 
richtungen. 

Formen  der  Quecksilberthermometer 

• Fiir  niedrige  und  mittlere  Temperaturen  bis  etwa 
400°  G werden  durchweg  EinschluB  thermo  meter,  dariiber 
hinaus  z.  Z.  noch  meist  die  herstellungstechnisch  ein- 
facheren  Stabthermometer  verwendet.  Vor-  und  Nachteile 
dieser  beiden  Ausfiihrungsarten  sind: 


EinschluB- 
thermometer 
Gute  Ablesbar- 
ke'it  der  auf  der 
Milchglasskala  auf- 
getragenen  Grad- 
einteilrmg;  Queck- 
silberfaden  bewegt 
sich  unmittelbar 
fiber  der  Skala,  da- 
her  kein  nennens- 
wer  ter  Fehler  drn’ch 
Parallaxe  bei 
Sehragablesung ; 
Mogliehkeit,  auf 
der  Kiickseite  der 
Milchglasskala  V er  - 
merke  fiber  Her- 
steller,  Glassorte, 
Kenn  -Nummer 
usw.  anzubr ingen; 
dagegen  Unsicher- 
heit  der  Fadenkor- 
rektion,  da  die 
'1'ernperatur  irifolge 
Luftzirkulation  im 


A BCD 

IBMSgen 


Bild  1.  Ausfuhrwngsformen 
der  Quecksilberthermometer. 


J)  IP.  Otte:  Anzeigefeliler  von  Quecksilbertliermometern.  BWK  Bd.  2 
(1950)  S.  180/1. 


Innern  des  geschlossenen  Glaszylinders  nicht  gleich  der 
AuBentemperatur  ist;  bei  Thermometern  fur  hohe  Tern* 
peraturen  Sehwierigkeit  der  Beseliaffung  einer  geeigneten 
Glassorte  fiir  den  Skalentrager,  der  die  gleiche  Warme- 
ausdehjiungszahl  haben  rnufi  wie  die  Kapillare. 

-Stabthermometer 

V o r t e i 1 e : Keine  Relativbewegung  zwischen  Skala 
und  Kapillare,  da  der  ganze  Korper  des  Thermometers, 
aus  einem  einheitlichen  Stoff  besteht;  der  geringe  Durch- 
messer  des  Gerates  erleichtert  in  manchen  Fallen  die  Ein- 
fiiiirung  in  den  Stoff,  dessen  Temperatur  zu  messen  ist. 

Nachteile  : Schlechte  Ablesbarkeit  wegen  des 
mangelnden  Kontrastes  zwischen  der  auf  der  Oberflache 
des  Thermometers  eingeatzten  Skala,  dem  Queclisilber- 
faden  und  dem  Hintergrund,  zumal  wenn  der  Farbstoff 
aus  den  eingeatzten  Teilstrichen  und  Ziffem  im  Laufe  der 
Zeit  verloren  geht,  wie  dies  meist  der  Fall  ist;  Ablesefehler 
durch  Parallaxe,  falls  die  Augenhohe  des  Beobaehters 
nicht  in  Hohe  der  Quecksilberkuppe  liegt;  S'chwierigkeit 
der  Anbringung  von  besonderen  Vermerken  auf  der 
knappen  Oberflache  des  Thermometers.  — 

Nachdem  es  neuerdings  durch  Verwendung  geeigneter 
Glassorten  fiir  den  Skalentrager  gelungen  ist,  EinschluB- 
tliermometer  auch  fiir  Temperaturen  bis  580°  C herzustellen, 
sollte  man  diese  Ausfiihrungsform  allgemein  anstelle  der 
im  Gebrauch  unbequemen  Stabthermometer  verwenden. 

Vorschlag  zur  V ereinheitlichung  der  Quecksilber- 
Einschlufithermometer 

Fiir  die  Verwendung  von  Quecksilbertliermometern 
in  Dampfkraftwerken  wird  der  Temperaturbereich  von 
— 5°  C bis  + 580°  C in  die  4 Stufen  A bis  D der  Zahlen- 
tafel 1.  unterteilt. 

Um  eine  moglielist  weite  Gradeinteilung  zu 
erzielen,  ohne  dafl  die  Thermometer  eine  fibergrofle  Lange 
erhalten,  werden  die  Thermometer  der  Stufen  G und  D 
mit  verkiirztem  Skalenbereich  (unterdriicktem  Nullpunkt) 
a.usgefuhrt,  jedoch  ist  auch  bei  diesen  Thermometern  eine 
Marke  fiir  den  Nullpunkt.  (Eispunkt)  vorhanden,  damit 
eine  Nachpriifung  auch  bei  diesem  moglich  ist.  Oberhalb 
und  unterhalb  des  Nullpunktes  ist  eine  Gradeinteilung 
bis  + 5°  C und  — 5°  C angebracht. 

Die  Thermometer  samtlicher  Temperaturstuferi  werden 
als  Einschlufithermometer  mit  Rich  terscher  Skalen- 
' befestigung  und  kugelfdrmigem  Kopf  hergestellt,  deren 
Formgebung  und  Abmessurigen  aus  Bild  1 rmd  Zahlen- 
tafel 2 zu  ersehen  sind: 


Zahlentafel  2.  AbmessungenuiidSkalenfilr  Quecksilber- 
thermometer. 


Stufe 

Nenntemp. 

°C 

Durchmcsser 

mm 

Diinge 

mm 

Skalenbereich 

'°C 

Teilung 

1°  C gleich 
rd . mm 

A 

60 

9,0  ± 0,5 

370 

—.5  bis  + 60 

0,5 

B 

200 

9.0  ± 0,5 

370 

± 0 bis+  250 

1,0 

C 

400 

9.0  ± 0,5 

370 

+ 200  bis+  450 

1,0 

D 

580 

9,0  ± 0,5  ' 

870 

+ 400  bis+  580 

1,0 
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W.  Otte:  Temperaturmessungen  in  Dampfkraftwerken 
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Fur  die  einzelnen  Temperaturstufen  sind  die  von,  der 
Physikaliseh-Technischen-  Anstalt  zugelassenen  G las- 
so r t e n zu  verwenden;  es  sind  dies  z.  Z. 

fur  Stufe  A:  Jen.  Glas  16  III 
fiir  Stufe  B:  Jen.  Glas  16  III 
fiir  Stufe  G:  Jen.  Glas  2954  III 
fiir  Strife  D:  Jen.  Glas  Supremax. 

Die  Teilstriche  und  Zahlen  auf  der  Milchglasskala  rniissen 
in  temperaturbestandiger  Farbe  eingebrannt  sein,  die 
Null  und  jede  Hunderterziffer  in  rot,  alle  anderen  Ziffem 
schwarz. 

Der  R a u m iiber  dem  Quecksilber  muB 
bei  Thermometem  der  Stufen  G und  D mit  einem  inerten 
und  trockenen  Gas  unter  Druck  gefullt  werden,  der  so  zu 
bemessen  ist,  daB  das  Quecksilber  auch  bei  den  Hochst- 
temperaturen  (Skalenendwert)  nicht  verdampft.  Die  Wan  - 
dungen  dieses  Gerates  rniissen  diesem  Druck  ohne  Form- 
anderungen  oder  Bruch  standhalten.  Um  zu  starke  Druck - 
steigerungen  bei  Uberschreitung  der  Hochsttemperatur 
zu  vermeiden,  ist  am  oberen  Ende  der  Kapillare  eine 
birnenformige  Erweiterung  vorzusehen.  Die  Thermometer 
sind  sorgfaltig  zu  altern,  damit  sie  im  Gebrauch  keine  fiir 
den  Verwendungszweck  in  Betracht  kommenden  An- 
derungen  erfahren. 

Auf  der  Riickseite  der  Milchglasskala  sind  folgende 
Angaben  in  schwarzer,  temperaturbestandiger  Farbe  ein- 
zubrennen : 

1.  Hersteller  (Fabrik-Zeichen) 

2.  Fabrik-Nr. 

3.  Glassorte. 

Weitere  Angaben,  z.  B.  Eigentiimer,  Ordmmgsnummer, 
Eich-  oder  Fabrik-Priifvermerk  usw.,  konnen  auf  der 
AuBenflache  des  Thermometers,  zweckmaBig  an  dessen 
oberem  Ende,  eingeatzt  werden. 

Thermometerfehler  und  ihre  Priifung 

Anzeigefeliler 

In  tlbereinstimmung  mit  den  von  der  Physikalisch- 
Technischen  Bundesanstalt  (PTB)  zugelassenen  Fehler- 
grenzen  von  eichfahigen  Flussigkeitsthermometern  soli 
der  zulassige  Anzeigefehler  im  Anliefcnmgszustand  nicht 
hoher  sein  als 

± 0,2°  C bei  Stufe  A 
± 1,5°  C bei  Stufe  B 
± 2,5°  C bei  Stufe  C 
± 5,0°  C bei  Stufe  D 

Priifung  auf  MeBgenauigkeit 

Zum  Nachweis  dafiir,  daB  der  Anzeigefehler  der  Thermo- 
meter die  im  vorstehenden  angegebenen  Wcrte  nicht  iiber- 
schreitet,  ist  es  iiblich,  die  Gerate  entweder  von  der  PTB 
eichen  oder  sie  durch  die  Herstellerfirma  einer  sog.  Fabrik- 
priifung  unterziehen  zu  lassen.  Die  Gebuhren  der  amt- 
lichen  Ei  chung  bewegen  sich  zwischen  7 und  18  DM 
je  Gerat,  wogegen  die  Prtifungen  in  der  Fabrik  nur 
etwa  halb  soviel  kosten.  Es  handelt  sich  also  um  Betrage, 
die  teilweise  hoher  sind  als  der  Preis  des  ungeeichten 
Gerates.  Hierbei  ist  noch  zu  beriicksichtigen,  daB  der 
Eich-  und  Priifsehein  keinerlei  Gewahr  dafiir  gibt,  daB  der 
bei  der  Priifung  im  Neuzustand  festgestellte  Anzeige- 
fehler bei  langerem  Gebrauch  des  Thermometers  seinen 
Wert  unverandert  beibelialt.  Yom  Verfasser  angestellte 
Messungen  haben  in  dieser  Beziehung  zu  iiberraschenden 
Ergebnissen  gefuhrt1).  Zuverlassige  Messungen  mit  Queck- 
silberthermometem  haben  daher  zur  Voraussetzung,  daB 
jedes  Thermometer  nicht  nur  im  Anlieferungszustand , 
sondern  weiterhin  laufend  in  nicht  zu  langen  Zeitabschnitten, 
besonders  aber  vor  und  nach  jeder  wichtigeren  Untersuchung 
(Abnahmeversuchen  an  Kesseln  und  Turbinen),  einer 
Naehpriifung  durch  Vergleich  mit  einem  Hauptnormal- 
gerat  unterzogen  wird.  Die  Ergebnisse  dieser  Priifungen 
werden  zweckmaBig  in  Form  von  Fehlerkurven  aufge- 
zeichnet  und  fiir  jedes  Thermometer  gesondert  gesammelt, 
damit  ein  Vergleich  mit  friiheren  Priif ergebnissen  und 


somit  die  Aufstellung  einer  „Alterungscharakteristik“ 
moglich  ist. 

Thermometer- Priif  gerat 

Die  vom  Verfasser  entwickelte,  in  Bild  2 dargestellte 
Priifeinrichtung  besteht  in  einer  gegeniiber  dem  friiheren 
Entwurf1)  verbesserten  Form 
aus  folgenden  Einzelteilen : 
Demzylindrischen,  aus  Aluminium 
(fiir  die  Priifung  von  Quecksilber- 
thermometern)  oder  Chromstahl 
(fiir  die  Priifung  von  Thermoele- 
menten)  bestehenden  Einsatz  a; 
dem  elektrisch  beheizten-Rohren- 
ofen  b,  c; 

der  Warmeschutzhiille  d im  Blech- 
mantel  e; 

dem  Thermoelement  / nach  Hoskins 
mit  zugehorigem  Anzeigegerat  g; 
dem  Schiebetransformator  h zur 
stufenlosen  Regelung  der  Heiz- 
stromstarke  zwischen  0 und  1 800 
Watt; 

dem  aus  einer  Wandermutter  i 
und  einer  drehbaren  Gewindespin- 
del  k bestehenden  Thermometer- 
Traggestell ; 

der  Vorrichtungi  zum  Herausheben 
des  Einsatzes  a aus  dem  Ofen. 

Der  Einsatz  a ist  mit  6 Boh- 
rungen  zur  gleichzeitigen  Auf- 
nahme  der  fiinf  Priif linge  und 
des  Vergleichthermometers  ver- 
sehen;  die  hochstzulassige  Priif - 
temperatur  betragt  fiir  den  Alu- 
Bild  ft.  Thermometer-  miniumeinsatz  600°  C,  fiir  den 
Prill gerat  nach  Otte.  Chromstahleinsatz  900°  C. 

Priifvorgang 

Quecksilberthermometer 
Man  hangt  die  zu  priifenden  Thermometer  mit  dem 
geeichten  Vergleichthermometer  an  den  Schlitzen  der 
in  ihrer  tiefsten  Stellung  befindlichen  Wandermutter  i 
in  den  Ofen  und  schaltet  den  vollen  Heizstrom  ein. 
Nach  Erreiehen  der  gewiinschten  Hochsttemperatur, 
die  an  dem  Anzeigegerat  g beobachtet  wird,  schaltet 
man  den  Strom  ab,  worauf  der  Ofen  allmahlich  erkaltet. 
Durch  Teilbeheizung  wahrertd  des  Erkaltens  kann  man 
einen  flacheren  Verlauf  der  Abkuhlungskurvo  erreichdn, 
Bild  3.  Man  hebt  nun  die  Thermometer  durch  Rechts- 
drehung  der  Gewin- 
despindel  k laufend 
so  weit  aus  dem  Ofen 
heraus,  daB  die  Kup- 
pe  des  Quecksilber - 
fadens  gerade  eben 
sichtbar  wird  und 
best  die  Temperatu- 
ren  ab.  Die  hierbei 
festgestellten  Abwei- 
chungen  der'  beob- 
achteten  Temperatu- 
ren  yon  den  Anzeigen 
des  V ergleichthermo  - 
meters  tragt  -man 
dann  liber  den  wah- 
i’en  Temperaturen  als 
Fehlerkurve  auf. 

Thermoelemente 

Man  steckt  das  (in  seiner  Sehutzhiilse  befindliche) 
Thermoelement  in  die  hierfiir  im  Einsatz  vorgesehene 
Bohrung  und  schaltet  den  vollen  Heizstrom  ein.  Wenn 
900°  C erreicht  sind,  wird  der  Strom  entweder  ganz  oder, 
falls  man  die  Abkuhlungszeit  verlangern  will,  bis  auf  einen 
Teilbetrag  abgeschaltet  und  die  Thermokraft  wahrend  der 
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Bild  3.  Abkiihlungskurven  im  Thermo- 
meter- Priif  gerat  nach  zweistiindiger  A uf- 
heizung,  Baumtemperatur  rd.  20°  C. 
a ohm  Teilbeheizung  b mil  Teilbeheizung 
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Abkuhlung  des  Ofens  beobachtet.  Von  900  bis  580°  C 
lierab  dient  das  zu  der  Priifeinriehtung  gehorende  Hoskins- 
Element  als  Vergleichgerat;  unterhalb  580°  C kann  die 
Vergleichtemperatur  des  Einsatzes  mit  einem  Queck- 
silberthermometer  gemessen  werden.  Beim  Thermoelement 
ist  zu  beachten,  dafi  die  mit  °C-Skala  versehenen  Anzeige- 
gerate  in  der  Regel  auf' eine  Temperatur  der  kalten  Lot- 
stelle  von  20°  C geeicht  sind.  Liegt  diese  Temperatur 
wahrend  der  Priifung  iiber  20°  C,  so  ist  die  Abweichung 
zu  der  Anzeige  hinzuzuzahlen ; fiir  Raumtemperaturen 
unter  20°  C gilt  das  Umgekehrte. 

Temperaturmessungen  im  Betrieb 

Die  der  Betriebsuberwachung  dienen- 
den  Anzeigegerate  fiir  die'  wiehtigsten 
Temperaturen  werden  in  neuzeitlichen 
Dampfkraftwerken,  oft  in  Verbindung  mit 
Sehreibvorrichtungen,  in  MeBschranken 
oder  Warmewarten  gruppenweise  zusam- 
mengestellt,  wodurch  eine  bequeme  Ver- 
folgung  der  Temperaturzusammenhange 
moglich  ist.  Die  Ubertragung  des  Tem- 
peratur-Impulses  von  der  MeBs telle  zum 
Anzeigegerat  bietet  aueh  bei]  Entfemun- 
gen  von  100  m und  mehr  keine  grund- 
satzlichen  Schwierigkeiten.  Demgegen- 
iiber  spielt  das  an  die  oft  schwer  zugang- 
liche  MeBstelle  ortsgebundene  Queeksil- 
berthermometer  als  reines  BetriebsmeB- 
gerat  heute  nur  noch  eine  untergeordnete 
Rolle.  Wegen  seiner  hohen  MeBgenauig- 
keit  wii'd  es  aber  andererseits  bei  der 
Durchfiihrung  wissenschaftlicher  Ver- 
suche  sowie  bei  der  Abnahme  von  Kesseln 
und  Tui’binen  und  zur  Priifung  der  Be- 
triebsmeBgerate  auch  inZukunft  seine  Be- 
deutung  behalten.  Bei  der  Planung  von 
Dampfkraftanlagen  sollten  daher  an  alien 
fur  die  Temperaturiiberwachung  der 
Hauptbetriebsmittel  wichtigen  Stellen  ne- 
ben  den  Temperaturfuhlern  der  Betriebs- 
gerate  Tauchliiilsen  fur  Quecksilberther- 
mometer  vorgesehen  werden,  von  denen  Bild  4 eine  zweek- 
maflige  Ausfiihrungsform  zeigt.  Der  Werkstoff  der  Tauch- 
hiilse  und  des  SehweiBgutes  mufl  dem  der  Rohrleitung  ent- 
spreehen.  Zum  bequemeren  Ablesen  des  Thermometers 
wird  die  Tauchhiilse  hangend  in  die  Rohrleitung  einge- 
schweiBt.  Das  Thermometer  ist  mit  einem  diinnwandigen, 


unten  geschlossenen  Schutzrohr  umgeben,  wodurch  bei 
einem  Zerbrechen  des  Thermometers  die  sonst  scliwierige 
Beseitigung  der  Bruchstiicke  erleichtert  wird. 

Pur  Temperaturmessungen  an  Ruekkuhl-  und  Konden- 
sationsanlagen  werden  anstelle  von  Tauchhulsen  besser 
DurchfluBhiilsen  verwendet,  bei  denen  ein  Teilstrom  des 
Wassers  unmittelbar  die  Kugel  des  Thermometers  be- 
spiilt.  Dies  hat  den  Vorteil,  daB  die  Anzeige  des  Gerats 
naliezu  dem  • tatsachliclien,  augenblicklich  vorhandenen 
Temperaturzustand  des  stromenden  Stoffes  entspricht, 


wogegen  bei  Verwendung  von  Taucliliiilsen  eine  groflere 
Anzeigeverzogerung  unvermeidlich  ist.  Die  Anordnung 
und  Verteilung  der  Thermometertypen  A bis  D an  den 
wesentlichen  TemperaturmeBstellen  in  einem  Hoehdruck- 
kraftwerk  mit  Zwisclienuberhitzun^  ist  in  Bild  5 sche- 
matisch  dargestellt.  bwk  366 


Bild  5,  Verteilung  der  Temperaturmefl- 
stellen  in  einem  Hochdruck-K raftwerk  mit 
Zwischeniiberhitzung  und  vierslufiger  Be- 
generalivvorwarmung  des  Speisewassers. 

(Die  eingetraqenen  Buchslaben  bezeichnen  die 
Thermometersluten  nach  Zahlentafel  1) 


Langvorschub-RuBbltiser 


Das  Kraftwerk  Sunbury  Station  in  USA  verwendet  nach  einer 
Werbenotiz  in  einer  Fachzeitschrift  erstmalig  nur  Langvor- 
schub-RuBblaser.  Solche  RuBblaser  wurden  vor  iiber  10  Jahren 
auch  von  deutschen  Firmen  entwickelt.  Sie  stehen  im  Wett- 
bewerb  mit  wassergekuhlten  Mehrdiisenblasern  und  mit  StoB- 
ruBblasem,  wo  die  Hohe  der  Rauchgastemperatur  den  dauern- 
den  Einbau  eines  nicht  gekiihlten  Blasers  verbietet. 

Gegeniiber  dem  kurzen  StoBblaser  haben  sie  den  Vorteil  des 
groBeren  Wirkungsbereiches,  wenn  man  sie  zur  Reinigung  der 


Vorderseite  der  ersten  Beriihrungsheizflaehe  einsetzt.  Erfah- 
rungsgemaB  ist  ein  16  atii-Dampfstrahl  aus  einer  8 mm-Diise 
gegeniiber  frischen  Ansinterungen  hoehstens  auf  1,5  m Abstand 
wirksam. 

4 Gegeniiber  dem  wassergekiiklten  Mehrdiisenblaser  hat  der 
Langvorschubblaser  den  Vorteil  des  kraftigeren  Blasstrahles,  da 
der  Blasrohrquerschnitt  nur  2 Diisen  beaufsohlagt,  wahrend 
das  Rohr  des  Mehrdiisenblasers  viele'und  deshalb  ldeinere  Diisen 
gleichzeitig  beaufsehlagen  muB. 

Wird  der  Langvorschubblaser  im  Inneren  eines  Rohrenbiindela 
eingesetzt,  so  muB  man  Vorkehrungen  treffen,  daB  sein  scharfer 
Strahl  keine  Schaden  durch  Anblasen  von  Rohren  verursacht. 
Dies  wird  erreicht  durch  VorschweiBen  von  Schutzschalen  an 
benachbarten  Rohren  oder  durch  automatische  Schwachung 
des  Blasstrahles,  falls  dieser  wahrend  des  Vorschubes  auf  ein 
Rohr  treffen  wiirde.  Bild  1 zeigt  eine  solche  Steuerung. 

Auch  die  fiir  das  amerikanische  Kraftwerk  beschriebene 
elektrische  Gruppenschaltung  aller  RuBblaser  eines  Kessels 
wurde  in  Deutschland  schon  ausgefiihrt.  Sie  erleichtert  zwar  die 
Reinigung  der  Heizflachen,  verlangt  aber  zusatzlich  zur  er- 
hohten  Instandhaltung  an  den  elektrisch  angetriebenen  Blasem 
auch  noch  die  Wartung  eines  nicht  unerheblichen  Relaisauf- 
wandes.  AuBerdem  kann  meistens  auf  die  gelegentliche  Nach- 
reinigung  nht  handbedienten  PreBluftlanzen  doch-  nicht  ver- 
zichtet  werden.  BWK  J037 

Vasteras/Schweden  B.  Quack  VDJ 
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Fiillmenge  und  Druckverhaltnisse  in  Behdltern  fiir  verfliissigte 
Gase  insbesondere  fiir  Kohlensaure 

Von  Oberreg.-Rat  Dr.-lng.  Walter  Fritz , Braunschweig 
Mitteilung  aus  der  Physikalisch-Technischen  BundesanstaU  Braunschweig1) 


Begriindung  und  Ziel  der  Untersucliung 

Die  DruckgasverorcLnung  DENT  46702)  behandelt  in.  den 
,,Technischen  Grundsatzen“  unter  F,  Betriebsvorschriften3), 
die  Fiillung  von  Behaltern  und  Druckflaschen  mit  ver- 
fliissigten  Gasen.  Neben  dem  zulassigen  hochsten  tiber- 
druck,  rait  dem  solche  Behalter  in  den  Verkehr  gebraclrt 
werden  diirfen,  wil’d  der  Fiillungsgrad  vorgesclirieben  oder 
besser:  das  Behaltervolum,  das  fur  je  1 kg  Fiillung  min- 
destens  vorhanden  sein  mull.  Insbesondere  fiir  verfliissigte 
Kohlensaure  ist  fiir  dieses  spezifische  Mindestvolum  dei- 
Betrag  «min  = 1,34  ltr.  /kg  vorgesclirieben.  In  einer  An- 
merkung  wird  allerdings  darauf  liingewiesen,  da(3  bei 
einer  Erwarmung  oberhalb  der  kritischen  Temperatur 
(+  31,0°  C)  der  Druck  in  einer  Koblensaureflasche  stark 
ansteigt  und  bei  dieser  vorgeschriebenen  Fiillung  nach 
Messungen  der  friiheren  Chemisch-Technischen  Reichs- 
anstalt  bereits  bei  52°  C-  die  Hohe  des  Priifdrucks  von 
190  at  erreicht. 

Eine  neuerdings  veroffentlichte  Untersucliung4)  von 
Koch  nimmt  Bezug  auf  eine  Anzahl  von  Zerknallen, 
die  sicli  bei  Kolilensaureflaschen  ereignet  haben.  An  Hand 
von  Zustandstabellen  fiir  Kohlendioxyd5)  wird  die  Zu- 
nahme  des  Drucks  in  Kohlensaureflasehen  mit  der  Tem- 
peratur im  Bereich  zwischen  20  und  200°  C fiir  verschiedene 
Fiillungen  ermittelt.  Der  vorliegende  Berieht  behandelt 
im  Gegensatz  zu  der  Kochschen  Ai-beit  vor  allem  das 
Zweiphasengebiet  (fliissig-dampfformig)  und  gibt  die  all- 
gemeine  Losung  fiir  den  Vorgang  der  Fiillung  beliebiger 
Fliissigkeiten  in  Behaltern  von  Anfang  an;  bei  der  spe- 
ziellen  Anwendung.  auf  Kohlensaure  ist  der  Temperatur  - 
bereieh  auf  den  praktisch  wichtigsten  Teil  bis  60°  C be- 
sehrankt.  Beide  Arbeiten  erganzen  sich  somit  in  gewisser 
Weise;  im  gemeinsamen  Gebiet  stimmen  die  Ergebnisse 
bis  auf  kleine  Unterschiede  uberein  (im  vorliegenden 
Berieht  sind  die  neuesten  Zustandsdaten  benutzt6)). 


Steigt  nun  die  Temperatur  des  gefiill  - 
ten  Behalters  durch  Warmezufuhr  aus 
der  Umgebung  an,  so  dehnt  sich  die 
Fliissigkeit  aus  und  das  Verhaltnis  von 
Dampfraum  zu  Fliissigkeitsraum  wird 
kleiner.  Ist  diejenige  Temperatur  lA 
erreicht,  bei  der  das  spezifische  Satti- 
gungsvolum  v'  der  f liissigen  Phase  fiir 
die  betreffende  Temperatur  gleich  dem 
spezifischen  Mindestvolum  vmin  wil'd, 
so  verschwindet  der  Dampfraum  ganz 
(der  Dampf  ist  kondensiert)  und  der 
Belialter  ist  vollstandig  mit  Fliissigkeit 
gefiillt.  Diese  Temperatur  lafit  sich 
exakt  aus  den  Zustandsdaten  ermit- 
Bildl,  DruckbehaUer  teln.  (So  ist  z.  B.  fiir  Kohlensaure 
fiir  verfliissigte  Gase.  ^ = 22,0°  C bei  nmjn  =.  1,34  .ltr./kg.) 

Fiir  die  Zustandsanderung  in  diesem  Gebiet  mit  zwei 
Phasen  gilt,  wie  an  Hand  von  Bild  1 einzusehen  ist: 

Fiillgewicht:  nif  + md  = M (1), 

Volum:  V{  -(-  Fd  = v'  -)-  m,&  ■ v"  = V0  . . . (2). 

Hierin  bedeutet: 

V0  das  Volum  des  Behalters  [ltr.] 

M das  Fiillgewicht  [kg]  bestehend  aus 
mi  [kg]  Fliissigkeit  und 
md  [kg]  Dampf 

Ff  das  von  Fliissigkeit  erfiillte  Volum  [ltr.] 

Fa  das  von  Dampf  erfiillte  Volum  [ltr.] 

v'  das  spez.  Volum  der  gesattigten  Fliissigkeit  [ltr./kg] 

v"  das  spez.  Volum  des  gesattigten  Dampfes  [ltr./kg], 

Aus  Gl.  (1)  und  (2)  lassen  sich  die  beiden  Unbekannten 
mr  und  md  fiir  jede  Zwisehentemperatur  t0  < ta  < <A  er- 
mitteln.  Man  erhalt 


A 


y v'-~ 


-Dampf 

■Fliissigkeit 
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Allgcmeine  Berechnung  von  Fiillung  und  Druvkanstieg 
in  einem  Behalter  mit  Fliissigkeiten 

Der  Vorgang  der  Fiillung  vollzieht  sich  folgendermaOen : 
Die  Fliissigkeit  bzw.  das  verfliissigte  Gas  wird  mit  einer 
Temperatur  t0  in  den  Behalter  iibergefiillt.  Die  Temperatur 
t0  liegt  ineist  erheblich  unterhalb  der  Sattigungstempe- 
ratur,  die  dem  spezifischen  Mindestvolum  entspricht. 
(Z.  B.  betragt  bei  C02  fiir  das  spezifische  Mindestvolum 
vmin  — 1,34  ltr./kg  die  Sattigungstemperatur  tA  — 22,0°  C.) 
Bei  der  Temperatur  tQ  befindet  sich  im  Behalter  nach " 
beendeter  Fiillung  das  vorgesehriebene  Fiillgewicht  M . 
Die  Fliissigkeit  fiillt  aber  den  Behalter  nicht  ganz  aus: 
Wir  haben  einen  Fliissigkeitsraum  (Fliissigkeitsgewicht 
mf)  tmd  dariiber  einen  Dampfraum  (Dajupfgewicbt  md) 
im  Sattigungszustand,  Bild  1. 

3)  Verf.  hat  dem  Voraitzenden  des  Druckgasausschusses,  Herm  Ober- 
regierangarat  Mockel,  ftlr  einige  Hinweise  zu  danken, 

2)  bruekgasverordnung  DIN  4070,  Auagabe  1948.  Berlin,  Carl  Heymanns 
Verlag. 

3)  Vgl.  FuOnotc  2:  Zlffer  31,  S.  77/83. 

4)  Koch : Explosionen  von  Kolilensaureflaschen.  Z.  Arbeitsscliutz  (1949) 
H.  3 \S.  78. 

5)  pu-Werte  nacli  .7.  D’Ans  u.  E.  Lax4.  Tasclienbuch  fiir  Chcmiker  und 
Physiker.  Berlin  1943. 

e)  Karl  Thoma : Aufstellung  einer  Zustandsgleichung  fiir  flilssigc  Kolilen- 
siiure  und  Ableitung  der  thermischen  und  kalorisclien  ZustandsgriilJen. 
Mitt.  d.  Kiilteteclin.  Inst.  d.  T.  H.  Karlsruhe  (1948)  H.  3. 

Vgl.  fenier  it.  Plank  u.  J.  Kupriarioff:  Die  thermischen  Eigenschaften  der- 
Kohlensaure  im  gasfSrmigen.  flllssigen  und  festen  Zustaiid.  Beihefte  zur  Z. 
ges.  Kalteind.  (1929)  Reihe  1,  H.  1. 


und 


m f = 


V0  — Mv" 
v'  — v" 


Ff  = M 


v"—  V0fM 


(3) 

(4) . 


Bei  vorgeschriebener  Fiillung  (maximale  Fiillmenge  der 
Druckgasverordnung)  ist 


und  somit 


Zo- 

M 
Vr  — M 


Vmin 


(5) 

(6) . 


(v"/v')  — 1 

Bezogen  auf  1 kg  der  Fiillung  wird  das  nur  von  Fliissigkeit 
erfiillte  Volum  fiir  irgend  eine  Temperatur  t.s  < tA : 


Ff 

M 


» — »mln 


[ltr./kg] 


7). 


(v"fv')  — 1 

Ist  beim  Anstieg  der  Temperatur  die  Sattigungstem- 
peratur  fA  erreicht,  fiir  welehe  v — vmjn  wird,  so  erhalt 
man  aus  Gl.  (7)  fiir  Temperatur  lA-  (Punkt  A,  Bild  2): 

(j?)A  = "mln  = w' 


und  nach  Gl.  (5) 


Ff  - Vn 


d.  h.  der  ganze  Behalter  ist  mit  Fliissigkeit  gefiillt  (Dampf- 
raum null). 

1 Bei  weiterem  Anstieg  der  Temperatur,  z.  B.  durch 
Sonnenbestrahlung,  andert  sich  das  Volum  der  einge- 
selilossenen  Fliissigkeit  nur  noch  unmerklich  (geringes 
Ansteigen  infolge  der.  Ausdehnung  des  Druckbehalters). 
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Diese  Anderung  kann  bier  vernachlassigt  werden.  Die 
weitere  Zustandsanderung  des  verflussigten  Gases  ver- 
lauft.  jetzt  entsprechend  einer  Kurve  konstanten  Volums, 
einer  „Isocliore“  v = const  = f (p,  T).  Der  Druck  steigt 
mit  der  Teraperatur  stark  an,  und  aus  der  Zustands- 
gleichung  oder  aus  Tabellen  kann  man  den  zahlenmaBigen 
Zusammenhang  zwischen  Temperatur  und  Druck  finden : 
die  Gestalt  der  Funktion  p — y (T)v  = const  hangt 
allein  von  der  Art  der  Zustandsgleichung  und  von  der 
Lage  des  kritischen  Punktes  ab. 

ZfthlcnmiiCigc  Auswertung  fiir  Koklcnsaurc 
und  graphisclic  Darstellung  der  Ergebnissc 
Die  zahlenmaBige  Auswertung  dieser  Beziejrungen  ist 
rechnerisch  und  im  Gebiet  oberhalb  der  Sattigung  gra- 
phisch  durchgefiihrt  worden.  Die  Isochoren  v = f (p,  T) 
= const  wurden  aus  den  in  den  Zustandstabellen  von 
Thoma .6)  mitgeteilten  Isothermen  T = g (p,  v)  = const 
durch  graphische  Interpolation  gewoimen.  Das  Ergebnis 
ist  aus  Bild  2 und  3 zu  entnehmen;  Zahlentafel  1 mag  als 
Beispiel  der  Rechnung  dienen. 


zeitig  steigt  der  Satti- 
gungsdruck  im' Behai  - 
ter  entsprechend  dem 
Kurvenast  c bis  zum 
Punkt  B.' 

Im  Punkt  A (Knick- 
punkt)  erfullt  die  ge- 
rade  noch  gesattigte 
Pliissigkeit  die  ganze 
Flasche  (t>min  = v = 
l,341tr./kg).  Beiweite- 
rem  Anstieg  der  Tem- 
peratur bleibt  dasVo- 
• lum  des  Kohlendio- 
xyds  nunmehr  kon- 
stant  (Kurvenast  6) ; 
der  Druck  aber  steigt 
raschan,  undzwarent- 
sp.rechend  einer  isocho- 
ren Zustandsanderung 


-20  -10  0 10  20  °C  30 

feWK5S8.3i  Temperatur 


Bild  3.  • Fliissigkeiisvolum  je  kg  Fiill- 
gewicht  bei  verschiedenen  Fiillungs- 
graden  (BehaUervolum  je  kg  Fullung) 
fiir  -Kohlensdure. 


Zahlentafel  1.  Beispiel  fiir  dieBcrechnung  des  Fliissig- 
keitsvolums  (b  z w.  Flttssigkeitsstandes)  in  einem 
B eh  alter  fiir  Kolilensiure.  (FQIlungsgrad : «mjn  = 1,34  ltr./kg) 


Temperatur 

t 

°C 

Spez.  Vol. 
d.  FlQssigk. 
vf 

ltr./kg 

Spez.  Vol. 
des  Dampfes 
' v" 
ltr./kg 

Vf  IM  nnch 
Gl.  (7) 

ltr./kg 

Fliissigkeits- 
stand  ' 

% ' i 

Druck 

(absolut) 

V 

at 

IA  = 22,2 

1,34 

1,34 

100 

61,5 

+ 20' 

■ 1,298 

5,258 

1,284 

06 

58,5 

+ 10 

1,165 

7,52 

1,127 

84 

46,0  . 

0 

1,081 

10,38 

1,051 

78,5 

35,5 

— 10 

1,019 

14,19 

0,094 

74 

27,0 

— 20 

0,971 

19,47 

,0,952 

71 

20,1 

In  Bild  2 gibt  der  Kurvenast  a fiir  das  spezifische  Min- 
destvolum  1,34  ltr./kg  das  Ansteigen  des  Flussigkeits- 
spiegels  mit  steigender  Temperatur  entsprechend  Gl.  (7) 
wieder,  und  zwar  sowohl  in  ltr./kg  als  auch  unmittelbar 
in  Prozenten  des  Rauminhalts  des  Behalters  (die  %- 
Ska, la  gibt  praktisch  den  Flussigkeitsstand  an).  Gleich- 


Bild  2.  Fliissigkeitsvolum  je  kg  Fiillgewicht  und  Druck  im  Be- 
halter  abhangig  von  der  Temperatur  fiir  Kohlensdure  bei  einem 
spezifischen  Mindestvolum  des  Behalters  von  1,34  ltr./kg. 


(Kurvenast  d),  begin - 
nend  beim  Punkt  B, 
der  fiir  . die  gleiche 
Temperatur  wie  der 
Punkt  A gilt.  Bei  40° C 
ist  der  Druck  in  der 
Kohlensaureflasche 
auf  133  at  mid  bei  50°  C 
auf  180  at  gestiegen. 

In  Bild  3 und  4 slnd 
gleichartige  Kurven 
wie  in  Bild  2 fiir  andere 
Fiillungen  des  Druck - 
behalters  aufgezeieh- 
net.  Bei  einem  Min- 
destvolum von  1,50 
ltr./kg  wird  erst  bei 
50°  C ein  Druck  von 
145  at  erreicht;  der 
normal  zulassige  Be- 
triebsdruck  von  125  at 
tritt  bei  einer  Tempe- 
ratur von  44°  C auf. 
Man  erkennt  aus  allem , 
wie  gefahrlieh  Fiillun- 
genmit  geringeren  Werten  des  Mindestvolums  werden  kon- 
nen ; fiir  umin  = 1,20  ltr./kg  (also  nur  10%  mehr  Fiillung  als 
zulassig)  hat  man  bei  40°  C bereits  einen  Druck  von  200  at 
im  Behalter. 

SchluBlolgcriing 

Es  erscheint  zweckmaBig,  zu  erwagen,  ob  nicht  der 
'bisher  zulassige  Wert  von  1,34  ltr./kg  fiir  das  spezifische 
Mindestvolum  (bei  Hochst, fullung)  von  Kohlensaure  in 
Druckbehaltern  und  Druckflasclien  erhoht  werden  sollte. 
Als  neuer  sicherer  Fiillungswert  ware  etwa  der  Betrag 
von  1,50  ltr./kg  vorzuschlagen.  BWK  388 
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Bild  4.  Druck  im  Behalter  bei  ver- 
schiedenen Fullungsgraden  (Behalter  - 
volum  je  kg  Fullwng)  fiir  Kohlensdure. 


Leistungsreserve  der  amerikanischen  Kraftwerke 

Das  Schaubild1)  zeigt  die  Entwicklung  der  installierten 
Leistung  (Kurve  a)  der  offentlichen  Kraftwerke  in  USA  und 
ihrer  Spitzenlast  (Kurve  b).  Der  Verlauf  des  Leistungsanstiegs 
ab  1937  nach  Uberwindu ng  der  Wirtschaftsdepression  zu  An- 
fang  der  dreiCiger  Jahre  entspricht  annahernd  der  Zunahme 
in  den  Jahren  1922  bis  1930.  Diese  Entwicklung  hat  sich  auch 
im  zweiten  Wei  tkrieg  unvermindert  fortgesetzt. 

Der  Anstieg  der  Spitzenlast  ist  dagegen  seit  1937  nicht  uner- 
heblich  steiler  als  in  der  vorhergehenden  Bliitezeit;  die  verfiig- 
hare  Leistungsreserve  c verringert  sich  dementspreehend  yon 
Jahr  zu  Jahr.  Andererseits  wird  die  Betriebsbereitschaft  der 
amerikanischen  Warmekraftwerke  standig  verbessert.  Fiir  Hoch- 
leistungskessel  wird  sie  z.  Z.  auf  etwa  90%  im  Jahresdurch- 
schnitt  geschatzt!  . BWK  1615  Os. 

i)  Nach  Ch.W.E.  Clarke:  The  Present  and  Future  of  Thermal  Prime 
Movers.  Be  Brag  zur  16.  Jahresvers.  d.  Edison  Electric  Institute,  Atlantic  City 
N.  J.(l.  Juni  1940). 


a Installierte  Jjti- 
stung  der  Wtir- 
me-  und  Wasser- 
kraltwerke 
b Summe  der  nicht 
zusammenl  alien- 
den  Spitzenbela- 
stungen 

c Leistungsreserve 


IBWK1615.il 


Bild  1.  Installierte  Leistung  und  Spitzenlast  der  offentlichen 
Kraftwerke  in  USA. 
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Zur  Entwicklung  des  amerikanischen  Kraftwerkbaus 


Seit  etwa  25  Jahren  sohon  ffihrt  USA  im  Bau  von  Kesseln 
mit  groBer  Leistung.  Demgegentiber  gehorte  Deutschland  zu 
den  Landem,  die  mit  der  haufigen  Anwendung  hoher  Dampf- 
driicke,  hoher  Dampftemperaturen  und  mit  dem  Einbau  von 
Zwischenuberhitzern  an  der  Spitze  lagen.  Andere  europaische 
Lander,  wie  z.  B.  England  und  Belgien,  halten  sich  auch  heute 
noch  bei  ihren  neuen  Kraftwerkprojekten  im  Durchsohnitt  bei 
mittleren  Leistungen,  Drucken  und  Temperaturen. 

In  den  letzten  Jahren  geht  man  nun  in  USA  unter  Beibehal- 
tung  der  groBen  Kesselleistungen  zu  hohen  Temperaturen  und 
zur  haufigen  Anwendung  der  zeitweise  stark  umstrittenen 
Zwischenfiberhitzung  fiber.  Die  damit  erreichbaren  Verbesse- 
rungen  im  thermischen  Wirkungsgrad  des  Kraftwerkes  betragen 
an  sich  nur  wenige  Prozent.  Die  entspreehende  Brennstoffein- 
sparung  darf  man  zudem  nur  dann  ungeschmalert  den  zusatz- 
lich  erforderlichen  Anlagekosten  fur  Temperaturerhohung  und 
Zwischenfiberhitzung  gegenfiberstellen,  wenn  sich  die  Betriebs- 
bereitschaft  (availability)  des  Kraftwerkes  nicht  verschlechtert. 
Sie  darf  durch  die  Wirkungsgradverbesserung  nicht  beein- 
trachtigt  werden.  Ffir  neuzeitliche  Kraftwerke  kann  bei  mitt- 
leren Kohlepreisen  der  Vorteil  eines  urn  1%  besseren  Wirkungs- 
grades  durch  eine  Verkfirzung  der  Verffigbarkeit  um  %%,  das 
sind  jahrlich  nur  44  Stunden,  bereits  wieder  zunichte  werden, 

Auf  dem  Gebiet  hoher  Betriebsbereitschaft  haben  aber  die 
Amerikaner  schon  Vorzfigliches  erreieht,  denn  die  Verwendung 
weniger  groBer  Kessel  zwang  dazu,  alien  auBerplanmafiigen 
Stillstanden  nach  Moglichkeit  vorzubeugen.  Ein  gutes  Hilfs- 
mittel  hierzu  ist  neben  den  bekannten  Faktoren:  gute  Kon- 
etruktion,  geeigneter  Werkstoff  und  sorgfaltige  Herstellung, 
die  systematische  Auswertung  jeder  Betriebstorung  zur  Fest- 
stellung  von  Ursache  und  Abhilfe  sowie  ein  intensiver  tech- 
nischer  und  wirtschafthcher  Erfahrungsaustausch. 

Es  ist  gefahrlich,  einzelne  Nachriehten  aus  dem  Ausland  zu 
verallgemeinern.  Eine  gute  Ubersicht  fiber  die  jungsto  Ent- 
wicklung im  amerikanischen  Kraftwerkbau  gibt  jedoch  der 
statistisehe  Rfickblick  zweier  amerikanischer  Beriohte,  fiber 
die  hier  zusammenfassend  referiert  werden  soli. 

Der  erste  Bericht1)  vergleicht  81  Anlagen,  die  in  deh  Jahren 
1945  bis  1950  gebaut  wurden.  Der  amerikanische  Bericht  hebt 
dabei  selbst  folgende  13  Punkte  hervor: 

1.  In  88%  aller  Anlagen,  die  Kohle  verbrennen,  wird  der 
Transport  auf  dem  Kohlelagerplatz  mit  „Erdbewegungs- 
einricht ungen “ vorgenommen,  also  im  wesentlichen  mit 
von  Traktoren  gezogenen  Selbstent-  und  -beladewagen2). 

2.  Die  Kuhlwasserpumpen  ffir  die  Turbinenkondensatoren 
werden  zunehmend  in  der  Nahe  der  Siebreohenanlagen  an- 
geordnet  und  vom  Turbinenhaus  aus  fembedient. 

3.  Die  Kondensatoren  werden  durch  Teilung  der  Wasser- 
kammem  ffir  Reinigung  wahrend  des  Betriebes  eingerichtet. 

4.  Nur  54%  aller  Kohle  verbrennenden  Anlagen  erhielten 
Bauchgasentstauber,darunter  29  mechanische,  15  elektrische 
und  7 kombinierte  mechanische  und  elektrische  Entstauber. 

5.  Zwischenfiberhitzung  wird  hauptsachlich  wegen  der  stei-J 
genden  Brennstoffkosten  zunehmend  verwendet.  Von  den 
acht  erfaBten  Anlagen  mit  fiber  100  at  Frisclidampfdruck 
sind  sechs  damit  ausgerfistet,  die  siebte  Anlage  will  sie 
demnachst  einfuhren.  Von  den  70  Anlagen  unter  100  at 
haben  allerdings  nur  drei  Zwischenfiberhitzung. 

6.  60  von  78  Anlagen  haben  Blockschaltung  (Unit-system). 

7.  Die  Saugzuggeblase3)  werden  haufig  im  Freien  aufgestellt. 
Drehzahlregelung  erfolgt  oft  mit  Fltissigkeitskupplungen. 

8.  Bezfiglich  der  Wasserstoffkfihlung  der  Stromerzeuger  ist 
bezeichnend,  daB  nicht  mehr  fiber  die  Anwendung  an  sich, 
sondern  nur  noch  fiber  die  zweckmaBigste  Hohe  des  Druckes 
gesprochen  wird.  Man  neigt  zum  Ubergang  von  den  bisher 
fiblichen  1 at  auf  2 at.  Nur  von  3 Anlagen  mit  8,  13  und 
23  MW  Generatorleistung  sind  keine  Angaben  fiber  Wasser- 
stoffkuhlung  eingegangen. 

9.  Durch  Zuordnung  je  eines  Umspanners  zu  jedem  Strom- 
erzeuger wurden  in  48  Anlagen  besondere  Generator- 
sammelschienen  vermieden. 

b Distinctive  Design  Features  of  81  Postwar  Power  Plants.  Electr.  World 
Bd.  133  (1950)  H.  19  S.  88/92  (4  Zahlent.). 

2)  W.Franke:  Das  Schlepperverfahren  zur  Bedienung  von  Kohlenlager- 
platzen  in  den  Vereinigten  Staateu  von  Amerika.  Z.  VDI  Bd.  92  (1950) 
S.  841/43. 

3)  Vgl.:  Amerikanisehe Druckfeuerungen.  BWKBd.3  (1951)  H.2  S. 53/54. 


10.  Die  Erregermaschinen  sind  fast  fiberall  unmittelbar  mit 
den  Hauptmaschinen  gekuppelt.  DaB  diese  auch  in  Deutsch- 
land fibliche  Anordnung  erwahnt  wird,  hangt  damit  zu- 
sammen,  daB  frtiher  in  USA  getrennt  angetriebene  Erreger- 
maschinen haufiger  waren  und  daB  neuerdings  Erregung 
durch  Gleichrichter  propagiert  wird. 

11.  In  54%  aller  Anlagen  ist  eine  kombinierte  Betriebswarte 
ffir  Kessel  und  Turbinen  angeordnet.  Sie  liegt  meistens  so, 
daB  man  von  ihr  die  Turbinen  sehen  kann. 

12.  Der  Eigenbedarf  wird  uberwiegend,  namlich  in  61  Anlagen, 
an  den'  Geiieratorklemmen  entnoinmen.  Nur  2 Anlagen 
haben  einen  besonderen  Hausgenerator;  eine  Anlage  ver- 
wendet  Tertiarwicklungen  auf  dem  Hauptmaschinen- 
umspanner. 

13.  Als  Durchschnittszahl  ffir  die  Betriebsbelegschaft  des  Kraft- 
werkes werden  3,5  Mann  je  Turbine  und  Schicht  angegeben. 

AuBer  diesen  bereits  in  der  Quelle  hervorgehobenen  Punkten 

sei  noch  folgendes  erwahnt: 

a)  Bei  den  untersuchten  Anlagen  handelt  es  si.ch  — so  weit 
ersichtlich  — nur  um  solche  der  offentlichen  Versorgung. 
Es  wurden  also  keine  ausgesprochenen  Industriekraftwerke 
erfaBt. 

b)  Es  besteht  eine  ausgesprocheno  Vorliebe  ffir  die  Druck- 
stufen  60  und  88  atfi,  die  bei  32  bzw.  16  Anlagen  gewahlt 
■wurden.  fiber  88  atfi  liegen  nur  12  Anlagen,  davon  nur 
eine  fiber  116  atfi.  Da  die  Einheiten  bei  hohen  Drficken 
groBer  sind,  liegt  das  nach  der  Leistung  gewogene  Druck- 
mittel  bei  77  atfi. 

c)  Bei  den  Frischdampftemperaturen  fiberwiegt  480°  C ihit  36 
Anlagen.  Daneben  wird  noch  440°  0 (8  Anlagen),  610°  C (18 
Anlagen)  und  540°  C (7  Anlagen)  bevorzugt.  Noch  hoher 
liegen  nur  2 Anlagen  mit  565°  C. 

d)  Als  eine  Vorstufe  auf  dem  Weg  zur  ganz  zentralisierten 
Bedienung  wird  angestrebt,  alle  Bedienungsstande  in  ein 
und  derselben  Hohe  anzuordnen.  Da  dies  meist  der  Tur- 
•binenflur  ist,  bedeutet  dies,  daB  fur  die  Kondensation,  die 
Kohlenmfihlen,  die  Entaschung  und  oft  auch  ffir  die  Speise- 
pumpen  keine  standige  Wartung  mehr  vorgesehen  wird. 

e)  Nur  4 Anlagen  stehen  ganz  im  Freien.  Bei  6 Anlagen  stehen 
die  Kessel  mit  Ausnahme  des  tiberdachten  Heizerstandes 
im  Freien.  Unter  diesen  befinden  sich  erstmalig  auch  drei 
Anlagen  in  der  nordlichen  Halfte  des  Landes.  Bei  17  An- 
lagen stehen  die  Turbinen  im  Freien,  nur  durch  erne  abheb- 
bare  Blechhaube  geschutzt.  Ffir  Montage  und  Reparatur 
ist  dann  ein  Bockkran  vorhanden. 

f)  Von  den  50  Kohle  verbrennenden  Werken  haben  13  Auf- 
tauschuppen  ffir  die  beim  Transport  gefrorene  Kohle. 
25  Anlagen  verwenden  Waggonrfittler  zur  leichteren  Ent- 
leerung. 

g)  54  Anlagen  chloren  ihr  Kfihlwasser,  meistens  mit  Chlorgas, 
nur  eine  mit  Natriumhypochlorid.  ’ 

h)  Fast  allgemein  wird  chemische  Nachentgasung  des  Speise- 
wassers  mit  Sulfit  angewandt. 

i)  Die  Uberhitzungstemperatur  wird  hkufiger  durch  rauch- 
gasseitige  MaBnahmen  (Umffihrungsklappen  oder  Anderung 
der  Brennemeigung)  als  durch  dampfseitige  Ktihlung  ge- 
regelt. 

j)  Im  Kontrollraum  mehrerer  Anlagen  werden  Fernsehapparate 
zur  Beobachtung  des  Wasserstand.es  in  der  Kesseltrommel 
und  der  Flamme  im  Feuerraum  benutzt. 

k)  Die  Saugzug-  und  Unterwindgeblase  pflegen  gewohnlich  die 
Hochstleistung  der  Kessel  zu  begrenzen.  Sie  werden  in  den 
neueren  Anlagen  deshalb  um  25  bis  60%  gegenfiber  den 
Bestell-Leistungsdaten  fiberbemessen. 

l)  Frostgefahrdete  Leitungen,  insbesondere  auch  MeBleitungen, 
werden  fiblicherweise  elektrisch  beheizt. 

m)  Ein  Drittel  aller  Turbinen  hat  selbsttatige  Regelung  des 
Stopfbfichssperrdampfes. 

n)  Nur  in  einer  Anlage  ist  der  (geteilte)  Kondensator  neben 
der  Turbine  aufgestellt,  obwohl  diese  Anordnung  infolge 
des  billigeren  Fundamentes  und  des  niedrigeren  Hauses 
bedeutende  Baukostenersparnis  verspricht. 

o)  Die  Temperatur  der  Standerwicklung  von  Hauptgenera- 
toren  wird  meist,  die  Laufertemperatur  seltener  durch 
laufende  Registrierung  fiberwacht. 
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p)  Die  iibliche  Generatorspannung  ist  13,8  kV.  DreiAnlagen 
haben  22  kV. 

q)  40%  der  Stromerzeuger'  sind  im  Nullpunkt  iiber  Wider- 
stande,  2%  liber  Drosseln,  die  tibrigen  nur  auf  der  Sekun- 
darseite  des  Maschinenumspanners  geerdet. 

r)  Wenn  eine  gemeinsame.  Warte  fiir  Kessel  und  Turbine 
angeordnet  wird,  so  liegfc  diese  (in  37  von  44  Fallen)  zwisehen , 
Kessel-  und,Turbinenhaus.  Die  Warten  werden  meist  sorg- 
faltig  schallisoliert  und  mit  Klimaanlagen  ausgeriistet.  Die 

' stiindlichen  Aufschreibungen  wicktiger  Betriebswerte  er- 
folgen  zunehmend  selbsttatig  dureb  ,,printometer“. 

s)  Bei  groBen  Umspannern  iiberwiegt  Kuhlung  mit  Luftge-- 
blasen,  gelegenthch  kombiniert  mit  Olzwangumlauf. 

Der  zweite  amerikanische  Bericht4)  gibt  „Power“  Gelegenheit 
zusammenzustellen,  was  bis  Ende  1950,  also  nach  Ausbruoh  des 
Korea-Konfliktes,  ■ in  USA  an  Kraftwerkauftragen  vorlag.  Es 
waren  mehr  als  je  zuvor.  Der  Zug  nach  groBen  Leistungen, 
hohen  Temperaturen  und.  Zwischeniiberhitzung  bait  an.  Die 
GroBzahl.  der  Kessel  liegt  zwiscben  225  und  450  t/h.  Mebr  als 
die  Halfte  von  ibnen  bat  Zwischemiberhitzer.  Einige  Anlagen, 
die  obne  einen  solchen  arbeiten  wollen,  begriinden  dies  fiir  ibren 
Fall  mit  besonders  niedrigen  Brennstoffpreisen. 

Mit  Ausnabme  einiger  Ervveiterungsbestellungen  liegen  fast 
alle  Kessel  iiber  95  atii,  wahrend  noch  vor  wenigen  Jabren 
iiber  die  Halfte  der  Neuanlagen  unter  70  atii  lagen.  Mit  der 
Friscbdampftemperatur  gebt  man  vorlaufig  'iiber  540  bis  565°  C 
nicbt  binaus,  sondern  will  sicbtlicb  erst  einmal  langere  Betriebs- 
erfahrungen  abwarten.  Bemerkenswert  fiir  tjSA  ist.  ferner,  daB 
sich  unter  den  bestellten  Kesseln  erstmalig  sebr  groBe  Kessel 
fiir  Zwangumlauf  befinden5). 

Die  Probleme,  die  Hersteller  und  Betreiber  von  Dampf- 
kesseln  bewegen,  baben  wechsclnde  Aktuabtat.  Die  folgende 
Aufzablung ' gibt  etwa  wieder,  welche  Fragen  man  in  USA 
sicbtlich  glaubt  gelost  oder  wenigstens  geklart  zu  baben,  und 
welcbe  man  meint  noch  weiter  klaren  zu  miissen: 

A.  Im  wesentlicben  erreiobt: 

1 . Ausreicbende  Wasserbewegung  in  Kessel-  und  Vorwarmer- 
robren. 

2.  Speisewasserprobleme  wie  Laugenbriichigkeit,  Kesselstein, 
Korrosion,  ertraglicbe  Abscblammverluste. 

— . i 

4)  Modern  Plant  Survey.  Power  Bd.  94  (1950)  H.  12  S.  83/89. 

' 6)  Vgl.  Beferat:  Dampfkraftanlagen  in  USA  Ende  1950,  kiinftige  Ent- 
wicklung.  BWK  Bd.  3 (1951)  H.  4 S.  138. 


3.  Eignung  der  Kesselteile  fiir  bobe  Warmeiibertragung,  fiir 
Driicke  bis  170  atii  und  fiir  Dampftemperaturen  bis  600°  C. 

4.  Erleichterte  Robrauswecbslung  dureb  EinscbwciBen. 

5.  Kesselentwiirfe  fiir  Speisewassereintrittstemperaturen  bis 
260°  C. 

6.  Dichte  Auskleidung  von  Feuerraumen  mit  Wasserrohren , 
wenig  Bedarf  an  feuerfestem  Material. 

7.  Ausreichende  Reinigung  von  Strahlungs-  und  Beriibrungs- 
heizflaohen  mit  Dampf-  oder  Druckluft-RuBblasern.  Lange 
Lebensdauer  der  RuBblaser. 

8.  Befriedigende  Lufterhitzer. 

9.  GroBe  Kesselleistungen  bis  iiber  450  t/b. 

10.  Mahjung  versebiedenartigster  Kohlen. 

11.  Sobnelle  und  siobere  Ziindung. 

12.  Hober  Wirkungsgrad;  raucblose  Verbrennung. 

B.  Zur  Zeit  in  Bearbeitung: 

1.  Abstimmung  der  Feuerraumbeizflacbe  im  Hinblick  auf 
Verscblackung,  Ziindung  und  Anlagekosten. 

2.  Temperaturreglung  fiir  Uberbitzer  und  Zwiscbeniiberhitzer 

iiber  einen  weiten  Lastbereicb.  . 

3.  Vorringerung  der  Zabl  der  Kesselziige  und  Ascbentrichter; 
geringere  Zugverluste. 

4.  Germgere  Gasgesebwindigkeit  in  Beriibrungsbeizflacben.  ' 

5.  Wirksame  Dampfreiniger,  geringeres  WassermitreiBen,  nur 
1 Kesseltrommel. 

6.  Geringere  Abgastemperatur,  mogbebst  unter  140°  C. 

7.  Uberdruckfeuerung,  Fortfall  der  Saugziige. 

8.  Freiluftanlagen. 

9.  Verringerung  des  Flugascbenauswurfes. 

10.  Grofierer  Lastbereieb,  mogbebst  von  20%  bis  Uberlast. 

11.  Zentrale  F ernbedienung'. 

12.  Hohe  Yerfiigbarkeit;  wenige  kurze  Stibstande  fiir  Revision 
und  Instandsetzung. 

Zu  den  ersten  12  Punkten  darf  man  wobl  feststeben:  Wohl 
dem,  der  dies  Erreiohte  auch  wirkbeb  alles  ausnutzt! . Zu  dem 
reicbbaltigen  Wunscbzettel  der  zweiten  12  Punkte  aber  kann 
man  nur  wiinschen:  Viel  Gluck  auf  den  Weg!  BWK  1535  • 

Vasteras  (Sobweden)  R.  Quack  VDI 


Sitzungen  des  VDI-Faehausschusses  fur  , wifedergegeben,  so  gilt 

Verfahrenstechnik  in  MUnchen  £ = A [1  + (Z—  1) b]  + nZ\ 

Im  Rabmen  des  Faohausscbusses  fiir  Verfahrenstecbnik  im  Dabei  ist  w die  Gescbwindigkeit  der  Luft,  bezogen  auf  den 

VDI  fand  am  12.  April  eine  Sitzung  des  Arbe'itsausschusses  ' engsten  Querschnitt  senkrecht  zur  Stromung  (bei  den  Ver- 
,,Warmeaustauscher  und  Verdampfer“  und  anschliefiend  eine  suchen'  lag  w zwisehen  1 und  12  m/s),  A ist  eine  Konstante 
Sitzung  des  Arbeitsausschusses  „Destillier- . und  Rektifizier-'  3),  Z die  Zahl  der  hintereinander  liegenden  Rohrreinen, 

tecknikc<  statt.  Zu  beiden  Sitzungen  hatten  sich  weit  iiber  6 eine  Konstante  (0,1  bis  l);  m hat  einen  Wert  zwisehen  0,12 
100  geladene  Teilnehmer  aus  alien  Teilen  Westdeutschlands,  nnd  0,24,  der  kleine  Korrekturfaktor  n liegt  zwisehen  0,01  und 

von  den  Hocbschulen  und  aus  der  Industrie,  eingefunden.  0,04.  Der  so  berechnete  Druckverlust  umfaBt.  auoh  den  Lm- 

und  Austritt  aus  dem  Warmetauscber,  wobei  — wie  besondere 
Warmetauscher  und  Verdampfer  . Versuche  zeigten  — der  Form  der  Ansohliisse  keine  sehr  wesent- 

Nacb  einleitenden  Worten  des  Obmanns,  Dr.-Ing.  H.  Kraus-  bebe  Bedeutung  zukommt. 

■sold,  Ingelheim,  spraoh  Dr.-Ing.  Th.  E.  Schmidt,  Karlsruhe,  iiber  Der  Warmetibergang  konnte  dureb  Gleichungen  von 
. Warmeiibergang  und  Druckverlust  an  Rohrbiindeln  ,jer  Form  a = C«  (y  w )”1  wiedergegeben  werden,  wobei  sowobl 

aus  glattcn  und  gerippt-en  Robren  Ca  als  aucb  m Funktionen  der  Robrreibenzahl  Z sind1). 

Trotz  mehrerer  Arbeiten  iiber  Warmetibergang  und  Druck-  In  der  D is'k  u s s i o'n  empfahl  L.  Schiller  (Weilburg/Lahn), 
verlust  an  Robrbtindeln  ist  wegeii  der  Vielzabl  der  Yorander-  fur  solche  kompbzierten  Systeme  als  charakteristische  Lange, 

lichen  (Rohrdurchmesser,  Robrzabl,  Rohrteilung  jjarabel  und  auf  die  z.  B.  die  Reynoldszahl  zu.  bezieben  ist,  das  Verhaltnis 

senkrecht  zur  Stromung,  fluebtende  und  versetzte  Anordnung  des  freien  Raums  zur  benetzten  Oberflache  einzufiibren. 

usw.)  bier  noch  manches  ungekliirt.  Besonders  gilt  dies  bei  Dipl.-Ing.  K.  H.  Wetjen  behandelte  den  ' . 

den  so  haufig  verwendeten  benppten  Rohren,  da  hier  noch 

Form,  Abstand  und  Starke  der  Rippen  als  weitere  Verander-  Warmeiibcrgang  stromender  Fliissigkeit  im  senkrechteu  Rohr 
liche  binzutreten.  Im  Kaltetechn.  Institut  der.  Tecbn.  Hocb-'  Auf  Anregung  von  Prof.  Dr.-Ing.  E.  Kirschbaum,  ,T.  H. 
scbule  Karlsruhe  wurden  daher  zahbeicbe.  derartige  Systeme,  ' Karlsruhe,  wurden  im  Institut  fiir  Apparatebau  an  einem  senk- 
wie  sie  besonders  aucb  im  Kaltemascbinenbau  verwendet  reebten  Doppebohrwarmetauscber  Versuche  durcbgefiibrt, 

werden,  durcbgemessen.  Wird  der  Druckverlust  in  bekannter  um  die  Warmeiibertragungsverbaltnisse  im  Ubergangsgebiet 

Weise  durch  die  Gleicbung  I von  Re  = 2 320  bis  Re  = 10  000  zu  klaren.' 

wfi  y ; * ^ 

Ap—  t ~ l)  Die  Untersuchungen  werden  voraussichtlich  in  den  A.bhandlun- 

2 g gen  des  Deutschen  Kaltetechnischen  Vereins  veroffentlicht. 
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Das  innere  Rohr  dor  Vcrsuchsapparatur  bestand  aus  einem 
handelstiblich  gezogenen  Kupferrohr  von  30  • 38  mm  Dmr. 
bei  1,67  m Lange.  Die  Beheizung  erfolgte  dureh  auf  der  AuBen- 
seite  kondensierenden  gesattigten  Wasserdampf.  Als  mittlere 
Temperatur  if  j des  im  Gegenstrom  zum  Dampf  von  unten 
nach  oben  durch  das  Rohr  stromenden  Kiihlwassers  wurde  der 
logarithmische  Mittelwert  zugrunde  gelegt. 

Zur  dimensionslosen  Darstellung  der  Versuchsergebnisse 
wurden  verschiedene  Bezugstemperaturen  gewahjt.  Am  giin- 
stigsten  erwies  sich  die  von  E.  Hofmann 2)  angegebene  Bezugs- 
temperatur 

^ = k\  -+ — 'prfJ  ^wf — <fI ) = kl  + a (hvf  ^fl). 

wobei  <wf  die  innere  Rohrwandtemperatur  bedeutet,  Prpj  sioh 
auf  die  mittlere  Kiihlwassertemperatur  bezieht  und  a zwischen 
0,53  und  0,54  liegt. 

Die  Versuchsergebnisse  zeigen  uberraschend,  daB  fiir  Re  < 
10  000  die  Werte  der  Nu-Kennzahl  erheblich  von  den  nach 
E.  Hofmann-)  und  H.  Kraussold !3 4)  ermittelten  abweichen  und 
mit  kleiner  werdender  Re-Kennzahl  von  Re  = 10  000  bis 
Re  = 2 500  wieder  zunehmen,  um  fiir  Re  < 2 500  dann  wieder 
abzufallen.  Eine  Erklarung  fiir  dieses  Verhalten  wird  darin 
'gesehen,  daB  — ahnlich  wie  bei  den  von  A.  W dtzinger  und 
D.  O.  Jofmson'1)  durchgefiihrten  Versuehen  — Konvektions- 
strome  sioh  der  aufgezwungenen  Stromung  iiberlagern  und 
dadurch  den  Warmeubergang  verbessern.  Eiir  diesen  allge- 
meineli  Fall  der,  Warmeiibertragung  muB  gelten: 

Nu  = f (Re,  Pr,  Gf). 

Auf  die  Bedeutung  der  ortlichen  Warmeiiborgangszahlen  fiir 
die  oxakte  Erfassung  der  Warmeiibertragungsverhaltnisse  unter 
gleichzeitiger  Klarung  der  physikalischen  Vorgange  wurde 
hingewiesen. 

Prof.  Dr.-Ing.  H.  Hausen  VDI,  Hannover,  trug  vor:  ■ 

Bemcrkungen  iiber  den . Warinedurchgang 
dnrch  ebcne  und , gekriimmte  Wandc 

Nach  einem  Vorschlag  von  Eckert  lafit  sich  die  Warmeleitung 
durch  dickwandige  Rohre  oder  Rohrisolierungen  leicht  be- 

rechnen,  wenn  der  durch  rm  = T~ definierte  mittlere 

In  rjr j 

Rohrradius  bekannt  ist  (ra,  rt  = auBerer  und  inncrer  Rohr- 
radius).  Diese  Formel  liiBt  sich  nach  Hausen  auch  auf  kugel- 
formig  gekriimmte  Wande  oder  Isolierschichten  gleicher  Dicked 
verallgemeinern,  wenn  die  durch  die  Gleichung 


Fm  = pa.Fi 

definierte  mittlere  Flache  eingefiihrt  wird.  Die  Warmcdurch- 
gangsgleichung  nimmt  dann  die  einfache  Form  an  « 
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Prof.  O.  Walger  behandelte  in  seinem  Vortrag 

Grundlagen  zu  einer  wirtschaftlichcn  Gestaltung  von 
^ Warmeaustauschern 

die  schoii  haufig  diskutierte  Frage  nach  einem  zweckmaBigen 
MaBstab  zur  Beurteilungder  Giite  von  Warmeaustauschsystemen. 
Um  sich  nicht  zu  sehr  „in  das  Gestriipp  der  dekorativenMathe- 
matik“  zu  verstricken,  nahm  der  Vortragende  an,  daB  die 
Warmeiibergangszahl  auf  der  einen  Seite  wesentlich  groBer  ist 
als  auf  der  anderen,  und  leitete  damit  Beziehungen  zwischen 
Warmeiibergangszahl  und  Druckverlust  auf  der  Seite  mit  dem 
schlechteren  Warmeiibergang  ab.  Um  zwei  Austauscher- 
systeme  miteinander  zu  vergleichen,  wird  zweckmaBig  die 
tfbertragung  gleicher  Warmemengen  bei  gleichen  Temperatur- 
differenzen  und  gleichen  physikalischen  Daten  des  stromenden 
Stoffes  verlangt.  Besitzen  beide  Systeme  auch  den  gleichen 
hydraulischen  Durchmesser  d\x,  so  muB  auch 
1)  Nuq  Fq Nu0  Fa 
und  bei  gleichem  Durchsatz  auch 

2)  R©q  fq  = Re0  /0 

sein  (Nu,  Re  =Nusseltsche  und  Reynoldssche  Zahl.F  — warme- 
austauschende  Flache,  / = Stromungsquerschnitt;  FuBzeiger 
q = zu  priifender  Austauscher,  FuBzeiger  o = Bezugsaus- 

2)  E.  Hofmann:  Der  Warmeiibergang  bei  der  Stromungim  Bohr.  Z.  ges. 
Kalteind.  Bd.  44  (1937)  S.  99/107. 

3)  H.  Kraussold:  Der  konvektive  Warmeubergang.  Teehnik  Bd.  3 
(1948)  S.  205/13  u.,257/61. 

4)  A.  Watzinger  u.  D.  O.  Johnson:  Warmeiibertragung  von  Wasser 

an  Bohrwand  bei  senkreohter  StrOmung  im  tlbergangsgebiet  zwischen 

laminarer  und  turbulenter  Stromung.  Borsch.  Ing:-Wes.  Bd.  10  (1939) 

S.  182. 


tauscher).  Fiir  den  Vergleich  zweier  Austauscher  ergeben  sich 
nun  folgende  Moglichkeiten : 

a)  Req  = Re0.  Obwohl  dieser  Vergleich  gelegentlich  im 
Schrifttum  gezogen  wird,  halt  ihn  der  Vortragende  fiir  unzweck- 
maBig,  da  d\x  meist  nicht  eindeutig  definiert  werden  kann. 

b)  Fq  = F0.  Damit  folgt  dann  auch  = «0  oder  Nuq  = 
Nu0.  Fiir  beide  Systeme  ergeben  sich  dann  verschiedene 
Druckabfalle  zl  pq  uiid  A p0,  die  miteinander  in  Beziehung 
gesetzt  werden  konnen5). 

c)  Apq  — Ap0.  Diese  Vergleichsbedingung  (wobei  als  Ver- 
gleichsystem  am  giinstigsten  das  glatte  Rohr  mit  kreisformigem 
■ Querschnitt  gewahlt  wird)  halt  der  Vortragende  in  Uber- 
einstimmung  mit  F.  Grassmann 6)  bei  der  praktischen  Anwendung 
fiir  am  zweckmaBigsten. 

Cand.  ing.  F.  Schulenberg  (Inst.  f.  Apparatebau  der  T.  H. 
Karlsruhe)  berichtete  iiber 

Die  Bemessung  luftgckiihlter  Kondensatorcn 

Gegeniiber  dem  Betrieb  mit  wassergekiihlten  Kondensatoren 
laBt  sich  durch  Berieselungskiihler  eine  Wassereinsparung  von 
95%,  durch  Kiihltiirme  eine  solche  bis  zu  98%  erreichen.  Bei 
Kondensatoren  fiir  Dampfkraftwerke,  die  vollstandig  ohne 
Kiihlwasser  auskommen,  werden  schrag  gestellte  gerippte 
Rohren  (Rippenabstand  3 mm,  Rippenstarke  0,3  mm)  dach- 
formig  iiber  einem  Geblase  angeordnet,  das  eine  Druckdifferenz 
von  15  mm  WS  erzeugt  und  bei  groBen  Anlagen  zur  Anpassung 
der  Kiihlwirkung  an  den  Bfedarf  vorteilhaft  als  Verstellpro- 
peller  ausgelegt  wird.  Solche  Anlagen  wurden  vom  Vortragen- 
den  naher  untorsucht. 

Wie  sich  aus  der  lebhaften  Diskussion  ergab,  ist  eine 
Larmbelastigung  nicht  zu  befiirchten,  da  das  Gerausch  des 
Geblases  unter  Gerauschstufe  2 liegt  und  seine  Umfangsge- 
schwindigkeit  mit  Riicksicht  auf  den  Kraftbedarf  unter  50  m/s 
gehalten  werden  muB.  Eine  Leistungsminderung-  durch  Ver- 
schmutzung  konnte  auch  bei  jahrelangem  praktischem  Betrieb 
in  einem  Zementwerk  nicht  festgestellt  werden.  Abgesetzter 
Staub  kann  leicht  durch  PreBluft  ausgeblasen  werden.  Wenn 
auch  der  Preis  eines  derartigen  Kondensators  etwa  das  l,6fache 
eines  Kiihlwasserturmes  gleicher  Leistung  betragt,  so  ist  sein 
Betrieb  doch  im  ganzen  wirtsehaftlicher  (Wegfall  der  Kiihl- 
wasserkosten),  wobei  der  im  Vergleich  zu  einer  Kiihlturm- 
anlage  kleinere  Raumbedarf  oft  noch  ein  weiterer  Vorteil  ist. 

Die  ArbeitsausschuBsitzung  wurde  durch  ein  Referat  ihres 
Obmanns  Dr.-Ing.  H.  Kraussold  VDI,  Ingelheim,  iiber 

Die  Entwicklung  auf  dem  Vcrdampfergebict  in  USA 

abgeschlossen.  Der  Vortragende  wies  darauf  hin,  daB  heute  in 
USA  vornehmlich  aufienliegende  Langrohr verdampfer  verwendet 
werden,  die  meist  mit  Zwangumlauf • arbeiten.  Haufig  werden 
die  Heizelemente  unterteilt,  so  daB  die  Reinigung  eines  Elements 
auch  wahrend  des  Betriebs  der  Anlage  moglich  ist.  Als-Werk- 
stoff  dient  hauptsachhch  rostfreier  Stahl,  der  sich  auf  lange 
Sicht  immer  bezahlt  macht.  Ein  ■wirtsehaftlicher  Betrieb  wird 
erst  durch  eine  durchgebildete  MeBeinrichtung  und  moglichst 
auch  selbsttatige  Regelung  gewahrleistet.  , 

Eine  interessante  unmittelbare  Anwendung  der  Sonnenwarrne 
ist  auch  heute  noch  ihre  Verwendung  zum  Eindampfen,  wobei 
der  einzudampfenden  Losung  unter  Umstanden  Farbstoffe 
zur  Verbesserung  der  Absorption  zugesetzt  werden  konnen. 

, Destillier-  und  Rektifiziertechnik 

Obwohl  auch  die  Sitzung  des  Arbeitsausschusses  „Destillier: 
und  Rektifiziertechnik11  viel  Neues  und  interessante  Einzel- 
heiten  brachte,  sei  hier  dennoch  nur  kurz  iiber  einen  Teil  der 
Vortrage  berichtet,  da  viele  der  behandelten  Fragen  dem  Leser- 
kreis  dieser  Zeitschrift  ferner  liegen  diirften. 

In  seiner  BegruBungsansprache  wies  der  Obmann,  Prof. 
Dr.-Ing.  H.  Hausen  VDI,  Hannover,  nach  einem  Dank  an  den 
bisherigen  Obmann,  Prof.  Dr.-Ing.  E.  Kirschhaum,  auf  die 
fruchtbare  Entfaltung  dieses  Arbeitsausschusses  hin,  der  1934 
mit  nur  15  Teilnehmern  seine  Arbeit  in  Karlsruhe  begann,  in 
Ettlingen  1947  schon  200  bis  300  Teilnehmer  zahlen  konnte 
und  nun  zu  seiner  12.’  Sitzung  in  Miinchen  zusammentrat. 

In  dem  Vortrag  iiber  den 

EinfluB  des  Glockendurchmessers  von  Rektifizierbdden  auf  deren 
Wirkung  und  Belastbarkeit7) 

ging  Prof.  Kirschhaum  von  der  Tatsache  aus,  daB  die  Gleichung 
fiir  die  maximale  Geschwindigkeit  in  Glockenbodenkolonnen 

6)  Ahnlich  bei  E.  Eckert:  Hie  giinstigste  Bohranordnung  fiirWarme- 
austauscher.  Borsch.  Ing.-Wes.  Bd.  10  (1949/50)  S.  133/40. 

6)  P.  GraPmann:  Bewertung  von  Warmeubergang  und  Druckverlust 
in  Warmeaustauschapparaten.  Angew.  Chemie,  Ausg.  B,  Bd.  20  (1948) 
S.  289/92.  Vgl.  auch  P.  Grafhnann:  Ann.  d.  Phys.  5,  42  (1942)  S.  203'10. 

7)  Veroffentl.in:  Chem.-Ing.-Technik  Bd.  23  (1951)  H.9/10  S.  213/22.  . 
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Kesselspeiseeinrichtungen.  Hauptbearbeiter  Dr.-Ing. 

Otto  Schone,  o.  Professor  an  der  Tecbnischen  Universitat  Berlin- 
Charlottenburg.  Mit  18  Abbildungen.  VIII,  54  Seiten.  1951.  (Kraft- 
werksbetrieb.  Eine  Schriftenreihe  fur  den  Betriebsmann.  Heraus- 
gegeben-  von  Professor  Dr.-Ing.  Otto  Schone,  Berlin.  Heft  3.) 

DM  6.90 

In  der  Schriftenreihe  „Kraftv/erksbetrieb" , herausgegeben  von  Prof.  Dr.-Ing. 
O.  Schone,  erscheint  zuerst  das  Heft  3 , kesselspeiseeinrichtungen" . Der  Inhalt  ist 
eine  Gemeinschaftsarbeit  von  19  Kraftwerksbetriebsleitern  bzw.  Ingenieuren,  die 
im  Kraftwerksbetrieb  tatig  sind  oder  Iangere  Zeit  tatig  waren.  Alle  darin  gemach- 
ten  Angaben  stiitzen  sich  auf  Erfahrungen,  die  die  Mitarbeiter  und  der  Heraus- 
geber  im  Laufe  ihrer  jahrzehntelangen  Tatigkeit  in  Dampfkraftwerken  im  Bau  und 
Betrieb  von  Kesselspeiseeinrichtungen  sammelten. 

Die  Schriftenreihe  soil  vor  allem  den  in  Dampfkraftwerken  tatigen  Ingenieuren 
eine  gute  Hilfe  sein.  Sie  wird  aber  auch  den  Leitern  dieser  Werke  von  Nutzen  sein, 
weil  es  jedem  in  verantwortiicher  Stellung  tatigen  lngenieur  eine  gute  Vbersicht 
iiber  die  Vielzahl  der  in  Dampfkraftwerken  eingebauten  Maschinen  und  Appara- 
turen  und  ihre  Erfordernisse  beim  Bau,  bei  der  Montage  und  beim  Betrieb  bietet. 

Der  Text  ist  in  Abschnitte  unterteilt,  die  Gesichtspunkte  fiir  Bau,  Montage, 
Inbetriebsetzung , Betrieb,  AuBerbetriebsetzung,  Stillsetzen  fiir  Iangere  Zeit  und 
Reserveteilhaltung  enthalten.  Die  verschiedenen  Textteile  sind  laufend  numeriert. 
Ein  ausfiihrl idles  Sachworterverzeichnis  ermoglicht  es,  umgehend  den  Textteil  zu 
finden,  der  den  gewiinschten  Punkt  behandelt 

Inhaltsiibersicht: 

Allgemeine  Anfordsrungen,  gesetzliche  Vorschriften,  F orderungen  des  Betriehes  an  Konstruktion, 
Werkstoff  und  Montage.  — An - und  Abstellen , Bedienung  und  Uberwachung  wahrend  de<i 
Betriebes.  — Planmaflige  Reinigungen  und  Vberholungen.  — Besondere  Betnebsstdrungen, 
Schadensfalle  und  ihre  Ursachen.  — Konservierung  und  Wartung  bei  langerer  Stillegung.  — 
Schrifttumsverzeichnis.  — Sachverzeichnis . 

Die  toeiteren  Hefte  der  Schriftenreihe  werden  enthalten:  Heft  1.  Organisation  und  Betriebs- 
einsatz  von  Dampfkraftwerken.  — Heft  2.  Kesselbetrieb.  — Heft  4.  Turbinenbetrieb  und 
Kondensationsanlagen.  — Heft  5.  Hilfsmaschinen,  Wdrmeaustauscher,  Speicher,  Hilfs-  und 
Nebenanlagen,  Gebdude-,  GrundstucksunteThaltung.  — - Heft  6.  Rohrleitungen.  — Heft  7.  Speise- 
wasser 01-  und  F ettwirtsdiaft . — Heft  8.  W armetechnische  Vberwachung  und  Regelung, 
Meffmethoden,  Analysen  und  Betriebsversuche.  — Heft.  9.  Elektrische  Kraftwerkseinrichtungen. 
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l Die  Schmierung  von  Dampfturbinen.  Von  Dr. 

techn.  Dipl.-Ing.  Karl  Wolf.  Gerichtl.  beeid.  Sachverstandiger  fur  Schmier- 
technik,  Wien.  .Mit  45  Abbildungen.  VIII,  198Seiten.  1951.  DM  16.50 

Der  Verfasser,  der  lange  Jahre  als  Letter  des  Turbinenolgeschaftes  der 
Rhenania-Ossag,  Mineralolwerke  A.-G.,  Hamburg,  in  den  wichtigsten  Industrie- 
zentren  Deutschlands,  Osterreichs  und  der  Tschechoslowakei  Vortrdge  iiber  „Die 
Praxis  der  Dampfturbinenschmierung"  hielt,  hat  seine  nahezu  25jahrigen  Ertah- 
rungen  und  Forschungsergebnisse  aui  diesem  Gebiete  der  angewandten  Schmier- 
i technik  in  diesem  Buch  niedergelegt.  Er  verwertete  darin  alle  Anregungen,  die 

ihm'als  schmiertechnischem  Berater  und  Mitarbeiter  der  Reichsstelle  fur  Mineralol, 
Berlin,  der  Wirtschaftsgruppe  Elektrizitatsversorgung  (WEV),  Berlin,  des  Arbeits- 
; auss’chusses  Dampiturbinen  Proi.  Dr.  techn.  h.  c.  Dr.-Ing.  E.  A.  Kralt  und  des 

j Arbeitsausschusses  Wasser-Turbinen  Proi.  Dr.-Ing.  Fabritz,  des  Sonderausschusses 

; Kraftmaschinen  im  HauptausschuB  Maschinen,  * Berlin , sowie  als  schmiertechnischem 

Berater  scimtlicher  Turbinen-Fabriken  Deutschlands,  Osterreichs,  der  Tschecho- 
L slowakei  und  der  Schweiz  und  der  meisten  GroBkraftwerke  Deutschlands  und 

J Osterreichs  gegeben  wurden. 

Der  Verfasser  hat  mit  diesem  Buch  dieses  Gebiet  erstmalig  vollstandig  erfaBt 
und  dadurch  gleichzeitig  eine  in  der  Praxis  stark  empfundene  Liicke  in  der  Fach- 
literatur  geschlossen. 


Inhaltsiibersicht: 

I.  Einleitung 

II.  Das  Dampfturbinenol 

Entstehung,  Vorkommen,  Gewinnung  und  Verarbeitung  des  Erdoles  unter  besonderer  Beriick- 
siditigung  des  Dampfturbinenoles.  — Vorsehriften  fur  Dampfturbinen-Neuol.  — Kunstliche 
Alterung  von  Dampfturbinen-Neuol  (Alterungsneigung)  — Die  diemischen  und  physikalisdien 
Kennzahlen  der  Neuole  und  ihre  Bedeutung  fur  die  Praxis. — Herkunft  und  Giite.  — Dlauswahl. 

III.  Konstruktive  Ausbildung  des  Schmier-  und  Regelsystems  von  Dampfturbinen 

Beschreibung  des  Schmier-  und  Regelsystems.  — GroBe  der  Olfiillung  und  Umwalzzahl.  — , 
Durchsdinittliche  GroBe  der  vom  Umlaufol  bespiilten  Fladien  nadi  Werkstoffen  getrennt.  — 
i Olbehalter.  — Hauptolpumpe  — Olverteilung.  — Turbo-  und  Elektrohilfsolpumpe.  — Drudrol- 
und  RiickfluBleitungen.  — Dichtungsmaterial.  — Dlkiihler.  — Stopfbuchsen  und  Abweis- 
scheiben.  — Lager.  — Kupplungen.  — Drehvorriditungen.  — Filter.  — Getriebe.  — Regel- 
und  Steuereinrichtung. 
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IV.  Die  schmiertechnische  Beanspruchung  des  Umlaufoles  im  Sdimiersystem  der 
Dampfturbinen 

Temperaturmessungen  an  Lagern,  Lagerzapfen  und  Lagergehausen.  — Katalytisdier  Einflufi 
der  Werkstoffe  der  vom  Umlaufol  bespiillen  Fladien  des  Sdimiersystems.  — Katalytisdier 
EinfluB  des  Lagermetalls  auf  das  Umlaufol.  — Chemische  Korrosionen,  elektrolytisdie 
Korrosionen,  Wellenstrome  und  vagabundierende  Strome.  — Konstruktion  des  Olbehalters.  — 
Umwalzzahl.  — Wasser  im  Sdimiersystem.  — Turbinensdilamm  im  Schmiersystem. 

V.  Abnormale,  schmiertechnische  Betriebsverhaltnisse,  ihre  Kennzeichnung, 
Ursache  und  Behebung 

Thermiscbe  Uberbeanspruchung  des  Umlaufoles.  — Wassereintritt  in  das  Sdimiersystem.  — 
Schaumen  des  Umlaufoles.  • — Abniitzung  der  Sdineckenrader  des  Olpumpen-  und  Fliehkraft- 
reglerantriebes.  • — Elektrolytische  Korrosionen,  Wellenstrome,  vagabundierende  Strome.  — 
Hohe  Umwalzzahl.  — UnsachgemaBe  Reinigung  des  Schmier-  und  Reglersystems  vor  Erst- 
und  Wiederfiillung.  — Verwendung  eines  nickt  neuolwertigen  Regenerates  zur  Wiedet-  und 
Nadifiillung.  — Tabellarisdie  Zusammenstellung  abnormaler  sdimiertedmischer  Betriebs- 
verhaltnisse, ihre  Kennze.idinung,  Ursache  und  Behebung. 

VI.  Schmierungsvorschriften  fur  den  Dampfturbinenbetrieb 

VII.  Die  richtige  Beurteilung  der  Weiterverwendungsmoglichkeit  des  Dampf- 
turbinen-Umlaufoles  — Gebrauchsoles  — im  Betrieb 

Normale  Beanspruchung  und  Uberbeanspruchung  des  Umlaufoles.  — WEV-VoTschriften  fur 
Dampfturbinen-Gebrauchsol.  — Kritisdie  Besprechung  der  WEV-Vorschriften  fur  Dampf- 
turbihen-Gebrauchsol.  — Turbinensdilamm.  — • Naturliche  Allerung  des  Umlaufoles.  — • Zu- 
sammenfassung. 

VIII.  Schmiertechnische  Uberwachung  der  Dampfturbinen  im  Betrieb 

Definition  und  Zweck.  — Schmiertedmische  Daten  im  Betriebsjournal  oder  im  Betriebsbudi. 
— Schmierungsbuch  fiir  T'urbinen.  — Schmiertechnische  Kontrolle. 

IX.  Mafinahmen  zur  Schonung  des  Dampfturbinenoles  im  Betrieb  und  wahrend 
des  Stillstandes 

Reinigung  des  Schmier--  und  Reglersystems.  — Einhaltung  der  von  den  Dampfturbinen- 
herstellern  gegebenen  Schmierungsvorschriften  fur  den  Dampfturbinenbetrieb.  — Wartung 
und  Pflege  des  Umlaufoles. 

X.  Olwirtschaft  in  Turbozentralen 

Versand  von  Dampfturbinenol.  — Lagerung  von  Dampfturbinenol.  — Durchfiihrung  und 
Uberwachung  der  Olwirtschaft.  — Apparate  zur  Reinigung  von  Dampfturbinen-Gebrauchs- 
olen.  ■ — Regenerierung.  — GiitemaBige  Anforderungen  an  die  Dampfturbinendl-Regenerate 
und  Bedeutung  fur  die  Lebensdauer  der  Olfiillungen  von  Dampfturbinen.  — Uber  die  Misch- 
' barkeit  von  Dampfturbinenolen  verschiedener  Herkunft. 

* XI.  Olbrande  und  Vorkehrungen  zu  deren  Verhutung  — XII.  Konservierung 
stillgelegter  Turbinen  — XIII.  Die  Schmierung  von  Gasturbinen  — 
XIV.  Literaturverzeichnis  — XV.  Sachverzeichnis 
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lm  Rahmen  der 


Allgemeinen  Wassertagung 


die  vom  11.  bis  14.  September  1951  in  Essen  stattfindet,  vertritt  der  Speisewasseraus- 
schuf3  der  VGB  zusammen  mil  der  Fachgruppe  „Wasserchemie"  das  Sondergebiet  der 
,.Kesselspeisewasser-Chemie".  Wir  bringen  aus  diesem  Anlafi  das  Heft  16  der  „Mittei- 
lungen''  der  VGB  heraus  mit  folgenden  Beitragen: 


Hoffmann  & Hass: 
Klump: 

Leick: 

List: 

Meyer: 

Nagel: 

Schleweis: 

Schleweis: 

Schumann; 

Toller; 

Toller; 

Werner-Meyer: 

Wesly: 

Wickbold: 


„Die  Bestimmung  von  metallischem  Eisen  und  seiner  Oxyde" 

„Verhinderung  von  Turbinenversalzungen  durcli  schweflige  Saure" 

„Anwendungsbereiche  der  Kationen-Austauschverfahren" 

„Uber  eine  Schnellbestimmung  des  Austauschvermogens  von  Basen- 
austauschern" 

„Das  Chlor-Unterchiorigsdure-Hypochlorit-Gleichgewicht, 
insbesondere  in  Gegenwart  von  Sauerstoff" 

„Beseitigung  von  Karbonatharte  aus  Kuhlwasser  durch  Algen" 

„Einf)u6  der  Restsalze  und  Verhalten  von  Ammoniak" 

„Eine  neuartige  Kalkmilchdosierung" 

„Dber  Schnellreaktoren  II" 

„Erfahrungen  mit  Basenaustauschern" 

„Bericht  uber  die  vergleichende  Prufung  verschiedener  Sauerstoff- 
Bestimmungsmethoden" 

,-,Kritische  Betrachtung  der  Natron-  und  Alkalitatszahl" 

„Gewinnung  von  kieselsaurefreiem  Wasser" 

„Zur  Bestimmung  von  Eisenspuren  in  Kondensaten"  ■ 


ANZEIGENAUFTRAGE  FUR  UNSERE  ,,-MITTEILUNGEN"  BITTEN  WIR  ZU  RICHTEN  AN: 


Anzeigenverwaltung  der  „VQB-Mittei[ungen" 

GUMMERSBACH,  FRANZ-SCHUBERT-STRASSE  53 
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nicht  allgemein  anweridbar  ist,  da  auch  der  Glockendurch- 
rnesser  beriicksichtigt  werden  muB.  Durch  selir  umfangreiche 
experimentelle  Untersuchungen,  wobei  die  erforderlichen  Mittel 
in  Hohe  von  100  000  DM  teils  durch  die  Industrie,  teils  durch 
die  »Dechema  aufgebraeht  wurden,  konnte  dieser  EinfluB 
geklart  werden;  auch  eine  erweiterte  Formel  fiir  die  zulassige 
Geschwindigkeit  sowie  andere  fiir  die  Konstruktion  wichtige 
Ergebnisse  konnten  abgeleitet  werden.  Dies  ermoglichte  die 
Bestimmung  der  wirtschaftlich  giinstigen  GlockengroBe. 

Prof.  Dr.-Ing.  O.  Fuchs,  Konstanz,  trug  vor 
tiber  die  Bceinflussung  der  Rektifikationsvorgange  durch  die 
cliemische  Natur  des  Fiillkdrpermaterials 

Versuche  mit  Essigsaure  und  Wasser  ergaben  eine  wesentlich 
bessere  Wirkung  von  Eiillkorpern  aus  Holz  als  aus  glattem 
Material,  was  durch  bevorzugte  Adsorption  des  weniger  fliich- 
tigen  Stoffes  an  der  porosen  Oberflache  gedeutet  wird.  Auch 
in  der  Diskussion  wurde  auf  die  giinstigere  Wirkung 
von  geatzten  Glaskugeln  im  Yergleich  zu  glatten  Kugeln  hin- 
gewiesen. 

Dr.  B.  Schlatterer,  Hollriegelskreuth,  zeigte  in  seinen  Aus- 
fiihrungen  iiber  den 

Wirkungsgrad  von  Rektifizierbbden  in  Luftzerlegungsanlagen 
nach  der  Theorie  von  Kirschbaum 

daB  die  sehr  verschiedenen  Wirkungsgrade,  die  sich  fiir  die 
einzelnen  Kolonnenabschnitte  einer  niehrfachen  Luftzer- 
legungsanlage  ergeben,  im  groBen  und  ganzen  reoht  befriedigend 
durch  die  Kirschbaumsche  Theorie  wiedergegeben  werden. 
Danaeh  wird  die  GroBe  des  einseitig  von  der  Dampfblase  in 
die  Fliissigkeit  gehenden  Warmestroms  — die  Blase  ist  ja  etwas 
warmer  als  die  Fliissigkeit  — mit  dem  Stoffaustausch  in  Be- 
ziehung  gebracht.  In  der  Diskussion  wurde  von  P.  Graft- 
rinann  darauf  hingewiesen,  daB  die  Verbesserung  des  Wirkungs- 
grades  bei  wachsender  Temperaturdifferenz  vielleicht  durch 
eine  Auflockerung  der  Grenzschicht  bei  dem  mit  dem  Warme- 
iibergang  gekoppelten  Verdampfungsvorgang  modellmaBig  er- 
klart  werden  kann. 

Als  letzter  Redner  spraoh  Prof.  Dr.-Ing.  H.  Hausen  VDI, 
Hannover,  iiber 

Die  Rektifikation  idealer  Drcistoffgemischc 

Aufbauend  auf  seinen  zwei  friiheren  Arbeiten,  die  sich  beson- 
ders  mit  dem  in  der  Luft  vorliegenden  Dreistoffsystem  N2-Ar-02 
befaBten8),  ist  es  dem  Vortragenden  gelungen,  das  zunachst 
nur  graphisch  losbare  Gleichungssystem  nunmehr  geschlossen 
zu  integrieren,  so  daB  die  Rektifikationskurven  verhaltnis- 
maBig  leicht  aufgezeichnet  werden  konnen.  BWK  1650 

Ziirich  P.  Graftmann  VDI 

6)  H.  Hausen:  BinfluB  des  Arsons  auf  die  Rektifikation  der  Luft. 
Borsch.  Ing.-Wes.  Bd.  5 (1934)  S.  290/97.  Ders.:  Rektifikation  von  Drei- 
stoffgemischen.  Borsch.  Ing.-Wes.  Bd.  6 (1935)  S.  9/22. 


Ze/f-  und  Betriebsvergleich 
in  der  Energiewirtschaft 

(Fortsetzung  aus  Heft  6 S.  204) 

Der  zweite  Tag  der  vierten  Arbeitstagung  des  Energie- 
wirtschaftlichen  Instituts  der  Universitat  Koln,  der  den  b e - 
triebswirtschaftlichen  Fragen  gewidmet  war,  be- 
gann  mit  einem  Referat  von  Dr.  Krahe,  DKBL  Essen,  iiber  die 
Grundsatzliche  Problcmalik  des  Zeit-  und  Betriebsvergleiches 
Die  mehr  theoretischen  Ausfiihrungen  stiitzten  sich  haupt- 
sachlich  auf  das  im  Poschel-Verlag,  Miinster,  erschienene  Buch 
von  Prof.  Schnettler  ,,Der  Betriebsvergleich“.  Erlautert  wurden 
die  Begriffsbestimmung,  der  Zweck  des  Vergleichs,  die  Iso- 
lierung  der  Einfliisse,  die  den  bestimmten  Zweck  einer  Rechnung 
storen  (wobei  zwischen  auBeren  und  inneren  Einfliissen  zu 
unterscheiden  ist),  die  Bewertung  der  Vergleichsrechnung 
selbst,  die  Vergleichsobjekte  und  schlieBlich  die  Organisation 
des  Vergleichs. 

Als  Vertreter  von  Dir.  G.  Dessus  sprach  Ing.  M.  Boiteux, 
Electricite  de  France  (Service  Commercial),  Paris,  iiber 
Erfahrungen  auf  dem  Gebiete  des  Zeit-  und  Betriebsvergleiches 
in  der  franzosischcn  Energiewirtschaft 
Er  gab  einen  Uberblick  iiber  den  Aufbau  seiner  Gesellschaft, 
die  sich  in  vier  Aufgabengebiete  ghedert : Den  Produk- 
tionsbetrieben  obliegt  Versorgung  und  Unterhalt  der 
Werke,  den  regionalen  Energietransportstellen 
unterstehen  die  Netze,  den  Lenkungsstellen  obliegt 


die  Steuerung  der  Erzeugung  und  Verteilung  und  den  V e r - 
teilungsstellen  der  Kauf  der  Energie  bei  der  zentralen 
Energielenkungsstelle  und  der  Verkauf  an  die  Abnehmer. 

Die  ElektrizitatSwirtschaft  Frankreichs  ist  seit  1946  ver- 
staatlicht,  die  Organisation  1949  zum  AbschluB  gekommen. 
Anfangs  bestanden  16  000  Konzessionen  und  700  verschiedeno 
Unternehmen  mit  vielen  Tochtergesellschaften.  Jetzt  gibt 
es  90  Verteilungszentren  mit  je  20  Unterstellen.  Jede  dieser 
Verteilungsstellen  muB  der  Electricite  de  France  jahrlich  einen 
Bericht  erstatten. 

Insgesamt  gibt  es  vier  Direktionen  (Erzeugung  und  Ver- 
teilung, Anlagenerstellung  und  Ausriistung,  Forschung,  Fi- 
nanzen).  Der  Direktion  fiir  Erzeugung  und  Verteilung  unter- 
stehen die  Services  Centraux,  die  sich  wieder  in  Abteilungen 
fiir  Dampfkraftwerke,  Wasserkraftanlagen  und  Verteilung 
gliedern. 

Grundsatzlich  wird  die  Notwendigkcit  des  Betriebsvergleichs 
anerkannt.  Das  Kriterium  des.  Gewinns  ist  infolge  der  Na- 
tionahsierung  in  Fortfall  gekommen,  so  daB  man  nach  Ansicht 
des  Redners  nach  anderen  Gesichtspunkten  suchen  muB,  um 
den  Betriebsvergleich  durchzufiihren.  Da  jedoch  die  vorliegenden 
Unterlagen  noch  recht  diirftig  sind,  wird  es  noch  langere  Zeit 
dauern,  um  zu  verniinftigen  Ergebnissen  zu  kommen.  Vor 
allein  muB  auch  die  finanzielle  Belastung  der  einzelnen  Unter- 
nehmen, die  aus  ganz  verschiedenen  Zeiten  stammt,  richtig 
bewertet  werden. 

Fiir  die  Neubewertung  miissen  die  Sehuldzinsen  einheitlich 
in  die  Rechnung  eingehen,  ebenso  sind  einheitliche  Abschrei- 
bungssatze  festzulegen.  Die  Verteilungszentren  sollen  in  Kate- 
gorien  aufgegliedert  werden.  Die  entsprechende  Aufgliederung 
ferfolgt  nach  Zahl  der  Abnehmer  je  km  Leitung.  Bisher  hat  man 
ledighch  einen  buchmafiigen  Durchschnittspreis,  einen  Ent- 
wicklungspreis  und  einen  Preis  unter  Zugrundelegung  der 
wahi'en  Finanzschulden  festgestellt.  Die  Verteilungsbetriebe 
sollen  allmahlich  selbstabrechnende  Staatsbetriebe  werden. 

Die  Tarife  sind  noch  sehr  verschieden,  und  es  ist  notwendig, 
die  Abnehmergruppen  zu  differenzieren.  Ein  neuer  allgemeiner 
Energietarif  ist  in  Vorbereitung. 

Obering.  Buschbaum,  VEW  Dortmund,  behandelte  die 
Bcdcutung  des  Zeit-  und  Betriebsvergleiches  als  Mittel  zur 
Hebung  der  Wirtschaftliclikeit  in  der  ElektrizitatSwirtschaft 

Der  Zeit-  und  Betriebsvergleich  dient  einerseits  zur  echten 
sittlichen  Befriedigung  des  schaffenden  Menschen,  andererseits 
bedeutet  er  ein  betriebswiitschaftlich-technisches  Ergebnis,  das 
im  Falle  der  ElektrizitatSwirtschaft  einer  billigen  und  sicheren 
Versorgung  aller  Abnehmer  zugute  kommt.  Gerade  in  dieser 
Sparte  sind  bei  der  Kapitalintensitat  und  der  Notwendigkeit 
vorausschauender  Planung  falsche  Investitionen  nicht  mehr  gut 
zu  machen.  Die  Regel  bildet  der  weit  getriebene  Teilkosten- 
vergleich. 

ZweckmaBig  sind  Kennzahlen,  die  sich  auf  spezifische 
GroBen  beziehen  und  aus  Befragungen  und  statistischen 
Erhebungen  ermittelt  werden.  Fiir  die  Art  des  Vergleiches 
sind  die  Vereinheitlichung  des  Verfahrens  und  klare,  ein- 
deutige  Begriffsbestimmungen  notwendig.  So  konnen  interne 
und  externe  Vergleiche  sowie  Vergleiche  der  .ElektrizitatSwirt- 
schaft mit  der  iibrigen  Wirtschaft  oder  mit  dem  Ausland 
angestellt  werden. 

Beim  Zeitvergleich  innerhalb  eines  EVU 
werden  aus  der  Entwicklung  bestimmter  wirtschafthcher 
Kemizahlen  die  notwendigen  Folgerungen  gezogen.  Beim  Ver- 
gleich  der  EVU  untereinander  mufi  eine  Sammlung  von  Stan- 
dardzahlen  an  bestimmter  Stelle  erfolgen,  wobei  der  Austausch 
dieser  Angaben  zweckmaBig  in  neutraler,  verschliisselter  Form 
stattfindet.  Hierfiir  ist  die  VDEW  am  besten  geeignet.  - 

Der  Redner  erwahnte  dann  die  von  verschiedenen  Aus- 
schiissen  erarbeiteten  Grundlagen  und  Statistiken.  Beim  Ver- 
gleich  der  EVU  mit  der  iibrigen  Wirtschaft  sind  echte  Ver- 
gleiche selten  moglich,  da  die  Bedingungen  sehr  verschieden  sind 
(z.  B.  freie  und  gebmidene  Preise).  Der  Vergleich  mit  dem 
Ausland  soli  weitgehend  gefordert  werden.  Erste  Ansatze 
sind  iiber  die  UNIPEDE  und  die  ECE  in  Genf  vorlianden. 

Dipl.-Kaufmann  NicJclisch,  Wirtschaftsberatung  AG.  Diissel- 
dorf,  sprach  iiber 

Bcdcutung  des  Zeit-  und  Betriebsvergleiches  als  Mittel  zur 
Hebung  der  Wirtsehaftlichkeit  in  der  Gaswirtschaft 

Der  'Zeitvergleich  in  der  Gaswirtschaft  liefert  nur  relative 
Werturteile,  der  echte  Betriebsvergleich  ist  nur  moglich,  wenn 
von  den  Beteiligten  riickhaltlos  alle  Karten  aufgedeckt  und 
die  besonders  gelagerten  Verhaltnisse  bekannt  gegeben  werden. 
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Bei  der  Begrenzung  des  Vergleichs  auf  die  Wirtseliaftliohkeit 
sollen  alle  Faktoren  auBerhalb  des  Betriebes,  vie  Ver- 
teilung  und  Verkebrslage,  ausgescbieden  werden.  Im  Gegensatz 
zu  den  technisohen  Kennzahlen  miissen  beim  technisch-wirt- 
schaftlicben  Vergleich  die  auBeren  Faktoren  ausgesohaltet 
werden.  Betriebs-  und  Unterhaltungslohne  werden  zweckmaBig 
getrennt  erfaBt.  Unter  dem  EinfluB  des  Fiskus  ist  eine  Nivel- 
lierung  der  Abschreibungssatze  erfolgt. 

Die  Gasleitungskosten  sind  in  offeneii  Wohngebieten  bis  zu 
6mal  so  hocb  wie  in  dicht  besiedelten  S tad  ten.  Der  Betriebs  - 
aufwand  in  Dpj  je  m3  abgegebenes  Gas  1st  auBerordentlich 
verschieden. 

Als  letzter  Bedner  sprach  Dr.-Ing.  Dr.  jur.  Wolf,  Wirtsckafts- 
beratung  AG.,  Diisseldorf,  liber  die 

Moglichkcitcn  und  Grenzen  des  Zcit-  nnd  Bctriclisvcrgleiches 
als  Miitd  znr  Hebung  der  Wirtschaftliclikcit  im  cncrgicwirt- 
schaftlichen  Qucrverbund 

Querverbund  im  weiteren  Sinne  der  Kommunalpolitik  ist 
die  Betatigung  einer  Stadt-  Oder  Landgemeinde  auf  dem  Ge- 
biet  der  Elektrizitats-,  Gas-  und  Wasserversorgung  sowie  des 
Verkebrs  und  der  Sohiffahrt.  Hier  gibt  es  fiir  den  Zeit-  und 
den  externen  Betriebsvergleich  zablreicbe  Kombinations- 
moglichkeiten.  Dazu  kommt,  daB  Erzeugung,  Verteilung  oder 
Bezug  einzeln  oder  zusammenhangend  vorbegen  konnen.  Zwei- 
fellos  wird  durch  den  Querverbund  die  Organisationsrente 
erhoht,  die  Verwaltung  vereinfaebt,  eine  Zusammenfassung  der 
Absehreibungsmittel  und  in  vielen  Fallen  ein  Zusammenlegen 
der  Hilfsbetriebe  moglieb  sein. 

An  Hand  eines  Beispiels  wurde  dargelegt,  dafl  beim  Betriebs- 
vergleich auch  zunachst  unwiebtig  erscheinende  Merkmalo 
von  wesentlieher  Bedeutung  sein  konnen.  So  benotigen  zwei 
i technisch  gleicbwertige  und  gleioh  groBe  Kraftwerke  je  nach 
Quahtat  ibrer  Koble  einen  reebt  versebiedenen  Aufwand  an 
Bedienungspersonal. 

Es  ist  notwendig,  die  Begriffsbestimmungcn  der 
Elektrizitatswirtschaft  zu  normabsieren,  wozu  bereits  ein  be- 
soriderer  Entwurf  der  VDEW  vorbegt.  Scbon  iiber  den  Be- 
griff  der  Grundlast  und  der  Spitzenlast  berrsobt  bei  jedem 
Verbundunternebmen  eine  andere  Auffassung.  Aueb  der  Be- 
griff  der  Erzeugung  eines  Rraftwerkes  steht  niebt  eindeutig 
fest.  Ein  Querverbund  begt  ja  aucb  bei  Heizkraftwerken  vor.  — 
Ein  weiteres  Erschwernis  bedeutet  das  Fehlen  eines  Einbeits- 
kontenplans  und  einer  einheitbehen  Statistik. 

Abein  iiber  die  Berecbnmig  der  Kostenanteile,  die  bei  eiiiem 
Heizkraftwerk  zu  Lasten  der  Strom-  und  der  Dampferzeugung 
gehen,  gibt  es  20  verschiedene  Verfabren ! ZweifeUos  ermogbeht 
aucb  der  Verbundbetrieb  zwischen  Kohle  und  Eisen  erheblicho 
Ersparnisse.  Die  Durcbrecbnung  eines  Verbundbetriebes  auf 
der  Kohle  mit  einer  Tagesforderung  von  12  000  t ergab,  daB 
hiervon  5 200  t fiir  die  abgemeine  Versorgung  verfiigbar  sind, 
wahrend  bei  Entflecbtung  und  Aufspaltung  in  klcinere  Werke 
nur  4 500  t iibrig  bleiben  wiirden. 

Vergleiche  mit  Kennzablen  abein  durchzufiihren,  ist  niebt 
ratsam.  Eobte  Betriebsvergleicbe  miissen  die  Anlagen  bis  ins 
einzelne  erfassen. 

Diskussionen 

Zum  Vortrag  Boiteux  wies  Prof.  Bauer,  Zurich,  darauf  bin, 
daB  in  der  Schweiz  der  Energiebedarf  nacb  den  einzebien 
Energiewerteu  bereebnet  wird.  Die  Summe  der  Bedarfskalorien 
wird  zusammengetragen,  und  es  wi rd  iiberlegt,  wie  dieser  Be- 
darf  zu  decken  ist.  Mit  Wasserkraft  und  Bremibolz  kann  nur 
38%  des  Scbweizer  Bedarfs  bestritten,  der  Best  muB  aus  fremd 
bezogenen  Brennstoffen  gedeckt  werden. 

Bei  der  Frage  nacb  der  Ausbauwiirdigkeit  von  Wasser- 
kraften  kommt  man  mit  rein  produktionswirtsehaftheken 
Uberlegungen  niebt  aus.  Die  Beantwortung  dieser  Frage  muB 
davon  ausgehen,  was  in  bezug  auf  den  Verbrauoher 
aufzuwenden  ist.  Dadurcb  erhalt  man  eine  Liste  der  Wcrtigkeit 
der  elektrischen  Energie  in  bezug  auf  den  Markt.  Die  Tarife 
sind  dann  wettbewerbfahig,  wenn  der  Verbrauoher  einen  Anreiz 
findet,  elektrische  Energie  zu  bezieben.  Friiher  erstebte,  mit 
niedrigeren  Kosten  gebaute  Anlagen  miissen  in  die  Bedarf- 
deckungsrecbnung  mit  eingesetzt  werden. 

Mr.  Norel,  British  Electritity  Authority  (Overseas  Liaison 
Branch),  London,  bemerkte,  daB  auch  in  England  der 
Zeit-  und  Betriebsvergleich  von  groBem  Interesse  sei.  Der  Fort- 
fab  des  Profitmotivs  seit  der  Nationahsierung  der  englischen 
Energiewirtschaft  babe  ihn  wichtiger  gemaebt  als  je  zuvor. 

Dir.  Dipl.-Ing.  F.  Ferrari,  AEG  Berlin,  erlauterte  die  zahl- 
reichen  Moghchkeiten,  die  das  Festmengengerat 


bietet,  um  die  jeweils  gewiinsebten  Betriebsdaten  hinsichtbeh 
ihrer  GroBe,  ibrer  Intensitat,  ibrer  Mittelwerte,  der  Haufigkeit 
und  der  Zeit  ibres  Auftretens  usw.  festzuhalten.  Aucb  die  fiir 
die  Statistik  und  die  Planung  so-  auBerordentlich  wichtigen 
Jahresdauerlinien  und  geordneten  Belastungskurven  kbimen 
damit  bequem  ermittelt  werden. 

Dir.  Wehberg,  EWE  Essen,  betonte  die  Schwierigkeiten 
eines  Betriebsvergleichs  wegen  der  jeweils  sehr  versebiedenen 
Verhaltnisse  bei  deft  zu  vergleichenden  Partnem.  Er  empfabl 
den  technisch-wirtschaftlich  besten  Stand  der  Erzeugungs- 
und  Verteilungsmoglichkeiten  anzustreben  und  danach  Soll- 
zahlen  festzulegen,  denen  sich  jedes  Unternekmen  mogbehst 
nahern  sob.  Nacb  seiner  Auffassung  kommen  Ingenieure  rmd 
Techniker  mit  solchen  Metboden  besser  zurecht  als  auf  dem 
Weg  iiber  viele  Konten.  Kostenrechnungsgrundsatze  und 
Richtlinien  lassen  sich  daher  nicht  ohne  weiteres  auf  Energie- 
virtschaftsbetriebe  iibertragen.  Die  Aufivandseite  ist  mogbehst 
niedrig  zu  balten.  Einen  Querverbmidbetrieb  sieht  er  als  letzte 
Stufe  der  Energiewirtschaft  an.  Die  offentMche  Versorgung 
hat  sich  aus  der  tlbertragimg  der  Wegerechte  auf  die  Unter- 
nebmen  auf  Grund  von  Konzessionsvertragen  und  aus  der 
damit  verbundenen  Ubemahme  entspreebender  Auflagen  ent- 
wickelt. 

Der  President  der  Forderergesellschaft,  Dir.  Dr.  Burgbacher, 
begiiifite  os,  daB  es  verschiedene  Unternebmungsformen  und 
Kombinationsmogbchkeiten  gibt,  die  einen  gesunden  Wett- 
bewerb  fordem.  Die  Mitteilung  von  Dr.  Wolf,  daB  im  voll- 
standigen  Querverbundbetrieb  _ bei  der  DAf-Eroffnungsbilanz 
1 : 1,  bei  Gas-  und  Wasserwerken  aber  1 : 2 umgestebt  werden 
konne,  gebe  zu  der  Vermutung  AnlaB,  daB  die  Gas-  und  Wasser- 
preise  unzulanghch  seien  und  hier  Subventionen  erfolgen.  Es 
ware  zu  priifen,  ob  diese  Wirtschaftszweige  eine  eigene  Wirt- 
scbaftbchkeit  haben.  (Hierzu  erlauterte  Dr.  Wolf,  daB  es  sich 
um  einen  besonders  gelagerten  Fab  in  Siiddeutschland  ge- 
handelt  habe,  der  nicht  verallgemeinert  werden  diirfte.  Dio 
Gaswerke  muBten  sich  dort  den  besonders  bibigen  Preiseh  der 
Elektrizitatswerke  anpassen). 

Jedes  Gebiet  habe  einen  bestimmten  Kraft-  und  Warme- 
bedarf,  dessen  Deckung  verschieden  erfolgen  konne.  Eine 
Untersucbung  dariiber  ware  interessant,  wieviel  von  diesem 
Energiebedarf  bei  vollstandigem  Querverbundbetrieb  gedeckt 
werden  kann  und  wie  groB  der  Aufwand  im  gleichen  Baum 
bei  Nicht- Querverbund  ist. 

Dr.-Ing.  H.  Vogt,  Augsburg,  sagte  zur  Technik  der  Kenn- 
zablen, daB  die  Durchschnittswerte  aus  solchen  Zahlen  nur 
sehr  vorsichtig  benutzt  werden  diirften.  Wichtiger  als  der 
Durchschnittswert  sei  die  Kemitnis  der  Bandbreite  und  der 
Streupunkte.  Besonders  kritisch  wiirden  solcbe  Zahlen  bei  der 
Division  durch  ein  Produkt,  wie  es  die  kWh  darstellt.  Dadurch 
werde  der  Quabtatsbegriff  der  urspriingUchen  Zahl  verloscht. 

In  seinem  ScbluBwort  bob  der  Vizeprasident  der 
Forderergesellschaft,  Gen.-Dir.  Bohle,  aus  den  Diskussionen 
bervor,  daB  auch  in  Zukunft  eine  Energieaufsicht  nicht  ab- 
gelehnt  wird.  Diese  miisse  jedoch  vernunftig  gebandhabt 
werden.  Zeit-  und  Betriebsvergleich  seien  nur  ein  inneres  Gesetz. 

Diisseldorf  BWK  1609  A.  Graflmann 


Maschinenbau  und  Elektrotechnik  heute 

Tagung  der  Fakultat  fur  Maschinenwesen  und  Elektrotechnik 
an  der  Techn.  Hochschule  Aachen  am  26. /28.  April  1951 

Die  zum  dritten  Male1)  stattfindende  Tagung  umfaBte 
Themen  der  Fachrichtungen  Kraftmaschinenbau,  Schienen- 
fahrzeuge  imd  Transport  sowie  Elektrotechnik.  Gegeniiber  den 
Vorjahren  war  eine  erfreubebe  Steigerung  der  auslandischen 
Teilnebmerzahl  festzusteben.  Aus  dem  Kraftmaschinenbau  sei 
■iiber  einige  Vortrage  berichtet. 

Prof.  Dr.-Ing.  IF.  Wil/ce,  Heidelberg: 

Die  Kraftstofi'lagc  in  Dcuiscliiand 
Der  Weltenergiebedarf  hat  sich  in  den  letzten  drei  Jabr- 
zehnten  mebr  und  mehr  von  der  Kohle  zum  Erdol  verschoben, 
wie  nachstehende  Zahlen  zeigen  (in  Klammern  die  entspreebenden 
Angaben  fiir  USA): 

1920  1949 

Anted  der  Koble  83,5%  (77,7%)  50,5%  (33,5%) 
Anted  des  Erdols  11,6%  (15,4%)  32,2%  (39,4%) 

Die  Weltforderung  an  E r d o 1 fiir  1950  wird  mit  565  Mill,  t 
angegeben.  Sie  wird  1960  nach  Berechnungen  von  Smith  800 
Mill,  t,  im  Jahre  2000  nach  Egloff  1400  bis  1 500 Mil),  t betragen. 

1)  Bericht  tiber  die  vorjahrige  Tagung  siehe  BWK  2(1950)  S.  135. 
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Die  Erdolreserven  werden  z.  Z.  auf  11  Mrd.  t geschatzt;  das 
entspricht  dem  Bedarf  von  etwa  20  Jahren.  Durch  neue  Boh- 
rungen  werden  sich  die  Reserven  no  eh  erhohen.  Da  liierbei 
jedoch  auch  die  Bohrkosten  steigen,  wird  die  Preisdifferenz 
zwischen  Kraftstoffen  aus  Erdol  und  solchen  aus  synthetischer 
Erzengung  immer  geringer  werden. 

Zwei-Drittel  des  deutschen  Kraftstoffbedarfs  miissen  ein- 
gefiihrt  werden;  der  Rest  wird  durch  eigene  Eorderung  gedeckt. 
Die  deutsche  Erzeugung  an  synthetischem  Benzin  und  nach 
dem  Hydrierverfahren  fallt  z.  Z.  kaum  ins  Gewicht.  AUerdings 
ergibt  bei  den  derzeitigen  Weltmarktpreisen  die  Ausfuhr  von 
2 bis  3 kg  Kohle  bereits  den  Erlos  fiir  1 kg  Oleinfuhr,  wahrend 
fiir  1 kg  fliissigen  Kraftstoff  4 kg  Kohle  erforderlich  sind. 
Bei  der  Einfuhr  hat  sich  eine  Verlagerung  von  den  Fertig- 
produkten  zum  Bohol  eingestellt: 

Einfuhr  . 1938  1950 
■ Fertigprodukte  . 2,49  0,17  Mill,  t 
Rohol 1,32  5,11  Mill,  t 

Die  Fundstatten  des  deutschen  Erdols  liegen  im 
Raume  Hannover  sowie  mit  zunehmender  Bedeutung  im  Eras- 
land.  Die  Fordermenge  fiir  1950  betrug  1,1  Mill,  t,  die  Re- 
serven werden  mit  36,6  Mill,  t angegeben. 

Der  Vortragende  befaBte  sich  weiter  mit  den  einzelnen 
Kraftstoffarten.  Gibt  man  dem  Benzin  bzw.  Dieselol 
die  Wertigkeit  1,  so  ergeben  sich  die  folgenden  Wertigkeits- 
zahlen  fiir  die  Verwendung  in  Kraftfahrzeugen : 

Benzin  u.  Fliichtige  Hochdruck-  Generator-  Dampf 
Dieselol  Gase  gase  gase  (zumVergi.) 

1 0,94  0,86  0,58  0,82 

Der  Anted  des  Dieselkraftstoffs  ist  in  Deutschland  von  21% 
im  Jahre  1935  auf  50,6%  im  Jahre  1948  gestiegen  und  liegt 
damit  erheblich  hoher  als  in  andern  Landern  (in  England  16,7% 
fiir  1948).  Mit  68  bis  70  ist  die  Oktanzahl  bei  uns  noch  unter 
dem  europaischen  Durchschnitt  von  70  bis  72. 

Dr.-Ing.  M.  Leiker,  Koln-Deutz: 

Ziindungsvorgiingo  und  Vcrbrcnnungsverlauf  ini  Diesel-  und 
Gasmotor 

Fiir  die  Vorausbestimmung  des  Wirkungsgrades  von  Arbeits- 
prozessen  ist  die  genaue  Kenntnis  der  Vorgange  bei  der  Ziindung 
und  Verbremiung  eines  Kraftstoffes  von  wesentlicher  Be- 
deutung. Der  Vortragende  gab  einen  Uberblick  iiber  die  Theorie, 
insbesondere  iiber  die  Kinetik  der  Verbrennungsvorgange  nach 
F.  A.  F.  Schmidt.  Die  Richtigkeit  dieser  tlberlegungen  wurde 
mit  Indikatordiagrammen  aus  eigenen  Versuchen  belegt. 

In  der  Diskussion  berichtete  Dipl.-Ing.  A.  Beckers, 
Aachen,  von  Versuchen  im  Institut  fiir  V erbrennu ngsm otoren 
und  Warmetechnik  der  T.  H.  Aachen  (Leiter  Prof.  Dr..F.  A.  F. 
Schmidt)  iiber  die  Selbstziindung'von  Gemischen,  die  das  Auf- 
finden  von  Beziehungen  erwarten  lassen,  die  den  jeweiligen 
Kraftstoff  in  Abhangigkeit  von  Druok,  Temperatur  und  Mi- 
schungsverhaltnis eindeutig  charakterisieren. 

Prof.  S.  J.  Davies,  D.  Sc.,  London: 

Neucste  Entwicklungcn  der  Vcrbrcnnung  in  Dicsclmotorcn 

Die  Kenntnis  der  Vorgange  bei  der  Zvindung  und  Verbrennung 
von  flussigen  Brennstoffen  in  Dieselmotoren  sind  noch  keines- 
wegs  vollkommen.  Die  Untersuchungen  erfolgen  auf  ver- 
schiedenen  Wegen:  Erforschvmg  des  Kraftstoffstrahls  und 
seiner  Erzeugung,  Studium  der  Verbrennung  nach  dem  Ein- 
spritzen  in  geschlossene  Behalter  und  Studium  der  Vorgange  in 
Maschinen  selbst.  Die  Erfassung  des  Ziindverzugs  wird  dadurch 
erschwert,  daB  Druck  und  Temperatur  selbst  iiber  kleine 
Bereiche  der  Brennkammor  nicht  gleichmaflig  verteilt  sind. 

Nach  einem  tlberblick  iiber  die  z.  Z.  bestehenden  Theorien 
der  physikalischen  und  chemisehen  Vorgange  bei  der  Ver- 
brennung nebst  deren  experimentellem  Nachweis  berichtete 
der  Vortragende  iiber  eigene  Versuche  im  King’s  College, 
deren  Ausgangspunkt  die  Verbrennung  eines  einzelnen  Brenn- 
stofftropfehens  war. 

Prof.  Dr.-Ing.  F.  Bollenratli,  Aachen: 

Wcrkstotic  fiir  Gasturbincn 

Bei  den  iib lichen  Temperaturen  von  640  bis  750°  C reichen 
fiir  Schaufellaufer  die  Dauerstandfestigkeit,  Verformbarkeit 
und  Korrosionsbestandigkeit  normaler  Stable  nicht  aus.  Man 
ist  also  auf  Legierungen  angewiesen,  von  denen  hohe  Rekri- 
stallisations-  und  Erholungstemperatur,  hohe  Verfestigungs- 
eigenschaften  und  Ausscheidungshartung  verlangt  werden.  Als 


besonders  zweckmaBig  haben  sich  Legierungen  mit  Chrom, 
Kobalt  und  Nickel  erwiesen. 

Bei  grofien  Bauteilen  ergeben  sich  Schwierigkeiten  fiir  das 
Durchschmioden;  gute  VerschweiBbarkeit  der  legierten  Werk- 
stoffe  ist  also  zweckmaBig.  Statt  Schmieden  wird  heute  viel- 
fach  das  Giefien  in  verlorene  Formen  angewendet  (Investment- 
casting). Bei  Werkstiicken  dieser  Herstellung  steigt  die  Tem- 
peraturbestandigkeit . auf  820  bis  840°  C.  AUerdings  macht 
sich  bei  mehr  als  730°  C eine  neue  Schwierigkeit  bemerkbar: 
Beginnend  mit  LochfraB  setzt  Korrosion  ein,  und  zwar  be- 
sonders bei  Anwesenheit  von  Vanadium-Pentoxyd-.  Abhilfe 
miiBte  in  erster  Linie  von  der  Brennstoffseite  her  erfolgen. 

Die  weitere  Entwicklung  geht  zu  Metallen  mit  hoherer 
Schmelztemperatur,  deren  Verarbeitung  dann  iiber  Sintern  er- 
folgen mufi.  Titan-Carbide  als  hitzebestandige  Werkstoffe  er- 
scheinen  liier  besonders  aussichtsreich. 

Dr.-Ing.  Ii.  Kiihl,  Bordes,  Frankreich: 

Brennkammern  fiir  Gasturbinentricbwerke 
Forderungen  an  die  Bremikammer  einer  Gasturbine  sind: 

1.  Einwandfreies  Brennen  bei  alien  Betriebsbedingungen, 
auch  bei  plotzlichen  Belastungsanderungen, 

2.  absolute  Betriebsicherheit  irinerhalb  der  Lebensdauer, 

3.  gleichmaBige  Temperaturverteilung  in  der  Brennkammer, 

4.  hoher  Verbrennungswirkungsgrad, 

5.  niedriger  Druckverlust, 

6.  kleine  Abmessungen. 

Die  Brennkammerbelastungen  neuerer  Gasturbinentrieb- 
werke  betragen  z.  B.  fiir  ein  Kohlenstaubtriebwerk  150  000 
kcal/m3h,  fiir  ein  Flugtriebwerk  100  • 106  kcal/m3h;  fiir  die 
Verbrennung  stehen  dabei  nur  0,2  s bzw.  6 • 10‘3  s zur  Ver- 
fiigung.  Das  Mischungsverhaltnis  Gas/Luft  (55  bis  150)  liegt 
am  gunstigsten  in  der  Nahe  des  stochiometrischen  Mischungs- 
verhaltnisses.  Die  Flammo  muB  so  gefiihrt  werden,  daB  sie 
weder  weggeblasen  wird  noch  zuriiokschlagt;  zweckmaBig  ist 
ein  Kraftstoffstrahl,  der  von  Luft  geringer  Geschwindigkeit 
umgeben  ist.  Zur  feinen  und  gleichmaBigen  Verteilung  des 
Kraftstoffes  in  der  Luft  sind  MaBnahmen  fiir  gute  Durch- 
wirbelimg  erforderhch  (Fiihrung  der  Luft  durch  Schlitze, 
Wirbelsiebe  usw.).  Wesentlieh  ist  auch  die  Art  der  Einfiihrung 
des  Kraftstoffes,  wobei  das  bei  verschiedener  Belastung  schwan- 
kende  Mischungsverhaltnis  beriicksichtigt  werden  muB.  Bei 
Flugtriebwerken  spielt  die  Anderung  von  Temperatur  und 
Druck  der  Luft  mit  zunehmender  Hohe  eine  Rolle.  AbschlieBend 
berichtete  der  Vortragende  iiber  konstruktive  Einzelheiten  von 
stationaren  Anlagen  und  Flugtriebwerken.  BWK  1626 

Aachen  J.  Schumacher  VDI 


Tagung  ,,Kohle  — Brot  der  Industrie “ 

Erfreulicherweise  hat  sich  wieder  eimnal  eine  technisch- 
wirtsohafthcheMaterie  als  gesamtdeutsches  Bindeglied  bewahrt, 
indem  nun  auch  im  ostlichen  Deutschland  eine  Tagung  von 
Warmei ngenieuren  und  Wirtschaftlern  zum  Zweck  der  Kohlen- 
ersparnis1)  veranstaltet  worden  ist.  Es  sei  dahingestellt,  ob 
die  dichte  Folge  dieser  Veranstaltung  auf  die  Tagung  ,,Wirt- 
schaftsgut  Warme“  zufalhg  entstanden  ist  oder  etwa  der  Zeit- 
nahe  des  Gedankens,  fiir  wirtschaftlichste  Verwendung  des 
Grundstoffes  Kohle  zu  werben,  zuzuschreiben  ist.  Die  Tagung 
als  Solche  ist  jedenfalls  zu  begriiBen.  Wenn  die  im  folgenden 
gebrachte  Ausbeute  verhaltnismaBig  gering  efscheinen  mag, 
so  hat  das  seinen  Grund  darin,  daB  viele  der  auf  der  Tagung 
bekanntgegebenen  Daten  und  Vorsehlage  dem  Leserkreis  von 
BWK  nichts  Neues  bedeuten  und  deshalb  hier  nicht  iviederholt 
zu  werden  brauchen.  Auch  kami  man  wohl  an  dieser  Stelle  von 
einer  Wiedergabe  des  nicht  unerheblichen  Anteils  der  politischen 
Ausfuhrungen  absehen. 

An  techniseh-wirtschaftlich  Bemerkenswertem  brachte  die 
Tagung  kurz  folgendes: 

Es  gibt  zwei  Wege  zur  Einsparung  von  Kohle.  Der  eine  Weg 
ist  der  t/bergang  von  hochbewerteten  Brennstoffen  auf  mindere, 
sofern  sich  mit  ihnen  der  gleiche  Zweck  erfiillen  laBt.  Der  zweite 
ist  die  sorgfaltige  Hberwachung  und  Ermittlung  der  Verbrauch- 
normen  mit  dem  Ziel,  diese  systematisck  mehr  und  mehr  zu 
senken. 

Das  Grundreferat  des  Leiters  der  warmetechnischen  Kom- 
mission  der  Hauptverwaltung  Kohle  im  Ostministerium  fiir 

!)  Vg].:  Kohle  — Brot  der  Industrie.  Sondcmummer  d.  Z.  Borgbau  u. 
Encrgiowirtschaft  (1951). 
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Schwerindustrie,  H.  Koppe,  fordcrte,  bei  PJanungen  die  rich- 
tige  Kohle  fiir  die  entsprechenden  Feuerungen  zu  vorwenden. 
Durch  dieses  Referat  wie  auch  durch  die -gauze  Tagung  zog  sich 
wie  ein  roter  Faden  die  Forderung,  alles  zu  tun,  um  die  Feuerun- 
gen von  Steinkohle  moglichst  auf  Rohbraunkohle,  wenigstens 
aber  auf  Braunkohlenbriketts  umzustellen.  Woi'te,  wie  ,,Es  tut 
not,  nicht  nur  die  Kohle  der  Feuerung  anzupassen,  sondern 
auch  die  Feuerung  dem  Brennstoff",  sind  cine  langst  realisierte 
Erkenntnis2).  IJezepte  zur  Uberwindung  der  technischen 
Schwierigkeiten  bei  der  Umstellung  von  Steinkohlenfeuerungen 
auf  Braunkohlenbriketts  mit  Hilfe  von  Vorziindrosten,  Zu- 
lassung  nur  geringer  Schiitthohen  bei  dem  Verbrauch  von 
Braunkohlenbriketts  in  Sehiittfeuerungen  (z.  B.  Zentralhei- 
zungskessel),  besondere  Auswahl  von  standfesten  Briketts  in 
Gasgeneratoren  usw.  losen  Erinnerungen  an  Notzustande  im 
Westen  bei  der  Verwendung  ungeeigneter  Brennstoffarten  und 
-sorten  aus. 

Man  muB  jedoch  anerkennen,  daB  auch  beachtliche  Dauer- 
erfolge  bei  der  Umstellung  erreicht  worden  sind,  wie  z.  B.  bei 
der  Brikettverfeuerung  in  Lokomotiven,  durch  entsprechende 
Gestaltung  von  Feuerungen  und  Rosten  sowie  durch  Entwick- 
lung  besonders  .standfester  Briketts. 

Der  Kohlenindustrie  wurde  bei  dieser  Gelegenheit  die  Ver- 
pflichtung  auferlegt,  schwierig  venvendbaren  Kohlen  eine  Art 
Kochrezept  mitzugeben.  Dank  guter  Zusammenarbeit  zwischen 
Brennstoffproduzenten,  Feuerungsbetreibern  und  Kohlenver- 
brauchern  konnte  sogar  salzhaltige  Kohle  mit  Erfolg  verwendet 
werden.  Das  Rezept  lautet  hier : schneller  Ausbrand  mit  hoher 
Temperatur  und  anschliefiende  Herabsetzung  der  Rauchgas- 
temperatur  durch  Strahlungsheizflache. 

Braunkohlengrus  wirkt  zwischen  stiickiger  Braunkohle  und 
Briketts  gemaB  Versuchen  lediglich  als  Ballast.  Der  Brikett- 
grusanfall  betragt  1,5%  beim  Waggontransport,  10%  beim 
Umschlag,  20%  bei  der  Lagerung.  Die  Wirkungsgradverbesse- 
rung  der  Feuerung  ist  proportional  dem  ausgesiebten  Grus- 
anteil.  Folgerung:  das  Absieben  ist  fiir  die  Verfeuerung  von 
Briketts  das  A und  0 der  wirtschaftlichen  Ausnutzung.  Was 
kann  nun  mit  dem  Grus  geschehen?  Antwort: 

1.  Verfeuern  in  einem  besonderen  Kessel  mit  durchfallfreiem 
Rostbelag. 

2.  Venvenden  als  Deckschicht  auf  dem  Brennbrett. 

3.  Vermahlen  und  Einblasen  als  Staubzusatzfeuerung. 

Die  Forderung,  dem  Verbraucher  die  Energie  in  der  richtigen 
Form  zur  Verfiigung  zu  stellen,  gipfelte  in  einem  Zitat  des 
kiirzlich  verstorbenen  Prof.  Dr.  Wagener,  der  sagte,  Kohle  direkt 
zu  verbrennen  ware,  das  gleiche,  wie  wenn  man  deni  Schuster 
lebendes  Vieh  zur  Sohlenherstellung  liefere,  wobei  alie  iibrigen 
Produktc  in  den  Mtilleimer  wandern. 

Aiissprache 

Kohlevercdlung  - 

In  der  Aussprache  wurde  die  Kohlevercdlung  stark  propagiert, 
ohne  die  Frage  der  Wirtschaftlichkeit  anzuschneiden. 

Verwendung  von  Abrich  • 

Weitere  Diskussionsbeitrage  bezogen  sich  auf  praktische  Er- 
gehnisse  mit  der  Verwendung  von  Abrieb  und  minderwertigem 
Brennstoff.  Besonders  erwahnt  wurde  die  Vermalilung  inPrall- 
miihlen,  die  sich  vor  allem  wegen  des  Felilens  beweglicher 
Teile  und  der  Unempfiridlichkeit  gegeniiber  Fremdkorpern 
um  so  mehr  durchzusetzen  seheinen,  als  der  Energie  verbrauch 
bei  verbesserter  Ausfiihrung  nicht  groBer  ist  als  bei  Schlager- 
miihlen.  Die  immer  wieder  erwahnten  Schwierigkeiten  mit  dem 
Kohle-  hzw.  Brikettabrieb  fiiliren  zu  der  Forderung,  daB  ini 
Brikettpreis  nicht  nur  der  Heizwert,  sondern  auch  die  Witte- 
rungsbestandigkeit  und  Abriebfestigkeit  der  Kohle  Beriicksich- 
tigung  finden  muB. 

Erl'olge  durch  incsscndc  Wiirmcwirtscliatt 

Bei  der  Glasindustrie  wurde  von  der  Firma  Schott  und  Ge- 
nossen  auf  die  Wichtigkeit  der  Ausriistung  der  Sohmelzofen 
mit  MeBinstrumenten  und  ihr  wirtschaftliches  Ergebnis  hin- 
gewiesen:  ,,Mit  der  Brennstoffeinsparung  Hand  in  Hand  geht 
eine  bedeutende  Qualitatssteigerung  und  eine  wesentlichgrofiere 
Standzeit  des  feuerfesten  Materials,  da  alle  unnotigen  Bela- 
stungsspitzen,  die  die  Lebensdauer  wesentlich  verkiirzen,  ver- 
mieden  werden. “ 

Fiir  jeden  Ofen  ist  im  Laufe  der  Jahre  eine  obere  und  untere 
Begrenzungslinie  festgelegt,  zwischen  der’  sich  der  Kohlen  - 
verbrauch  zu  bewegen  liat.  Die  systematise!;  betriebene  Warme- 
wirtschaft  hat  bei  Schott  in  20  Jahren  (1927/48)  eine  Senkung 

2)  Vgl.  K.  Jaroschek:  Welche  Anfordcningen  sind  an  moderne  llostfcuc- 
rungen  zu  stellen?  BWK:  Bd.  3 (1951)  B.  2 S.  46/40. 


des  spezifischen  Kohlenverbrauchs  von  6,1  auf  2,0  kg  Kohle 
je  kg  Rohglas,  d.  h.  um  rd.  64%  zur  Folge  gehabt.  Eine  zen- 
trale  MeB-  und  Bcratungsstelle,  gegebenenfalls  mit  motorisier- 
tem  Einsatz,  wurde  fiir  Glashiitten  empfohlen. 

Warmewirlscliaitliche  Vcrbcsserung  bei  der  Eiscnbahn 

Die  feuerungstechnischen  Verbesserungen  bei  der  Eisenbahn 
erschopfen  sich  in  der  Umstellung  auf  Braunkohle.  Hier  sind 
systematische  Untersuchungen  sowohl  brennstoff-  wie  feuerungs- 
seitig  gemacht  worden.  So  gingen  z.  B.  die  Warmeverluste  in 
Asche  und  Losche  bei  der  Steigorung  .der  Standfestigkeit  der 
Briketts  von  73  auf  84  bis  174  kg/cm2  zuriick  von  39%  auf 
21  bis  9%.  Den  bedeutendsten  Erfolg  brachte  das  sog.  ,,Tote 
Feuerbett11,  bei  dem  seharfkantige  Schamottebrocken  auf  den 
Rost  gelegt  werden.  Sie  verhindern  das  Durchfallen  von  Un- 
verbranntem,  sorgen  fiir  gleichmaBige  Verteilung  des  Luft- 
stroms  und  wirken  als  Warmespeicher. 

IJinstelluiig  bei  Zcntrallicizungsanlagcn  von  Braunkolilcn- 
briketts  auf  Rohbraunkohle 

Obwohl  von'  einer  Seite  auf  die  schwervermeidlichen  Vertee- 
rungen  bei  Braunkohlenbriketts  gegeniiber  Koks  hingewiesen 
wurde,  geht  die  Tendenz  bei  Zentralheizungsanlagen  in  gruben- 
nahen  Bezirken  (50  km  Radius)  zur  Verwendung  von  Roh- 
braunkohle mittels  Muldenrost-Vorfeuerung  oder  Trepjienrost- 
Vorfeuerung,  wobei  man  sich  wegen  des  hoheren  Zugbedarfes 
nicht  scheut,  Saugzuganlagen  einzubauen.  Ernstlich  erwahnt 
wurde  sogar  der  Einbau  eines  Stapbbreimers  in  die  obere  Be- 
schickungsoffnung  groBerer  Gliederkessel.  Es  heiBt  hierzu:  ,,die 
Bedienungsweise  ist  einfach,  da  der  Kessel  sich  lange  Zeit 
selbst  iiberlassen  bleiben  kann,  ohne  daB  die  Flamme  abreiBt“. 
Von  einer  behelfsmaBigen  Losung  bei  der  Umstellung,  worunter 
die  genannten  Verfahren  nicht  fallen,  wurde  abgeraten. 

Die  Qualitatskontrollc  in  den  Brikettfabrikcn 

Immer  wieder  wurde  darauf  hingewiesen,  daB  die  Brennstoff- 
kontrolle  beim  Produzenten  wichtiger  als  beim  Verbraucher 
ist;  insbesondere  gilt  das  fiir  die  Ermittlung  der  Druckfestig- 
keit,  weil  Reklamationen  auf  Grand  von  Messungen  beim  Ver- 
braucher bereits  eine  Kette  von  MiBstanden  verursacht  haben. 

Einsparung  von  Kohle  in  der  Ziegclindustrie 

Hier  wurden  zwei  Wege  angegebeiK 

1.  die  fabrikatorische  Umstellung  von  Voll-  auf  Hohlziegel, 

2.  die  Einfiihrung  von  selbsttatigen  Schurapparateh. 

Die  Verwendungsmoglichkeit  von  Koksgrus  durch  Einformen 
in  das  Material  wird  durch  Versuche  als  erwiesen  angesehen. 
Das  hauptsachliche  Hemmnis  fiir  die  Verininderung  des  spezi- 
fischen Brennstoffaufwandes  liege  in  der  Traditionsgebunden- 
helt,  um  nicht  zu  sagen  technischen  Ruckstandigkeit,  dieser 
Industrie.  Dasselbe  gelte  auch  fiir  die  keramische  Industrie. 

Mindenvertige  Kohle  in  der  Zuckcrindustric 

Die  Umstellung  dieser  Industrie  auf  Brennstoffe,  fiir  die  die 
Feuerungen  nicht  gebaut  sind,  hat  zu  einer  Verminderung  der 
Lei  stung  gefiihrt,  die  erst  durch  technische  MaBnahmen  z.  B. 
Ziindvorroste,  Flugasche-Ausblaseanlagen  und  'dergl.  schritt- 
weise  ausgeglichen  werden  konnte.  Als  wichtigste  Grundlage 
fiir  die  Brennstoffersparnis  wurden  auch  hier  zuverlassige  Mes- 
sungen mindestens  der  verbrauchten  Brennstoffmenge  durch 
eine  Kohlenwaage  angesehen. 

Hcizcrausbildung 

Fur  die  Teilnahme  der  Heizer  an  Lehrgangen  wurde  stark 
geworhen  unter  Himveis  auf  die  dadurch  erreichbare  Qualifi- 
zierung  der  Menschen.  Eine  besondere  Rolle  spielen  Heizer- 
pramien,  durch  die  das  Interesse  des  Personals  am  Betrieb 
vermehrt  werden  soil.  Sogar  die  Einrichtung  personlicher 
Konten  wurde  in  diesem  Zusammenhang  erwahnt. 

Ergebnis 

- Bemerkenswert  an  dem  SchluBwort  von  Minister  Salbrnann 
ist  die  Forderung  von  festen  Bremistoff-Verbrauchnormen  mog- 
lichst fiir  jedes  einzelne  Produkt,  so  daB  die  Produktionsauflage 
mit  der  Brennstoffzuteilung  gekoppelt  werden  kann.  Da  eine 
Brennstoffeinsparung  nur  bei  genauer  und  laufender  Kontrolle 
des  Verbrauchs  moglich  ist,  wird  starkere  meBtechnische  Durch- 
dringxmg  der  feuerungstechnischen  Betriebe  gefordert. 

In  einer  EntschlieBung  wurde  vorgeschlagen,  an  MeBinstru- 
menten aiizubringen: 

1 . Zugmesser  iiber  Rost  und  am  Kesselende, 

2.  Thermometer  fiir  Rauchgase  am  Kesselende,  fiir  Dampf- 
und  vSpeisewasser. 
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Eine  warmetechnisehe  Kommission  im  Ministerium'  soli  fur  die 
praktische  und  wissenschaftliche  Auswertung  der  Erfahrungen 
verantwortlich  gemacht  werden. 

Diese  EntschlieBung  zeigt,  daB  man  aueh  im  Oaten  erkannt 
hat:  Lediglich  ,,von  oben“  erhobene  warmewirtschaftliche  Eor- 
derungen  versanden  in  nur  formaler,  lebloser  Erfiillung  und 
sind  mehr  eine  Belastung  als  eine  Forderung  der  Wirtschaft. 

Die  Folgerung  aus  dieser  psyehologischen  Reaktion  des  Ver- 
brauohers  kann  aber  nur  sein : Man  muB  jeden  einzelnen  per- 
sonlich  ansprechen  und  ihn  der  Beratung  zuganglich  rnachen; 
dann  geht  das  Lieht  auf  und  die  Warmewirtschaft  wird  ein 
Aktiv-Posten.  bwk  1582 

Essen  Dipl.-Ing.  W.  Grimm 


Front  zur  Nedden  70  Jahre  alt 


Dr.-Ing.  Franz  zur  Nedden  vollendet  am  2.  Juli  d.  J.  sein 
70.  Lebensjahr,  ein  Mann,  der  bei  umfassender  Weltoffenheit 
in  seltener  Weise  wissenschaftliche  Grtindlichkeit  mit  dem  Blick 
fiir  die  praktischen  Erfordernisse  und  ihre  publizistische  Ver- 
tretung  zu  verb  in  den  weiB.  Aufgewachsen..,in  der  internationalen 
Atmosphare  seines  Berliner  Elternhauses,  ist  der  junge  Ingeiiieur 
schon  wenige  Jahre  nach  AbschluB  seines  maschinentechnischen 
und  volkswirtschaftlichen  Studiums  auf  dem  Gebiet  des  Pum- 
penbaues  in  England,  Siidafrika  und  Kanada  tatig,  zuletzt 
in  leitender  Stellung  in  den  Vereinigten  Staaten.  In  diesen  Lehr- 
und  Wanderjahren  hatte  er  Gelegenheit,  vielseitige  Ausland- 
beziehungen  anzukniipfen. 

1917  nach  Deutschland  zuriickgekehrt,  wurde  or  Abteilungs- 
leiter  beim  Reichskommissar  fiir  die  Kohlenverteilung  in  Berlin 
und  1920  Gescbaftsfiihrer  der  technisch-wirtschaftlichen  Sach- 
verstandigen-Ausschiisse  des  Reichskohlenrates.  Diese  Stellungen 
wurden  fiir  die  kiinftige  Richtung  seiner  Lebensarbeit  entschej- 
dend ; denn  sie  und  vor  allem  auch  seine  Eigensehaft  als  ehrenamt- 
licher  Sekretar  des  Deutschen  Nationalen  Kom-itees  der  Welt- 
kraftkonferenz  und  Mitglied  ihres  Internationalen  Exekutiv- 
rates  brachten  ihn  in  engste  Beriihrung  mit  den  groBen  ener- 
giewirtschaftlichen  Problemen  des  In-  und  Auslandes. 

Als  Geschaftsfiihrer  des  Deutschen  Vereins  Von  Gas-  und 
Wasserfachmannern  1934  bis  1938  war  zur  Nedden  um.den 
organisatorischen  Ausbau  dieses  Vereins  und  um  die  Erweite- 
rung  seiner  Auslandbeziehungen  in  pol'itisch  schwieriger  Zeit 
mit  Erfolg  bemiiht.  Nach  dem  Ausscheiden  aus  dieser  Stellung 
widmete  er  sieh  vorwiegend  literarischen  Arbeiten. 

Seine  publizistische  Tatigkeit  war  schon  immer  sehr  frucht- 
bar.  Alle  seine  Veroffentlichungen  — gleichgxiltig,  ob  es  sich 
uju  seine  Bucher,  um  Berichte  und  Diskussionsbeitrage  fiir  die 
Weltkraftkonferenzen,  um  Beitrage  fiir  Fachzeitschriften  des 
In-  und  Auslandes  oder  um  mehr  popularwissenschaftliche  Be- 
trachtungen  handelt  — zeichnen  sich  durch  das  Streben  nach 
umfassender  Betrachtungsweise  aus.  Den  kostenwirtschaft- 
lichen  Zusammenhangen  in  der  Energiewirtschaft  ist  er  schon 
friihzeitig  nachgegangen ; er  hat  vor  allem  auch  der  Nachwuchs- 
ausbildung  und  der  Stellung  des,  Menschen  im  Betriebe  als 
wichtigem  soziologischem  Problem' seine  voile  Aufmerksamkeit 
zugewendet.  Seit  1946  ist  zur  Nedden  als  Schriftleiter  und 
Herausgeber  mohrerer  Zeitschriften  um  den  Aufbau  unseres 
Faehzeitschriftenwesens  bemiiht. 

In  nieht  erlahmender  Arbeitsfreudigkeit  hat  der  Jubilar  in 
den  letzten  Jahren  durch  seine  personlichen  Beziehungen  die 
Verbindung  zur  Weltkraftkonferenz  neu  gekniipft  und  damit 
der  internationalen  Mitarbeit  Deutschlands  auf  diesem  Gebiet 
einen  wichtigen  Dienst  erwiesen.  Riickblickend  auf  seine  erfolg- 
reiche  Tatigkeit  bringen  ihm  seine  Freunde  aus  der  Energie- 
wirtschaft zum  Wiegenfeste  die  herzlichsten  Gliickwiinsche  dar-; 
sie  verbinden.  damit  die  Hoffnung  auf  weitere  Jahre  fruchtbaren 
Wirkens.  JiWKlGlS  ' - 


Stuttgart 


H.  Kaun 


Zum  RUcktritt  von  F.  Marguerre 

Generaldirektor  Dr.-Ing. . E.  h.  Dr.  Fritz  Marguerre  ist  am 
1.  Juli  wegen  seines  hohen  Alters  von  seinem  Amt  als  Vorsitzer 
des  Vorstandes  der  GroBkraftwerk  Mannheim  Aktiengesellschaft 
zuriickgetreten.  Fast  30  Jahre  lang  hat  er  dieses  Unternehmen, 
das  sein  Lebenswerk  geworden  ist,  geleitet. 

Marguerre  war  nach  Beendigung  des  Studiums  der  Elektro- 
technik  an  der  Technischen  Hochschule  Karlsruhe  dort  weiter 
als  Assistent  tatig  und  trat  dann  als  junger  Doktor  in  das  Pruf- 


feld  von  Brown,  Boveri  & Cie.,  Baden,  als  Spezialist  fiir  die 
damals  in  der  ersten  Entwicklung  begriffenen  Turbo- Genera- 
toren  ein.  Hier  konnte  er  seine  Kenntnisse  und  Erfahrungen 
■auch  auf  das  Gebiet  der  Thermodynamik  und  der  Dampf- 
turbinen  ausdehnen. 

Jin  Jahre  1908  ging  Marguerre  als  Chefelektriker  zu  den 
Norwegischen  Salpeter-Werken,  die  damals  unter  Mitwirkung 
der  deutschen  chemischen  Indu- 
strie Anlagen  groBen  Stils  zur 
Stickstoff-Gewinnung  auf  der 
Basis  der  norwegischen  Wasser- 
krafte  ausbauten.  1913iibernahm 
er  die  Leitung  einer  von  BBC  ge- 
griindeten  Gesellschaft  zur  Fin’an  - 
zierung  von  Unternehmungen  der 
. offentlichen  Stromversorgung, 

1921  leistete  er  dann  einer  Beru- 
fung  als  Vorstand  der  neugegriin- 
deten  GroBkraftwerk  Mannheim 
AG.  Folge. 

Bald  erkannte  er,  daB  ein  nach 
den  Entwiirfen  aus  dem  Kriege  • 
gebautes,  schon  vor  seiner  In-be- 
triebnahme  veraltetes  Steinkoh- 
len-Kraftwerk  nur  dann  lebens- 
fahig  sein  konnte,  wenn  es  war- 
mewirtschaftlich  besonders  gut  sein  wiirde.  So  wagte  er 
1927  den  damals  belachelten,  aber  auch  bewunderten  Schritt, 
erstmals  in  Europa  eine  Kraftwerkanlage  durch  eine  100  at- 
Vorschaltanlage  mit  475°  C Dampftemperatur  zu  erweitern. 
Dieser  mutigen  Tat,  die  wegen  der  hohen  Dampftemperaturen 
Und  der  Anforderungen  an  das  Speisewasser  hohes  Wissen  und 
Konnen,  daneben  manche  schlaflose  Nacht  erforderte,  hat 
Deutschlands  Volkswirtschaft  viel  .zu  verdanken,  wie  die  in- 
zwischen  in  groBer  Zahl  erstellten  Hochstdruckanlagen  beweisen. 
Sie  konnten  auf  seinen  Erkenntnissen  auf  bauen,  denn  Marguerre 
gab  seine  guten  und  schlechten  Erfahrungen  laufend  bekannt. 

Die  Erweiterung  der  GroBkraftwerk  Mannheim  AG.  gab  ihm 
auch  Gelegenheit,  einen  Gleichdruck-Warmespeicher1)  aufzu-' 
stellen,  der  nach  einem  ihm  patentierten  Verfahren  arbeitet 
und  es  gestattet,  breite  Belastungsspitzen  ohne  zusatzliche, 
vielfach  teurere  Kesselleistung  auszufahren,  nachdem  die 
Ladung  zur  belastungsschwachen  Zeit  erfolgt  ist.  Gber  seine 
weiteren  warmewirtschaftlichen  Verbesserungen  ist  in  dieser 
Zeitschrift  berichtet  worden1).  Er  war  ein  Vorkampfer  der 
Stahlfundamente,  die  er  ab  1933  ausschlieBlich  verwandte  und 
die  gegeniiber  den  Betonfundamenten  technische  und  wirt- 
schaftliche  Vorteile  haben. 

Als  Ende  der  dreiBiger  Jahre  die  dringend  erforderliche  Er- 
weiterung des  Werks  wegen  der  Nahe  der  Grenze  verweigert  wur- 
de, beschloB  er  den  Bau  eines  unterirdischen  32MW-Hochdruck- 
kraftwerkes  hochster  Wirtschaftlichkeit,  das  nach  seinen  Berech- 
nungen  dank  der  gedrangten  Form  nur  10%  teurer  war.  als  eine 
oberirdische  Erweiterung.  Es  lag  auch  im  Interesse  der  Platzer- 
sparnis,  daB  hier  der  erste  22  kV-Stromerzeuger  des  Kontinents 
aufgestellt  wurde,  der  allerdings  mit  dem  Werk  1947  demontiert 
wurde.  Doch  lauft  heute  wieder  ein  22  kV-Stromerzeuger  (von 
40  MVA)  im  GroBkraftwerk  Mannheim.  Ein  weiterer  gleicher 
GroBe  wird  in  wenigen  Monaten  folgen. 

Schon  1930  hatte  Marguerre  darauf  hingewiesen,  daB  Sich 
der  teure  Regelsatz  bei  Drehstrom-Einphasenstrom-Umformem 
durch  eine  billige  Fliissigkeitskupplung  nach  dem  Prinzip  der 
Fottinger-Kupplung  ersetzen  lassen  miisse.  Von  besonderem 
Vorteil  ist  dies  bei  der  Erzeugung  von  Einphasenstrom  durch 
Dampfturbinen,  weil  es  die  Aufstellung  groBer,  wirtschaftlicher 
Turbineneinheiten  gestattet,  die  mit  einem  Drehsfromerzeuger 
■ starr  gekuppelt  sind,  dessen  Welle  uber  Getriebe  und  Flussig- 
keitskupplung  den  Einphasengenerator  antreibt2).  Drehstrom 
und  Bahnnetz  sind  durch  die  Fliissigkeitskupplung  beziiglich 
ihrer  Frequenz  voneinander  unabhangig.  Ein  auf  diesen  Grund- 
satzen  gebautes  Aggregat  mit  einer  Turbinenleistung  von  38  MW 
ist  vom  GroBkraftwerk  Mannheim  kiirzlich  in  Auftrag  gegeben 
worden. 

Seine  technischen  Gedanken  und  Arbeiten  hat  Marguerre  in 
Vortragen  und  Abhandlungen  veroffentlicht.  Seine  groBen  Ver- 
dienste  auf  dem  Gebiet  der  Warmewirtschaft  wurden  durch 
die  Technische  Hochschule  Karlsruhe  1932  durch  die  Ver- 
leihung  der  Wiirde  eines  Dr.-Ing.  E.  h.,  von  der  VGB  1950 
durch  die  Verleihung  der  Guilleaume-Medaille  anerkannt. 

1)  Vgl.  Fr.  u.  Fe.  Marguerre'.  MaCnalimen  im  GroBkraftwerk  Mannheim 
zur  Verbesserung  der  Wirtschaftlichkeit.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  170/75. 

2)  Vgl.  Fr.  Marguerre:  Wirtsehaftlichere  Erzeugung  von  Einphasenstrom 
. 162/3  Hz.  Elektr.  Bahnen  Bd.  21  (1950)  S.  3/7. 
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Uber  seine  rein  teohnisehe  Tatigkeit  hinaus  hat  sieli  Marguerre 
als  Kampfernatur  gezeigt  und  insbesondere  in  der  letzten  Zeit 
immer  wieder  darauf  hingewiesen,  daB  es  falseh  sei,  in  einer 
Zeit,  deren  schlimmster  EngpaB  die  Kapitalnot  ist,  Werke 
auf  der  Kohle  aufzubauen,  die  zwar  den  Strom  etwas  billiger 
erzeugen  konnten,  aber  zum  Transport  an  den  Verbrauohs- 
schwerpunkt  Leitungen,  Verteilerstationen  und  Umspannwerke 
benotigen,  also  ein  Mehrfaches  des  Kapitals,  das  bei  am  Wasser- 
weg  gelegenen  ortlicben  Kraftwerken  fiir  Ausbau  und  Schiffs- 
raum  aufzuwenden  ist.  Dabei  sei  heute  der  Transport  der 
Energie  in  Form  von  Kohle  auf  dem  Wasserweg  stets  und  auf 
der  Bahn  haufig  billiger  als  uber  den  Draht.  Auch  Ballastkohle 
konne  bei  der  Verschiebung  zwischen  Kohlenpreis  und  Wasser- 
fracht  heute  in  gewissem  Umfang  wirtschaftlicli  in  den  Ver- 
brauchschwerpunkten  verarbeitet  werden. 

Die  GroBkraftwerk  Mannheim  AG.  verliert  in  Marguerre 
einen  Fachmann  von  besten  Qualitaten,  von  groBem  Wissen 
und  Konneh,  der  das  Werk  groB  gemaoht  hat  und  dessen 
Leistungsfahigkeit  und  jugendliche  Frische  trotz  zcitweise 
starker  Behinderung  dureh  sohlechten  Gesundheitszustand  bis 
in  sein  hohes  Alter  bewundernswert  war.  Dr.  Marguerre  wird 
dem  GroBkraftwerk  Mannheim  weiterhin  noch  als  beratender 
Ingenieur  zur  Seite  stehen.  BWK  1654  , 

Mannheim  G.  Frhr.  von  Liebenstein 

Alfred  Pott  zum  GedUchtnis 

Mit  Alfred  Pott  ist  am  19.  Mai  1951  einer  der  Pioniere  der 
Kohleveredlung  dahingegangen.  Die  Fiille  seines  Lebenswerkes 
an  dieser  Stelle  gebiihrend  zu  wiirdigen,  ist  Bedtirfnis  und 
Verpflichtung  zugleick. 

Schon  in  jungen  Jahren  hat  sich  Pott  als  technischer  Leiter 
der  Koksofenbaufirma  Dr.  C.  Otto  in  Bochum  bewahrt,  worauf 
er  von  Hugo  Stinnes  auf  Grund  seiner  hervorragenden  Kennt- 
nisse  mit  der  Leitung  seiner  Kokereibetriebe  betraut  wurde, 
die  er  techmsch  und  wirtschafthch  aufs  Hochste  vervollkomm- 
nete.  Sein  EinfluB  reichte  jedoch  viel  weiter.  Er  war  es  mit 
an  erster  Stelle,  der  zur  Modemisierung  des  gesamten  Kokerei- 
wesens  an  der  Ruhr  entscheidend  beitrug.  Dies  fand  seinen 
sichtbaren  Ausdruck  auch  darin,  daB  er  Vorsitzer  mehrerer 
fiir  das  Kokereiwesen  auBerst  bedeutsamer  technischer  - Aus- 
schiisse  der  Gemeinschaftsunternehmen,  sowie  des  bekannten 
Kokereiausschusses  war.  Auf  Grund  seiner  souveranen  Beherr- 
schung  der  Materie  wurde  sein  Rat  iiberall  in  Anspruch  ge- 
nommen,  so  daB  sich  seine  Ideen  in  den  verschiedensten  Rich- 
tungen  fruchtbringend  auswirken  konnten. 

Unlosbar  mit  seinem  Namen  bleibt  die  Ferngasversorgung 
verbrmden,  die  als  das  ureigenste  und  bedeutsamste  Werk 
seines  Lebens  zu  betrachten  ist.  In  geradezu  genialer  Konzep- 
tion  hat  er  den  Weg  zur  Verwertung  des  in  der  zweiten  Halfte 
der  zwanziger  Jahre  in  riesigen  Mengen  anfallenden  Kokerei- 
gases  gezeigt,  und  im  wesentlichen  seiner  tlberzeugungskraft 
ist  es  gelungen,  die  Zechen  zu  einem  Gemeinschaftsurtternekmen, 
der  damaligen  Aktiengesellschaft  fiir  Kohleverwertung  und 


heutigen  Ruhrgas  AG.,  zusammenzuscklieBen.  Jahrelang  hat 
er  als  ehrenamtlicher  Vorsitzer  des  ,Vorstandes  die  Geschicke 
dieses  Unternehmens  geleitet  und  so  den  Grundstein  zu  seiner 
heutigen  groBen  Bedeutung  im  R.ahmen  der  deutschen  Energie- 
wirtschaft  gelegt.  Fiir  viele  Probleme,  die  sich  aus  der  damaligen 
Aufgabenstellung  ergaben,  hat  er  richtungweisend  die  Lo- 
sungen  aufgezeigt.  Erwahnt  sei  hier  nur  das  Druckverfahren 
zur  Entfernung  des  Naphthalins  aus  dem  Gase  mit  nachfol- 
gender  Tiefkiihlung.  Von  ihm  stammen  auch  die  Gedanken  zur 
Gewinnung  von  Kohlenwertstoffen  einschheBhch  Schwefel 
auf  dem  Druckniveau  der  Femgasnetze. 

Vom  Kokereigas  aus  wurde  Alfred  Pott  auch  zur  Glasindustrie 
gefiihrt,  weil  er  erkannt  hatte,  daB  das  Gas  fiir  diesen  In- 
dustriezweig  in  Avirtschaftlicber  und  technischer  Hinsicht  von 
besonderer  Bedeutung  sein  wurde.  Die  Glaswerke  Ruhr,  eine 
der  bedeutendsten  Glashiitten  Westdeutschlands,  geben  ein 
beredtes  Zeugnis  dafiir  ab,  daB  er  auch  hier  den  richtigen  Weg 
gezeigt  hatte. 

Wir  verdanken  ihm  weiter  wichtige  Erkemitnisse  in  der 
Steinkohlenschwelung  und  der  Urteergewinnung,  und-  seine 
Arbeiten  auf  dem  Gebiete  der  Benzolraffination,  sowie  der  Bnt- 
phenolung  von  Abwassern  find  gleiehermaBen  bedeutsam. 
Nachhaltig  hat  er  sich  mit  den  Problemen  der  Hochdruck- 
hydrierung  beschaftigt,  der  er  ein  sachkundiger  und  iiberzeugter 
Forderer  geblieben  ist.  Aufs  engste  ist  sein  Name  mit  einem 
besoiideren  Verfahren  der  Kohleextraktion  verbunden,  bei 
welchem  auf  dem  Wege  der  hydrierenden  Depolymerisation  die 
Kohlesubstanz  in  reinster  Form  gewonnen  wird,  um  sie  weiteren 
Veredlimgsprozessen  unterwerfen  zu  konnen. 

Als  Pott  das  Ruhrgebiet  verheB,  um  als  Generalbevollmach- 
tigter  des  Graflich-Ballestremschen  Konzerns  in  einen  neuen 
Wirkungsbereich  zu  treten,  stand  er  vor  der  Aufgabe,  sich 
mehr  als  bisher  unmittelbar  der  Kohle  und  dem  Eisen  zu- 
zuwenden.  DanJr  seiner  Fahigkeit,  intuitiv  das  Wesenthche  zu 
erfassen  und  sich  mit  liberzeugender  Kraft  fiir  eine  Sache 
einzusetzen,  hat  er  sich  auch  in  Sehlesien  sehr  schnell  einen 
Namen  gcmacht  und  die  dortige  Entwicklung  maBgeblich 
gefordert.  DaB  er  schlieBlich  die  Leitung  der  Bezirksgruppe 
Oberschlesien  des  Wirtschaftsverbandes  der  eisenschaffenden 
Industrie  tibernehmen  konnte,  zeigt,  daB  er  sich  auch  auf 
dem  ihm  zunachst  weniger  vertrauten  Gebiete  des  Eisens  dank 
seiner  Leistungen  eine  fiihrende  Stellung  geschaffen  hatte. 

Man  kann  Alfred  Pott  nicht  gerecht  werden,  wenn  man  neben 
seinem  iiberragenden  Konnen  nicht  auch,  und  ganz  besonders, 
den  Menschen  beriicksichtigt.  Niemand,  der  ihn  gekannt  hat, 
wird  vergessen  konnen,  welche  Herzenswarme  von  ihm  ausging 
und  welche  iiberzeugende  Kraft  seine  Personlichkeit  ausstrahlte. 
Viele  werden  sich  froher  Stunden  erinnern,  die  sie  mit  diesem 
wahrhaft  groBen  Manne  in  einer  Atmosphare  ges  unden  Humors 
und  echter  Lebensfreude  verbracht  haben.  So  formt  sich  sein 
Bild  fiir  seine  zahllosen  Freunde  und  fiir  die  jiingere  Generation, 
der  er  Lehrmeister  war  und  Vorbild  bleiben  wird.  BWK  1658 

Essen  Walther  Wunscli 


81.  Haupfversammlung  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 

vom  31.  Juli  bis  3.  Augusf  1951  in  Hannover 

AUS  DEM  ZEITPLAN: 


Dienstag,  31.  Juli 

Fachsitiung  I.  Kraft  und  warme 

Bberlxitzer  und  Obcrhitzergestaltung.  Dipl.-Ing.  11.  E r v thr  op  el, 
Essen  . 

Der  Wirkungsgrad  von  Indust.rie-Dampfturbinen.  Dr.-Ing.  1(. 

J ar  o s chek , Hannover 

Luftgekiihlte  Kondensatoren  in  Dampfkraftanlagen.  Eipl.-Ing. 

C.  E ay  er  , Bochum 

Mittwoch,  1.  August 

Mitgliederversammlung  — Festakt 

Festvortrag:  Der  Ingenieur  zwischen  Freiheit  und  Verantwortung. 
Prof.  Dr.-lng.  O.  Elaehsb  arth  , Hannover 

Donnerstag,  2.  August 

Fachsitzung  VI.  Heizkraftwirtschaft 

(Vcranstaltung  der  Arbeit-sgcmeinschaft  ..Heizungs-  und  Liiftungstech- 
nik“  imVDI  und  des  Ausschusses  , .Heizkraftwirtschaft"  der  VDEW) 
Stand  der  offentlichen  Heizkraftwirtschaft.  Hipl.-Ing.  W. 
Mackenthun,  Frankfurt 

Was  kostet  die  Tonne  Dampf  bei  industriellcr  Eigenerzeugung  ? 
Hipl.-lng.  V.  Kraus , Frankfurt 


Donnerstag,  2.  August 

ltohrverlegung  ini  Fernbeiznetz  unter  besonderer  Berticksich- 
tigung der kanalfreien  Verlegung.  Dr.-Ing.  J.  Koch  , Heidelberg 
Wiirmemengenmcssung.  Dipl.-Ing.  E.H  en  selmann  , Hamburg 

Fachsitzung  IX.  Heizung  und  LUftung 

■ (Gemeinsame  Vcranstaltung  wie  bei  Fachsitzung  VI.) 

' Heiztechnisclie  Grundlagen  einer  oflentlichen  Wiirmevereorgung. 
Prof.  Dr.-Ing.  W.  Rais  s , Berlin 
Dio  Einfliisse  der  Raumgestaltung  und  Bauweise  auf  den  Wiirme- 
bedarf  und  die  Heizkosten  in  Wohnungsbauten-.  Oberreg.-Baural 
a.  D.  Dipl.-Ing.  IV.  Spill hagen,  Milnchen 
Fragestellungen  an  die  Gesamtplanung  bei  industrieller  KJima- 
tisierung.  Dr.-Ing.  IV.  P ohl , Hamburg 

dffentlicher  Vortrag 

Wie  dreht  man  einen  wissensebaftliehen  Film?  Einblicke  in  die 
Methoden  und  .Kniffe  der  Filmaufnalimeteelmik.  Dr.-lng. 
G.  Wolf,  Gottingen 

« 

Freitag,  3.  August 

7 Besichtigungsfahrten 


Programm  und  Anmeldung  (bis  zum  18.  Juli)  an  die  Geschiiftsstelle  des  VDI,  DiJsseldorf,  Priuz-Georg-Str.  77 
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Aus  der  Technischen  Uberwachung 


Zwanzig  Jahre  Vorschriften  fiir  geschweiBte 
Dampfkessel  und  Druckbehalter 


Vor  nunmehr  rund  20  Jaliren  wurde  der  Firma  Julius  Pintsek 
AG.,  Berlin-Fiirstenwalde,  als  erstem  deutscken  Unternekmen 
die  Genehmigung  erteilt,  die  von  ihr  kergestellten  Elektro- 
sckmelzs chweiBnahte  an  Dampfkesseln  und  DruckgefaBen  mit 
v = 0,9  zu  bewerten  und  auf  die  sonst  geforderte  „Verstarkung“ 
der  SckweiBnakte  durck  Lascken  zu  verzickten1).  Bis  dakin 
war  diese  Bewertung  und  Erleichterung  nur  der  Wassergas- 
schweiBung  zugebilligfi’  worden.  Yon  diesem  Zeitpunkt  ail  hat 
die  kockwertige  SckweiBtecknik  die  Nietung  aus  dem  Dampf- 
kesselbau  zunekmend  und  bis  heute  fast  vollstandig  verdrangt. 

Der  genannten  Sckrittmackerin  sind  nach  und  nack  weitere 
Herstellerfirmen  gefolgt2).  Die  Bewertung  der  Nahte  konnte 
in  Einzelfallen  bis  auf  v = 1,0  ausgedeknt  werden3). 

Ini  Jakre  1931  gait  es  als  Spitzenleistung,  30  mm  dicke  Stahl- 
blecke  zu  versckweiBen.  Jetzt  steht  der  deutseke  Kessel-  Und 
Apparatebau  vor  Problemen  der  masckinellen  SckweiBung, 
der  Verbindung  von  80  bis  120  min  dicken  Blecken  und  der 
Anwendung  des  Betatrons  oder  Ultrasckalls  zur  Nahtpriifung. 
Dieser  stiirmischen  Entwicklung  muBte  sick  auck  das  Priif- 
imd  Vorschriftenwesen  anpassen.  Es  erfukr  mekrere  Ergan- 
zungen  und’  Hberarbeitungen;  der  letzte  Vorseklag  fur  eine 
Neufassung  stammt  aus  dem  Jakre  19444 *). 

Die  VdTUV  h'atte  es  tibernommen,  erneut  Vorschlage  fiir 
eine  Neufassung  des  Abscknitts  „SchweiBung“  der  Bauvor- 
sckriften  fiir  Landdampfkessel  auszuarbeiten.  Nack  eingekender 
Vorbereitmig  sind  sie  von  dem'  Deutscken  Dampfkessel-  und 
DruckgefaB-AusschuB  (DDA)  auf  seiner  Sitzung  am  22.  Mai  1951 
endgiiltig  verabsckiedet  worden.  Im  Interesse  der  am  Dampf- 
kesselwesen  interessierten  Stellen  wird  nackfolgend  liber  ikren 
Inkalt  bericktet.  Die  baldige  Inkraftsetzung  ist  zu  erkoffen. 
Des  leickteren  Verstandnisses  wegen  wird  bei  Einzelfragen  die 
Entwicklung  der  sckweiBtechnischen  Vorschriften  "in  den  letzten 
20  Jahren  kurz  gestreift. 

Der  Teil ,,  SckweiBung"  der  Bauvorsckriften  soli  sich  zukiinf- 
tigin  zwei  Vorschriften  und  drei  technische  Richtlinien  gliedern, 
und  zwar : 

Vorschriften 

1.  Vorschriften  iiber  die  Ausfuhrung  von  SchweiBungen,  bisher 
Abscknitt  III/l  A,  B,  C,  E,  F und  G; 

2.  Vorschriften  iiber  die  Priifung  von  Kesselschiissen,  Samm- 
lern,  Flammrokren  und  Kesseltrommeki  mit  gesckweiBten 
Langsnahten,  bisher  Abscknitt  III/l  D. 

Technische  Richtlinien 

3.  Richtlinien  fiir  die  Ausbildung  und  Priifung  von  Kessel- 
sckweiBem,  bisher  Abscknitt  III/2; 

4.  Richtlinien  fiir  die  erstmahge  Priifung  von  hoherbewerteten 
SchweiBnakten,  bisker  „Ricktlinien  fiir  die  Verfakrens- 
priifung“ ; 

5.  Richtlinien  fiir  die  Priifung  an  gesckweiBten  Schiissen, 
Sammlern  ruid  Trommeln  mit  hoherbewerteten  SchweiB- 
nahten  (Arbeitspriifungen),  bisher  Abscknitt  III/3. 

1.  Vorschriften  uber  die  Ausfuhrung 
von  SchweiBungen 

Allgemeinc  Grundsiitze 

Von  den  Werken,  die  SchweiBarbeiten  an  Dampfkesseln  ein- 
sckliefilicfi  AusbesserungsschweiBungen  durckfiikren  wollen, 
soli  grundsatzkck  folgendes  gefordert  werden: 

Geeignete  Einricktungen  zur  einwandfreien  Ausfuhrung  der 
Arbeiten; 

Einsatz  ausgebildeter  und  gepriifter  Schweifler  (s.  Absckn.  3); 
Sachkundiges  S chweiBaufsichtspersonal. 

1)  28.  12.  1931  III  c 8401  Efl  HMB1  1932  S.  3. 

2)  Sielie:  Bewertung  von  SchweiBnahten  Heim  Bnu  von  Dampfkesseln 

und  Dnmpffiissem.  B1VK  Bd.  2 (1950)  S.  180. 

2)  1.  8.  1944  IG  4/2616/44  EWHBI.  S.  249.  • 

4)  WerkstofT-  nnd  Bauvorsehriften  fUr  Landdampfkessel.  Detmold  1947. 


In  den  Zeichnungen  sollen  alle  Angaben  iiber  die  Ausfuhrung 
der  SckweiBung  gemacht  werden,  so  z.  B.  iiber  Werkstoff  und 
Zusatzwerkstoff,  SchweiBverfakren  und  Nahtform,  Gliihbehand- 
lung,  Berecknungstemperatur  und  die  zugrunde  gelegte  SchweiB- . 
nahtbewertung.  Der  Nackweis  iiber  die  Eignung  der  Zusatz- 
werkstoffe  soil  in  alien  Fallen  gefuhrt  werden,  in  denen  neue, 
nock  nickt  erprobte  Zusatzwerkstoffe  verwendet  werden. 
ScklieBkch  soli  gefordert  werden,  daB  jede  SckweiBnaht  am 
Werkstiick  erkennbar  bleiben  und  daB  durck  Einschlagen  des 
SchweiBerzeickens  die  Moglichkeit  spaterer  Feststellung  des 
SchweiBers  gegeben  werden  muB. 

Im  allgemeinen  wird  wurzelseitiges  NachschweiBen  gefordert. 
Uberlappte  Kehlnahte  sollen  nur  in  Sonderfallen  zulassig  sein, 
und  zwar  nur  als  Rundnakte  bis  zu  Blechdicken  von  15  mm. 
Dagegen  ist  vorgesoklagen,  die  Bestimmungen  iiber  die  sog. 
,,EckschweiBung“  im  Hinblick  auf  die  hoke  A'rerfonnungsfahig- 
keit  einer  sachgemaB  kergestellten  SckweiBnaht  zu  lockern.  Die 
neue  Vorschrift  soil  lauten: 

„EcksckweiBungen  und  aknkcke  SchweiBverbindungen,  die 
bei  ungiinstigen  Herstellungs-.  oder  Betriebsbedingungen 
erhebkcken  Biegungsbeanspruckungen  unterliegen,  sind  zu 
vermeiden.  Abweichungen  bediirfen  der  vorherigen  Zustim- 
mung  des  zustandigen  Sackverstandigen.“ 

Warmcbehandlung 

Bei  der  Zulassung  hoher  bewerteter  SckweiBnakte  wurde 
zunachst  grundsatzkck  Normalgliiken  des  geschweiBten  Werk- 
stiicks  gefordert.  Diese  Bedingung  ist  fiir  Dampfkessel  allmahkch 
gelockert  worden6).  Schon  wahrend  des  letzten  Krieges  sind 
ungegliihte  SckweiBnakte  unter  Begrenzung  auf  Werkstoffe 
bis  50  kg/mm2  und  Wanddickeu  bis  25  mm  bei  Bewertung  bis 
v = 0,7  und.spater  v = 0,9  zugelassen  und  damit  der  SckweiB- 
tecknik weite  Anwendungsgebiete  neu  erscklossen  worden0)7). 

Fiir  Dampffasser  war  im  friiheren  PreuBen  bereits  1929s) 
eine  Bewertung  mit  v = 0,7  unter  Verzickt  auf  die  „Sicherung“ 
durck  Lascken  zugestanden  worden  mit  der  ausdriickhchen 
Festlegung,  daB  das  Ausgliihen  elektriseh  hergestellter  SckweiB- 
nakte nickt  erforderlick  ist. 

Heute  ist  das  Spannungsffeigliiken  als  Normal- 
fall  anzuseken.  Die  neue  Fassung  der  SchweiBvorschriften  for- 
dert  demgemaB  etwa: 

GeschweiBte  Werkstiicke  miissen  nack  Fertigstellung  der 
letzten  SckweiBnaht  sachgemaB  im  ganzen  spamiungsfrei  ge- 
gliiht  werden,  sofern  nickt  Teilgliikung  gestattet  oder  Normal - 
gliiken  erforderkck  ist  bzw.  auf  eine  Gliihbeharidlung  ver- 
zichtet  werden  kann. 

Die  Falle,  in  denen  vom  Spannungsfreigluhen  abgewicken 
wird,  sind  nachstehend  gesondert  bekandelt.  Fiir  das  Span- 
nungsfreigluhen gelten  folgende  Richtlinien: 

Wirksames  Spaimungsfreigluken  erfordert,  daB  das  Werk- 
stiick  geniigend  lange,  je  mm  Wanddicke  rd.  1 bis  2 Minuten, 
mindestens  20  bis  30  Minuten,  auf  einer  Temperatur  von 
600  bis  650°  C gehalten  und  mogUchst  langsam  und  gleich- 
maBig  abgekuklt  wird.  Beim  Ausgliihen  von  Rundnahten 
von  Kessel-  und  Uherhitzerrohren  ist  die  Einkaltung  dieser 
Mindestdauer  nicht  erforderlich. 

Die  fiir  Werkstiicke  groBer  Abmessungen  vorgesekene  Teil- 
gliihungs-Bestimmung  soil  lauten: 

Ein  Werkstiick,  dessen  auBergewoknliche  Abmessungen 
oder  besondere  Bauart  im  fertigen  Zustand  ein  Spaimungs- 
freigliiken  im  ganzen  nicht  gestattet,  darf  mit  Einverstandnis 
des  zustandigen  Sachverstandigen  in  Teilen  gegliiht  werden. 

5)  29.  9.  1936  IV  28  651/36  MDAVi  S.  216; 

6.  3.1940  III  SW  6573/40  BWMBl  S.  129; 

15.12.1941  in  G 12  540/41  11WMBI  1942  S.  32. 

°)  Neufassung  der  SchweiBvorschriften  1942. 

7)  20.  2.  1945  IG  4/2070/45  XtWMBl  S.  45. 

8)  17.  8.  1929  nic  2859  HMB1  S.  259. 
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Hierbei  mussen  die  Verbindungsnahte  durch  gleichmaBiges 
Erwarmen  einer  ausreichend  breiten  Zone  mittels  Gasbrenner 
Oder  dergl.  moglichst  von  beiden  Seiten  zugleich  so  gegluhb 
werden,  daB  eine  Verlagerung  der  Warmespannungen  in 
biegungsbeanspruchte  Teile,  z.  B.  Rrempen,  vermieden  wil'd. 
\ Ortliches  schrittweises  Ausgluhen  mit  dem  SchweiBbrenner 
oder  dergl.  ist  nicht  zulassig. 

Normalgluhen  ist  erforderlicb,  wenn 
der  Werkstoff  zur  Erzielung  der  gewahrleisteten  Eigenschaften 
ein  normalisierendes  Gliihen  erforderlicb  maoht, 
bei  Kaltrundung  von  Kesselsehiissen  die  Reckung  der  auBe- 
ren  Paser  5%  iibersebreitet  oder 

die  Werkstiicke  einer  Warmverformung  nach  dem  SebweiBen 
unterzogen  werden. 

Beim  Verzicht  auf  das  Normalgluhen  wird  natiirlich  Voraus- 
gesetzt,  daB  das  Ausgangsblech  normalgegliiht  ist,  wie  es  fiir 
Kesselblecli  gema-fi  DIN  17  155  (Entwurf)  vorgesehen  ist.  Fur 
das  Normalgluhen  ist  folgende  Regel  angegeben : 

Wirksames  Normalgluhen  setzt  voraus,  daB  die  geschweiB- 
ten  Werkstiicke  im  ganzen  gleichmafiig  bis  tiber  den  oberen 
Umwandlungspunkt  erwarmt,  auf  dieser  Temperatur  nach- 
weislich  genugend  iange  gehalten  und  sachgemafi  abgekuhlt 
werden. 

Fiir  den  Fall,  daB  die  Legierungsbestandteile  im  Werkstoff 
oder  im.  Schweifigut  die  nachstehenden  Grenzen 
C 0,25%;  Mn  1,2%;  Si  0,4%;  Ni  0,3%;  Cr  0,3%;  (Ni  und 
Cr  zusammen  nicht  mehr  als  0,3%),  Cu  0,3%;  Mo  0,5%; 
Va  0,2% 

iiberschreiten,  ist  die  Warmebehandlung  jeweils  gesondert  fest- 
zulegen.  Das  gleiche  gilt  fiir  vergutete  Stahle  unterhalb  der 
genannten  Analysenhochstwerte.  Im  allgemeinen  wird  bei  diesen 
Werkstoffen  auch  ein  Vorwarmen  wahrend  des  SchweiBens  er- 
forderlich  sein. 

Dngegliihte  Nahte  sollen  unter  folgenden  Voraus- 
setzungen  zugelassen  werden : 

Die  Analysenhochstwerte  im  Grundwerkstoff  und  SchweiB- 
gut  diirfen  die  vorstehenden  Grenzwerte  nicht  iiberschreiten, 
und  der  Stahl  darf  nicht  vergiitet  sein,  die  Wanddicke  darf 
hochstens  25  mm  betragen,  die  Nahte  mussen  von  beiden 
Seiten  ausreichend  besichtigt  werden  konnen. 

SchlieBlich  soli  beim  EinschweiBen  einzelner  kleiner  Teile 
auf  eine  nachtragliche  Gliihbehandlung  verzichtet  werden  kon- 
nen, wenn  die  obigen  Analysengrenzwerte  aueh  iiberschritten 
sind. 

BcweTtung  von  ScliweiBniihteii 

Bis  1931  wurde  eine  SchmelzschweiBung  nur  mit  0,55  ihrer 
Wanddicke  bewertet,  wobei  noch  zusatzlich  ,,Laschensicherung“ 
verlangt  wurde.  Erst  ab  1936  wurden  bei  kleinen  Kesseln  bis 
8 atti  Betriebsdruck  und  Werkstoffen  bis  42  kg/mm2  Festigkeit 
auch  SchweiBungen  ohne  besonderes  Zulassungsverfahren  unter 
Verzicht  auf  die  LascheiiSicherung  mit  einer  Bewertung  von  «=0,4 
anerkannt.  Bei  der  Neufassung  der  SehweiBvorschriften  im  Jahre 
1936  ist  die  SchweiBnahtwertigkeit  allgemein  mit  0,7  festgelegt 
und  damit  der  fiir  Dampffasser  bereits  bestehenden  Regelung8) 
angepaBt  worden.  Jede  hohere  Bewertung  war  bis  zum  Kriegs- 
ende  an  eine  behordliche  Ausnahmegenehmigung  gebunden. 
Heute  ist  die  SchweiBtechnik  als  Herstellungsverfahren  dem  Nie- 
ten  mindestens  gleichgestellt,  auf  die  behordliche  Einzelzulassung 
von  Firmen  wird  verzichtet. 

Ab  1945  ist  die  Hoherbewertung  zunachst  auf  dem  Wege 
einer  vorlaufigen  Vereinbarung  zwisohen  den  einzelnen  Her- 
stellern  und  der  Vereinigung  der  Technischen  Uberwachungs- 
Vereine  geregelt  worden.  .Dieses  Verfahren  lag  daihals  im 
Interesse  der  Wirtschaft  und  faiid  nachtraglich  die  Bilhgung 
des  DDA.  Die  neuen  Vorsohriften  sehen  demgemaB  folgendes  vor : 

a)  Bei  der  Berechnung  von  zugbeanspruchten  Kesselteilen 
diirfen  ScliweiBnahte,  die  den  Voraussetzungen  der  Ab- 
schnitte  A bis  C entspreehen,  im  allgemeinen  bis  v = 0,8 
bewertet  werden. 

b)  Eine  Hoherbewertung  bis  1,0  ist  nach  Ablegung  einer  Hoher- 
bewertungspriifung  mit  Einverstandnis  des  fiir  den  Her- 
stell’er  zustandigen  Sachverstandigen  zulassig,  wenn  die 
fertigen  Arbeitsstiieke  nach  den  maBgebenden  Richtlinien 
einzeln  gepriift  werden  und  den  dort  gestellten  Aiifor- 
derungen  genugen.  Der  Bereich  der  Hoherbewertung  ist 
durch  den  zustandigen  Sachverstandigen  nach  SchweiB- 
verfahren,  Werkstoff  und  Gliihbehandlung  schriftlich  unter 
Angabe  der,  Bedingungen  festzulegen. 


Unter.  den  in  a)  erwahnten  Voraussetzungen  (Abschnitt  A 
bis  C)  sind  die  allgemeinen  Grundsatze,  wie  ausreichende  Ein- 
richtungen,  gepriifte  SchweiBer  und  Aufsichtspersonen  und 
entsprechende  Glulibehandlung  zu  verstehen.  Eine  Nahtpriifung 
am  einzelnen  Arbeitsstiick  ist  in  diesem  Falle  nicht  vorgesehen. 

Bei  Hoherbewertung  ist  auBer  der  erstmaligen  ,,Hoher- 
bewertungsprufung“.  (s.  Abschn.  4)  die  Nahtpriifung  am  ein- 
zelnen Arbeitsstiick  im  Rahmen  des  untenstehenden  Abschnitts 
5 durchzufiihren  (Arbeitsprufung),  Eine  besondere  behordliche 
Ausnahmegenehmigung  soil  in  Zukunft  aber  entfallen.  Die 
Entwicklung  der  SchweiBtechnik  laBt  eine  solche  Lockerung 
bei  der  Anwendung  hoherbewerteter  Nahte  vertretbar  erschei- 
nen.  Im  Rahmen  der  Bewertung  bis  0,8  und  bis  1,0  konnen 
schweiBtechnisches  Konnen,  Werkstoff,  Priifinoglichkeit  bei 
groBen  Wanddicken  usw.  auch  eine  Bewertung  unter  0,8  bzw. 
zwischen  0,8  und  1,0  notwendig  machen.  Die  Sachverstandigen 
werden  sicli  liieriiber  noch  zu  verstandigen  haben. 


A lisbesscru  ngsscli  wei  B ungen 


Bei  AusbesserungsschweiBungen  ist  bezuglich  Gluhbehand- 
lung  und  SchweiBnahtbewertung  oft  von  den  fur  die  Neu- 
herstelluilg  geltenden  Vorsohriften  abzuweichen.  Es  ist  deshalb 
folgendes  vorgesehen: 

Fur  AusbesserungsschweiBungen  ist  vor  Beginn  der  Ar- 
beiten  das  Einverstandnis  des  zustandigen  Sachverstandigen 
einzuholen,  der  in  jedem  Einzelfalle  entseheidet,  ob  und 
imvieweit  von  den  vorstehenden  Vorsohriften  abgewichen 
werden  kann. 

2.  Vorsohriften  liber  die  Prufung  von  Kesselschus- 
sen,  Sammlern,  Flammrohren  und  Kesseltrommeln 
mit  geschweifiten  Langsnahten 

Diese  bisherigen  Vorschriften  (s.  Abschnitt  III/l-  D der  Bau- 
vorschriften)  haben  sich  im  wesentlichen  bewahrt.  Da  jedoch 
bei  warmebehandelten  Schussen,  an  denen  eine  Arbeitsprufung 
nicht  durchgefuhrt  wird,  unter  Zugrundelegung  der  bisherigen 
Vorschriften  der  Endzustand  des  Werkstoffes  nicht  ermittelt 
wurde,  ist  nunmehr  folgender  Zusatz  vorgesehen  worden: 

Soweit  an  warmgerundeten  und/oder  warmebehandelten 
geschweifiten  Schussen  keine  Arbeitsprufungen  durchge- 
fuhrt werden,  ist  ein  von  dem  zustandigen  Sachverstan- 
digen abgestempelter  Probestreifen  aus  dem  verwendeten 
Blech  der  gleichen  Warmebehandlung  wie  der  SchuB  zu 
unterziehen.  Aus  diesem  Probestreifen  ist  zur  Feststellung 
des  Endzustandes  des  Werkstoffs  der  Trommel  oder  des 
Schusses  ein  Zugversuch  und  ein  Kerbschlagbiegeversuch 
nach  den  Werkstoff-Vorschriften  durchzufiihren. 

Ferner  sollen  die  Bestimmungen  iiber  den  Wa3serdruckver- 
such  insofern  verscharft  werden,  als  in  ZukunftiertiggeschweiBte 
lieferfertige  Schiisse,  ebenso  Trommeln  mit  angestauchten  und 
eingeschweiBten  Boden  einem  Wasserdruckversucli  mit  dem 
l,5fachen  Betriebsdruck  zu  unterziehen  sind.  Bei  dem  Wasser- 
druckversuch  soil  jedoch  "das  0,9fache  der  Kaltstreckgrenze 
nicht  iibei'schritten  werden,  hotigenfalls  ist  der  Probedruck 
niedriger  zu  wahlen.  Im  ubrigen  erstreckt  sich  die  Prufung  auf 
Feststellung  des  Zustandes  der  SchweiBnahte,  die  Abweichung 
von  der  Rundheit  und  der  Geraden. 


Bei  Wellrohren  ist  die  Vorschrift  liber  die  zulassige  Unrund- 
heit  an  die  neuen,  ebenfalls  vom  Deutschen  Dani]ifkesselaus- 
schuB  bereits  verabschiedeten  Berechnungsvorsehriften  fiir 
Flammrohre  angepaBt  worden.  Die  Unrundheit 

2 (dn iax  ^min)  ,/ino/ 

u — j j—j  • 1 w /o 

^max  i “min 

darf  demnach  bei  Wellrohren  nicht  mehr  als  1,0%,  bei  glatten 
Flammrohren  nicht  mehr  als  1,5%  betragen. 


' 3.  Richtlinien  fur  die  Ausbildung  und  Prufung 
von  Kesselschweifiern 

Die  z.  Z.  noch  geltenden  Richtlinien  fiir  die  Prufung  von 
Kesselschweifiern  sind  1938  aufgestellt  worden.  Sic  behandeln 
nur  die  SchweiBung  von  Kesselblechen.  In  der 
Zwischenzeit  hat  es  sich  als  zweckmaBig  herausgestellt,  die 
Richtlinien  auch  auf  Kessel  r o h r schweiBer  auszudehnen  und 
auBer  den  fur  die  Grundpriifung  bisher  vorgesehenen  Werk- 
stoffen auch  andere  in  die  Richtlinien  mit  einzubeziehen,  da  die 
Erfullung  ihrer  Anforderungen  gleichzeitig  die  Grundlage  fur 
die  Anerkennung  der  SchweiBwerke  fur  normalbewertete 
( v = 0,8)  SchweiBungen  darstellen  soli. 

Der  Umfang  der  theoretischen  Ausbildung  kann  unverandert 
bleiben.  Die  theoretische  und  praktische  Ausbildung  der 
SchweiBer  soli  grundsatzlich  durch  solche  Stellen  erfolgen,  die 
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sich  lehrplanmaBig  mit  der  Ausbildung  von  KesselschweiBern. 
befassen,  in  erster  Linie  demgemaB  durch  die  offentlichen 
SchweiBlehranstalten  und.  die  DVS-Kursstatten,  femer  aber 
aucb  durch  die  Lehrwerkstatten  von  grofien  Herstellerwerken, 
soweit  sie  sich  planmaBig  mit  der  Ausbildung  von  SchweiBern 
befassen.  Die  Priifung  erfolgt  im  ersten  Falle  durch  die  Lehr- 
anstalt  in  Zusammenarbeit  mit  dem  ortszustandigen  Sachver- 
standigen, im  zweiten  Fall  durch  den  fur  den  Herstellerbetrieb 
zustandigen  Sachverstandigen. 

Die  bisherigen  Richtlinien  fiberlieBen  die  Festlegung  eines 
Zeitpunktes  fur  die  Wiederholungspriifung  der  zustandigen 
Technischen  tlberwachungsstelle.  In  Zukunft  soli  die  Priifung 
langstens  in  zweijahrigen  Fristen  oder  nach  mehr  als  sechs- 
monatiger  Unterbrechung  der  SchweiBertatigkeit  wiederholt 
werden,  wobei  ein  gegeniiber  der  erstmaligen  Priifung  verrin- 
gerter  Priifungsumfang  vorgesehen  ist.  Die  zweijahrigen  Wieder- 
holungsprufungen  konnen  im  Einvemehmen  mit  dem  zustan- 
digen Sachverstandigen  unterbleiben,  wenn  die  SchweiBer  unter 
der  standigen  Aufsicht  eines  Schweifiingenieurs  stehen  und  von 
diesem  laufend  iiberpriift  werden.  Arbeitspriifungen  konnen  auch 
als  SchweiBerpriifung  gewertet  werden.  Die  Priifergebnisse  sind 
schriftlich  festzulegen,  und  im  Zeugnis  fiber  die  bpstandene 
Priifung  zu  vermerken. 

Unterschieden  wird  nach  wie  vor  zwischen  selbstandigen 
SchweiBern  und  sog.  WerkstattenschweiBem,  zwischen  Elektro- 
schweiflern  und  GasschmelzschweiBern.  An  dem  Lehrplan  ffir 
die  praktische  Ausbildung  soil  gegeniiber  den  bisherigen  Richt- 
linien nichts  geandert  werden,  dagegen  ist  der  Bereich  der 
praktischen  Priifung  den  einzelnen  Prfifgruppen  angepaBt 
worden.  Der  Umfang  der  ProbeschweiBungen,  die  Zahl  der 
Proben  und  die  Anforderungen  bei  der  praktischen  Priifung 
gehen  aus  T a f e 1 1 hervor. 


Tafol  1.  Priifung  von  Kesselblcch-  und  Kesselrohr 
sohweiflern. 


Kesselblech- 
schwelBer  (B) 

Kesselrohr- 
schweiCer  (R) 

Festigkeit  ( Gruppe) 

iu.  n 

III  u.  IV 

leg.  St. 

St".  35 

St.  45 

leg.  St. 

Priifgruppe*) 

B I 

B II 

biii 

R I 

r n 

Rin 

Erstmaligo  Priifung 

Umfang  der  Probe- 
BchweiOung 

Art  und  Zahl  der 
Proben***) 

2 Stumpfnahte 

L = je  400  mm, 
s = 10  bis  20  mm 

a)  liegend  geschweiBt 

b)  stehend  geschweiBt 

Rontgenprfifung  und  aus 
a)  u.  b)  je  2 Zugproben 
(1  Flachzugprobe, 

1 ausgerundete  Probe) 

4 Faltproben  (wechscl- 

seitig  gebogen) 

2 Kerbschlagproben 

2 Geffigeproben  (Grob- 
geffige) 

2 Stumpfrundnahte  in 

Zwangslage**) 

a)  Rohr  stehend 
geschweiBt  .(SIV) 

b)  Rohr  liegend 
geschweiBt  (IAV,  LS, 
ltl) 

a)  1 Zugprobe 

2 Faltproben  (wechsel- 
seitig  gebogen) 

1 Gefugeprobe  (Grob- 
geftlge) 

b)  aus  Iff,  LS  u.  Ltl  je 

1 Zugprobe 

2 Faltproben  (weclisel- 
seitig  gebogen) 

ferner 

1 GefOgeprobe  aus  Ltl 

Wicdorholto  PrUfung 

Umfang  der  Probe- 
echwelBung 

Art  und  Zahl 
der  Proben 

Stumpfnaht  L = 300  mm 
i = 10  bis  20  mm 

stehend  geschweiBt 

RfintgenprOfung 

1 Zugprobe  (Flachzug- 
probe) 

2 Faltproben  (wechsel- 
seitig  gebogen) 

2 Kerbsohlagbiegeproben 

Stumpfrundnaht  in 
Zwangslage 

Rohr  liegend  geschweiBt 
(LS,  Ltl) 

aus  LS  und  Ltl  je 

1 Zugprobe 

2 Faltproben  (wechsel- 
seitig  gebogen) 

ferner 

1 GefOgeprobe  aus  Ltl 

Anforderungen 

Zugfestigkeit 

Faltwinkei 
waagerecht  150° 
senkrecht  u . tlber- 
kopf  i 20° 

Kerbschiagzahigkeit 
(DVM)  kg/cm  2 

Festigkeitsgruppe 
kg/mm  2 

35/45[41/50|44/53|  >47 

1,0  xBerechnungsfestig- 
keit 

bei  Dorndurohmesser 
la  [ 2a  1 2,5a  | 3o 
(a  = Blech-  bzw.  Wand- 
dioke) 

6 | 5 | 5 | 4 

l,0xBe 

keit 

bei  Dor 

la 

rechnuug 

ndurchm 

2,5a 

sfestig- 

esser 

3,6a 

*)  Die  bestandcne  Priifung  nach  B II  bzw.  R II  schlieCt  die  Gruppe  B I 
bzw.  R I ein  und  ist  Yoraussetzung  fur  die  Priifung  nach  Gruppe  B III  bzw. 
R III. 

**)  Durchmesscr  und  "Wanddicke  sind  dem  hauptsiichlichen  Arbeits- 
bcreich  dea  SchweiBers  anzupassen  und  sind  im  Prilfungszeugnis  festzulegen. 
S IV  — Rohr  stehend,  Naht  waagerecht  geschweiBt;  LW,  LS,  Ltl  ■=  Rohr 
liegend,  Naht  waagerecht,  stehend  und  iiberkopf  geschweiBt. 

*•*)  Fhr  Vorbereitung  und  Priifung  der  Proben  gelten  fiir  den  Zugver- 
suoh  DIN  60120  (Flachzugprobe  und  ausgerundete  Zugprobe),  fiir  denFalt- 
versuch  DIN  60121,  fflr  den  Kerbschlagbiegeversuch  DIN  60  122. 


4.  Richtlinien  fur  die  erstmalige  Priifung  von  hoher 
bewerteten  Schweifinahten 
(Hoherbewertungsprufungen) 

Als  Grundlage  fiir  die  Anwendung  hoher  bewerteter  SchweiB- 
nahte  dient  eine  einmalige  Priifung,  bei  der  die  Einirichtungen 
und  das  Personal  des  SchweiBbetriebes  dahingehend  zu  fiber  - 
priifen  sind,  ob  sie  eine  einwandfreie  Vorbereitung,  Durchftth- 
rung',  Priifung  imd  Uberwachung  der  SchweiBarbeiten  im 
Rahmen  der  beantragten  Nahtbewertung  gewahrleisten.  Die 
bisherigen  ,, Richtlinien  fiir  die  Durchfuhrung  der  Verfahrens- 
prfifungen"  stammen  von  19449)  und  sollen  im  wesentlichen 
tibernommen  werden.  Gefordert  wird  die  Herstellung  von  zwei 
v Probeschtissen  von  etwa  1 000  mm  Dmr.  und  mindestens 
300  mm  axialer  Lange,  die  jeder  ffir  sich  durch  eine  Langs- 
schweiBnaht  geschlossen  werden.  Nach  Fertigstellung  werden 
beide  Schfisse  durch  eine  Rundnaht  miteinander  verbunden. 
Die  Zugfestigkeit  der  verwendeten  Werkstoffe  soil  im  allge- 
meinen  mindesten  4 kg/mm2  fiber  der  untersten  Grenze  der 
betreffenden  Gruppe  liegen.  Wird  die  Hoherbewertung  ffir  ver- 
schiedene  Werkstoffgruppen  beantragt,  so  soli  die  Priifung  ffir 
die  Gruppe  hoherer  Festigkeit  durehgeffihrt  werden. 

Die  Probestabe  werden  im  allgemeinen  aus  der  Rundnaht 
entnommen.  Verzichtet  wurde  gegeniiber  den  bisherigen  Richt- 
linien auf  die  Durchffihrung  des  Abschreckfaltversuchs  quer 
zur  SchweiBnaht.  Die  Anforderungen  bei  dieser  erstmaligen 
Priifung  entsprechen  denen  bei  der  laufenden  Priifung  dor  Work- 
stticke  (s.  Abschn.  5).  Sie  sind  in  Tafel  2 zusammengestellt. 


Tafel  2.  A nf  or  d erun  g en  an  hoher bewertete  SchweiB- 
n a h t c. 


Art  der  Probe 

Festigke  its-  G rupp  e 

35  bis  45  | 41  bis  50  | 44  bis  53  | 

>47 

1.  Zugfestigkeit 

1,0  x Berechmmgsfcstigkeit 

2.  Faltwinkei 

180°  ohne  Anbruch  bei . . 

Dorndurohmesser 

1 X a | 2 x a | 2,5  x a | 

3 x a 

(a  = Probedicke)' 

3.  Kerbschlagziihigkeit 
(DVM-Probe)  kgm/cra2  . 

8 | 7 | 6 

5 

Auf  die  Angabe  der  Probeformen  konnte  verzichtet  werden,  da 
fiir  den  Zugversuch  DIN  50  120,  defi  Ealtversuch  DIN  50  121, 
den  Kerbschlagbiegeversuch  DIN  50  122  demnaehst  vorliegen. 

5.  Richtlinien  fiir  die  laufende  Priifung  (Arbeits 
priifung)  an  geschweiflten  Schussen,  Sammlern  und 
Trommein  mit  hoher  bewerteten  Schweifinahten 


Die  Anwendung  der  hoher  bewerteten  SchweiBnahte  setzt 
neben  der  erstmaligen  Priifung  (Hoherbewertungsprfifung)  die 
laufende  Priifung  an  den  fertiggestellten  Werkstficken  voraus 
(Arbeitspriifimg).  Sie  besteht  aus  der  zerstorungsfreien  Priifimg 
der  Langs-  und  Rundnahte,  d.  h.  moistens  aus  einer  Ront- 
genprfifung.  Bei  Wanddicken  unter  25  mm  wird  die  Priifung 
der  Rundnahte  auf  25%  der  Nahtlange  beschrankt.  Die  Giite- 
prfifung  der  SehweiBung  erfolgt  an  Probeplatten,  die  zusammen 
mit  dem  Werkstfick  im  Verlauf  einer  Langsnaht  geschweiBt 
worden  sind.  An  diesen  Platten  sind  Zugversuch,  Faltversuch, 
Kerbschlagbiegeversuch  und  Geffigeprufung  durchzuffihren.  So- 
fern  Betriebstemperaturen  von  mehr  als  350°  C vorliegen,  soli 
zusatzlich  ein  Langszugversuch  aus  reinem  SchweiBgut  vorge- 
nommen  werden.  Bei  Schtissen  und  Trommein  aus  vergfiteten 
Werkstoffen  und  solchen,  hei  denen  die  Analysen-Hochstgrenzen 
die  unter  Abschnitt  1 genannten  Grenzen  fibersohreiten,  sind 
an  der  Probeplatte  femer  ein  Zugversuch  zur  Bestimmung  der 
Blechstreckgrenze  und  ein  Kerbschlagbiegeversuch  durchzu- 
ftihren. 

An  den  Mehrkosten  der  hoher  bewerteten  gegeniiber  der 
normal  bewerteten  SehweiBung  infolge  Einsatzes  besonders  aus- 
gewahlter  SchweiBer  mit  hoheren  Lohnen,  durch  Verwen- 
dung  besonderer  Elektroden,  Glfihen,  Nahtbearbeitung  und 
Rontgen  hat  die  Gtiteprfifung  einen  beachtlichen  Anteil.  Es 
ist  deshalb  von  wirtschaftlicher  Bedeutung,  daB  der  Umfang 
der  Arbeitspriifungen  im  Laufe  der  Fertigung  allmahlich  ver- 
rihgert  wird.  Die  Zahl  der  Prohen  ist  auf  2 Zugproben,  4 Falt- 
proben,  2 Kerbsohlagbiegeproben  und  2 Geffigeproben  be- 
schrankt. Bei  Werkstoffen,  bei  denen  die  in  Abschnitt  1 er- 
wahnten  Analysengrenzen  nicht  fiberschritten  werden,  tritt 
nach  Ablegung  von  50  bzw.  100  Arbeitspriifungen  eine  wesent: 
liche  Erleichterang  ein.  Nach  Ablegung  von  100  Arbeitsprfi- 
fungen  sind  nur  noch  5%  der  Werkstficke  mit  Probeplatten  zu 
versehen  und  zu  prfifen.  Auch  die  Rontgenprfifung  wird  in 
ihrem  Umfang  wesentlich  verringert.  Ttl  60 

Essen  VdTtlV 


8)  Werkstoff-  und  Bauvorschriften  fOr  Landdampfkessol  1947,  3.  129. 
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Patentschau 


Deutsche  Patentanmeldungen 

Patentblatt  Nr.  18  vom  2.  5.  51 

10a  25.  p 43  329  D.  Erf.:  E.  Kuhl,  Essen.  Anm.: 

Brennstoff-Technik,  G.m.b.H.,  Essen.  Ver- 
fahren  und  Vorrichtung  zum  Schwelen  mit 
gekoppelter  Feuerung.  19.5.49.  (T.13;  Z.  2) 

13a  6/20.  B 12  468.  Erf.,  zugl.  Anm.:  0.  Bdcker, 

Industrie-  und  Feuerungsbau,  Bad  Kreuz- 
nach.  Stehender  Feuerbuchskessel  mit  Rauch- 
und  Siederbhren.  10. 11.  50.  (T.  2;  Z.  1) 

130  6/01  C 296.  Erf.:  Dr.-Ing.  W.Sellin,  Marl 

(Kr.  Recklinghausen).  Anm.:  Chemische 
Werke  Htils  G.m.b.H.,  Marl  (Kt.  Reckling- 
hausen). Vertahren  zur  Ausntitzung  ein- 
gcdickten  Kesseiwassers.  14. 12.  49.  (T.  4: 
Z.  3) 

24  1 8.  V 202.  Erf.:  Ft.  Nuber,  Diisseldorf-Ober- 

kassel,  Th.  Piedboeuf,  NeuB  und  0.  Engler , 
Dflsseldorf-Oberkassel.  Anm.:  VeTeinigte 
Kesselwerke  A.G.,  Dflsseldorf.  Schmelz- 
kammer-Vorfeuerung.  25. 11. 49.  (X.  11 ; Z.l) 

36c  10/08.  M 1229.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dr.-Ing.e.h. 

Dr.  Fr.  Marguerre,  Baden-Baden.  Verfahren 
zum  Betrieb  von  Fernheizwerken.  29. 12.  49. 

, (T.  2;Z.  1) 

461  3.  p 55  373  D.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dipl.-Ing. 

M.  A.  Muller,  Kfiln.  Gasturbinenanlage. 
19.9.49.  (X.  6;  Z.l) 

461  3/70.  p 29  254  D.  0 Anm.:.  Soci6fc<5  Rateau 

‘ (Soci6t6  Anonyme)  und  R.  Anxionnaz, 
Paris;  Vertr. : Dipl.-Ing.  C.  Weihe,  M.  M. 
"Wirth  und  Dr.  W.  Sehalk,  Pat.-Anwalte, 
Erankfurt/M.  Gasdampfturbinenanlage  zur 
gemeinsamen  Erzeugung  von  Warme  und 
mechanischer  Energie  mit  zugehbrigerSteue- 
rung.  31  v 12.  48.  Frankreicli  3.  9.  46. 
(1. 11;  Z.  3) 

6511  5.  A 4761.  Erf.:  Dipl.-Ing.  E.  Rihm,  Bre- 

men-St.  Magnus.  Anm. : Aktien-Gesellsehaft 
,,Weser“,  Bremen.  Kolbendampfmaschinen- 
Abdampfturbinenanlage  zum  Antrieb  von 
Schiffen  mit  wahlweiser  Beaufschlagung  dor 
Abdamplturbine  mit  godrosseltem  Frisch- 
dampf.  28. 10.  50.  (1.3;  Z.l) 

85b  ■ 1/05.  p 49  855  D.  Erf.,  zugl.  Anm E.  Fischer, 
Essen.  Vorfahron  zur  Behandlung  von 
Wasser.  23.  7.  49.  (X.  5;  Z.  — ) 

85b  1/05.  G 2358.  Erf.:  Dr.  phil.  W.  Toller, 

• Mannheim-  und  Dr.-Ing.  H.  Kdhbe,  Mann- 
heim-Neckarau.  Anm.:  GroBkraftwerk 
Mannheim  A.G.,  Mannheim- Rheinau.  Ver- 
fahren zur  EnthSrtung  von  Wasser  mittels 
Basenaustauschern.  1576.50.  (1.5;  Z. — ) 

85b  1/12.  p 22  528  D.  ® Anm. : Gemeente  Rotter- 

dam (Holland);  Vertr.:  Dr.  G.  W.  Lotterhos, 
Erankfurt/M  und  Dr.-Ing.  A.  von  Kreisler, 
Koln,  Pat.-Anwalte.  Verfahren  zum  Reinigen 
von  Wasser.  23. 11.  48.  Niederlande  26.  8. 

47.  (X.  7;  Z.  — ) 

85b  1/12.  p 47  055  D.  Erf.:  H.  L.  Schein,  Stock- 

holm. Anm.:  Merkantila  Ingeniorsbyran 
Pehr  Husberg  A.B.,'  Stockholm;  Vertr.: 
K.A.  Brose,  Pat.-Anw.,  Moers.  Verfahren 
zbr  Reinigung  von  Wasser.  25.6.49. 
Schwcden  2.  7.  48.  (X.  10;  Z.  — ) 

85b  1/40.  p 51  227  D.  Erf.,  zugl.  Anm.:  W.  Bau- 

mann, Diisscldorf.  Beseitigung  von  sulfat- 
und  silikathaltigen  Wassersteinansatzen  in 
Hoehleistungskesseln,  Lokomotivkesseln,  Ab- 
hitzekesseln  u.  dgi.  5.8.49.  (1.4;  Z. — ) 

85b  3/02.  p 12  285  D.  Erf.:  W.  Bdnckeler,  Stutt- 

gart. Anm.:  E.  Bucher,  Gtiglingen  (Kr. 
Heilbronn).  Verfahren  und  Einrichtung  zum 
Betrieb  von  Wasserreinigungsaiilagon.  1. 10. 

48.  (1.15;  Z.  3) 

85c  6/05.  pll91  B.  Erf.,  zugl.  Anm.:  W.Ear- 

nisch,  Heidelberg.  Verfahren  und  Einrich- 
tung zur  Erzeugung  von  Faulgas,  insbeson- 
dere  fUr  Kleinverbraucher.  30. 12.  48.  (X.  7; 
Z.l) 

Patentblatt  Nr.  19  vom  10.  5.  51. 

1 3a  7/23.  W 2480.  Erf. : Dr.-Ing.  R.  Loewenslein, 
Hamburg-AVandsbek  und  V.  Brandeis,  Ham- 
burg-Lemsahl.  Anm.:  Wagner-Hochdruck- 
Dampfturbinen-K.G.,  Hamburg.  Hoch- 
leistungs-Schiffskessel.  16.  6.  50.  (X.  6;  Z.  1) 

13a  27/11. p 56  234 D.  Erf.:  Dr.-Ing. E.  Vorkaul, 

Berlin-Schmargendorf.  Anm.:  La.  Mont 
Kessel  Herpen&  Co.  K.G.,  Berlin-Schmar- 
gendorf. Strahlungskessel  mit  Kohlenstaub- 
feuorung.  28.  9.  49.  (X.  3;  Z.  1) 

13g  3/02  P 4149.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dipl.-Ing. 

B.  Polock,  Aachen.  Oampfumwalzverfahren 
fUr.  mittelbare  Dampferzeugung  Zus.  z. 
Anm.  P 579.  30.  9.  50.  (I.  2;  Z.  1) 


24  I 1.  p 47  610  D.  ® Anm.:  Deutsche  Babcock 
& Wilcox-Dampfkessel-Werke  A.G.,  Ober- 
hausen  (Rhld.).  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Vortrocknen  von  Brennstoffen  in  einer 
Brennstaubfeuerung.  1. 7.  49.  (X.  8;  Z.  3) 

48f  3.  S19  157.  ® Anm.:  Gebriider  SulzerA.G., 

Wlntherthur  (Schweiz);  Vertr.:  Dipl.-Ing. 
H.  Marsch,  Pat.-Anw.,  Gevelsberg  (Westf). 
Gasturbinenanlage.  14.  9.  50.  Schweiz  18. 10. 

49.  (X.  12;  Z.  2)  • 

88C  2/03.  p 25  724  D.  Erf.,  zugl.  Anm. : Dipl.-Ing. 

Dr.  J.  Cassems,  Huchtingbei  Bremen.  Wind- 
kraftmotor.  20.12.48.  (X.  5;  Z.l) 

Patentblatt  Nr.  20  vom  17,  5.  51 
13g  9.  S 2151.  Erf.:  Dipl.-Ing.  M.Eule,  Bcrlin- 

Spandau.  Anm.:  Siemens-Schuckertwerke 
A.G.,  Berlin  und  Erlangen.  Verfahren  zum 
Betrieb  von  Zwangsdurchlaufkesseln  bei 
Schwachiast.  10.  3.  50.  (X.  7;  Z.  1) 

24  I'  8.  p 21  873  D.  Erf.:  Dipl.-Ing.  E.  Schellen- 
berg,  Dipl.-Ing.  K.  Fees  und  B.  Meckel,  Lud- 
wigshafen/Rhein.  Anm.:  Badische Anilin-& 
Soda-Eabrik  (I.  G.  Farbenindustrie  A.G. 
,,In  Auflosung"),  Ludwigshafen/Rhein.  < 
Schmelztrichterfeuerung  fUr  Strahlungs- 
kessel. 16. 11.  48.  (I.  4;  Z.l) 

46f  3/20.  M 999.  Erf.:  Dr.-Ing.  A.SchiiUe,  St. 

Germain  en  Laye,  Seine-et-Oise  (Frank- 
reich).  Anm.:  Maschinenfabrik  Augsburg- 
Niirnberg  A.G.,  Augsburg.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Betrieb  von  Gleichdruck- 
Gasturbinenanlagen  mit  teilgeschlossenem 
Kreislauf.  10.  8.  44.  (X.  S;  Z.  1) 

46f  3/40.  M 1001.  Erf.:  Dipl.-Ing.  Dr.-Ing. 

A.  SchiUte,  St.  Germain  en  Laye,  Seine-et- 
Oise  (Frankreich).  Anm.:  Maschinenfabrik 
Augsburg-NQrnberg  A.G.,  Augsburg.  Ver- 
fahren zum  Betrieb  einer  Gasturbinenanlage 
mit  Druckvergasung  des  Brennstoffes.  18.  7. 
44.  (X.  6;  Z.  2) 

46f  8/01.  A 1810.  Erf.)  O.  E.  W.  Boestad,  Lidingo 

und  T.  I.  IAndhagcn,  Stockholm.  Anm.: 
Aktiebolaget  Ljungstroms Angturbin,  Stock- 
holm; Vertr.:  Dipl.-Ing.  E.  Jourdan,  Pat.- 
Anw.,  Frankfurt/M.  Gasturbinenanlage  mit 
Regel-  und  Umsehalteinrichtung.  7.8.44. 
Schwcden  28. 1. 14.  (T.  11 ; Z.  2) 

46f  8/04.  S 4469.  Erf.:  O.  Belluzzo,  Rom.  Anm.: 

Anm.:  SocietA  Xurbine  A Combustione 
Interna  Belluzzo  S.I.A.  C.I.B.,  Rom;  Vertr.: 
Dipl.-Ing.  Dr.-Ing.  R.  Poschenrieder,  •Pat.- 
Anw.,  Mtinchen  27.  Verbrennungsturbine 
mit  Kllhlvorrichtung.  26.  5.  50.  Italien30.  5., 
31.5.  und  9.  6.49.  (1.9;  Z.  2) 

46f  11.  M 994.  Erf.:  Ch.  Schomer,  Augsburg. 

Anm.:  Maschinenfabrik  Augsburg-Ntirn- 
berg  A.G.,  Augsburg.  Brennkraftturbine  mit 
angebauter  Brennkammer.  4.12.44.  (X.  4; 
Z.l) 

46f  12.  M 996.  Erf.:  A.  Game,  Augsburg-Hoch- 

zoll.  Anm.:  Maschinenfabrik  Augsburg- 
Nflrnberg  A.G,,  Augsburg.  Gasturbinen- 
anlage. 10.11.44.  (.4;  Z.l) 

Patentblatt  Nr.  21  vom  23.  5.  51 
10a  34.  p 35  221  D.  Erf.:  J.  Cartwright,  Pencoed, 

Glamorgan  (England).  Anm.:  Coalite  and 
Chemical  Products  Limited,  London ; Vertr. : 
Dr.  H.  Goller  und  Dr.-Ing.  W.  Hoger,  Pat.- 
Anwiilte,  Stuttgart-O.  Vorrichtung  zum 
Destillieren  fester  kohlenstoffhaltiger  Stoffe. 
26.  2.  49.  GroBbrit.  3. 14.  39.  (I.  34;  Z.  11) 
12r  1/02.  p 42  784  D.  Erf.:  Dr.  E.Ratte  und 

Dr.  J.  Geller,  Castrop-Rauxel.  Anm. : Rilt- 
gerswerke-A.G., Frankfurt/M.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  kontinuierlichen  Destination 
von  Braun-  und  Steinkohlen-Teeren.  14.  5. 
49.  (I.  5;  Z.l)' 

13b  14/03.  A 577.  Erf.:  Sergius  v.  Le  Juge,  Bre- 

men. Anm.:  Atlas- Werke  A.G.,  Bremen, 

Verdampferanlage,  insbesondere  zur  Erzeu- 
gung von  Kesselspeisewasser.  2. 1. 50. 
(X.  5;Z.  1) 

14h  4/03.  G 284.  Erf.,  zugl.  Anm.:  Dipl.-Ing. 

S.QranXz,  Dahl  bei  Olpe  (Westf).  Dampf- 
kraftmaschine  mit  Dampferzeugung  im 
Zylinder.  31.10.49.  (1.4;  Z.l) 

24e  3/05.  p 5405  D.  Erf.:  Dipl.-Ing.  K . Schmidt, 

Roln-Holweide . Anm. : Klockner-Humboldt- 
Deutz  A.G.,  Roln.  Gaskraftanlage.  1. 10.  48. 
(X.  6;  Z.l) 

46c2  103.  D 1417..  Erf.:  Dr.  W.  Seyerle,  Walden- 
bronn  bei  EBlingen/Neckar.  Anm. : Daimler- 
Benz  A.G.,  Stuttgart-tlntertlirkheim.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung  zum  Aufbereiten  und 
Einflihren  von  flllssigen  Brennstoffen  alter 
Art  in  den  Brennraum  von  Brennkraft- 
maschinen.  20.  4.  36.  (I.  29;  Z.  6) 


Deutsche  Pat  enterteilungen 

Patentblatt  Nr.  18  vom  2.  5:  51 
13a  6/10.  808115.  Erf.:  S.v.Le  Juge,  Bremen. 

Inh.:  Atlas-Werke  A.-G.,  Bremen.  Dampf- 
kessel.  2. 10.  48.  p 10  511  D.  (20.  7.  50) 
24f  6/01.  808  263.  Erf.:  Dipl.-Ing.  E.  Weinstock, 

Gummersbach.  Inh.:  L.  & C.  Steinmiiller 
G.m.b.H.,  Gummersbach.  Selbstfdrdernder 
wassergekllhlter  Planrost.  2. 10.  48.  p 2971 
D.  (6.  4.  50) 

46f  15.  808  305.  Erf.:  Th.  Clark,  Coventry,  War- 

wickshire (England).  Inh. : Armstrong  Sidde- 
ley  Motors  Limited,  Coventry,  Warwickshire 
(England);  Vertr.:  Dr.  W.  Muller-Bor6, Pat.- 
Anw.,  Braunschweig.  Brennkraftturbine. 
6.  3.  49.  p 35  963  D.  GroBbritannien  2.  4.  47. 
(28.  9.  50) 

10a  37.  751  991.  Erf.:  Dr.  phil.  W.Gollmer, 

Scheidt  iiber  Saarbrilcken,  W.  Schroeder  u. 
Dr.-Ing.  E.  Lohrmann,  Neunkirchen,  Saar. 
Inh.:  Saargruben-A.G.,  Saarbriicken.  Anlage 
zum  Vergasen  aschereicher  Brennstoffe. 
31.  7.  43.  S.  156  724. 

85b  1/01.  759  179.  Erf.:  Dr.-Ing.  e.  h.  Dr.  phil. 

•O.  Lixbknecht,  Potsdam.  Inh.:  Permutit  A.G. 
Berlin.  Verfahren  zur  Entkieselung  von 
Wasser.  1.  9.  39.  P 79  697. 

• Pat  entb  latt  Nr.  19  vom  10.  5.  51 
13b  11/02.  808  587.  Erf.:  Dipl.-Ing.  R.  Bier  sack' 

MOlheim/Ruhr.  Inh.:  Siemens-Schuckert- 
werke A.G.,  Berlin  und  Erlangen.  Dampf- 
kraftanlage  mit  VorwSrmung  der  Verbren- 
nungsluft  und  Regenerativ-Vorwarmung  des 
Speisewassers.  2. 10.  48.  p 9731  D.  (5. 10.  50) 
24  1 9.  808  869.  Erf.:  Dipl.-Ing.  K.  Schwarz, 

Essen- W erden, A.  Sifrin, Oberhausen (Rhld.) 
und  O.IjoIz,  Oberhausen  (Rhld.).  Inh.: 
Deutsche  Babcock  & Wilcox  Dampfkessel- 
Werke  A.-G.,  Oberhausen  (Rhld.).  Kombi- 
nierte  Wanderrost-  und  Brennstaubfeuerung, 
2. 10.  48.  p 12  200  D.  (17.  8.  50) 

42i  10/04.  808  986.  Erf.:  Dr.  phil.  E.GriW, 

Berlin- Wannsee.  Inh.:  Siemens  & Halske 
A.G.,  Berlin  und  Miinchen.  Verfahren  zum 
Messen  der  Temperatur,  von  hocherhitzten 
Gasen,  insbesondere  Flammengasen,  unter 
Anwendung  von  Gasgleichgewichten.  24. 11. 
48.  p 574  B.  (21.9.  60). 

88c  3/07.  808  940.  Erf.,  zugl'.  Inh. : Dr.  K.  Seidel, 

Brenkhausen  bei  Hijxtcr  (Westf).).  Ver- 
, fahren  zur  Ausnutzung  und  Stapelung  kleiner 

Energiemengen.  24.5.49.  p 43  693  D.  (19. 
10.  50) 

Patentblatt  Nr.  20  vom  17.  5.  51 
13a  22/11.  809  438.  Erf.,  zugl.  Inh.:  E.  Neuburg, 

Recklinghausen  (Westf.).  Stehender  Rauch- 
rohrkessel.  14.  2.  50.  N 508.  (26. 10.  50) 

13b  14/03.  809  311.  ® Inh.  E.  Fischer,  Essen. 

Mehrstufenverdampfer.  3.  8.  49.  p 50  850  D. 
(17.  6.  50) 

‘ 72d  19/01.  809  394.  Erf.:  C.  E.  Schermuly,  A.  J. 

Schermuly  und  Ch.  Schermuly,  Parkgate, 
Newdigate,  Surrey  (England).  Inh.  Xhe 
Schermuly  Pistol  Rocket  Apparatus  Limited 
Parkgate,  Newdigate,  Surrey  (England); 
Vertr.:  Dipl.-Ing.  H.  Bahr,  Pat.-Anw., 
Heme  (Westf.).  Rakete.  24. 1.  50.  Sell  1052. 
GroBbritannien  11.  6.  45.  (26. 10.  50) 

88c  3/07.  809  180..  Erf.,  zugl.  Inh.:  P.  Eerden, 

Regensburg.  Windkraftmaschine  mit  Ener- 
giespeicherung.  1.1.49.  p 30  387  D.  (26. 
10.  60) 

Patentblatt  .Nr.  21  vom  23.  5.  61 
46f  8/04.  809  864.  Erf:  Th.  Clark,  Coventry, 

Warwickshire  (England).  Inh.:  Armstrong 
Siddeley  Motors  Limited,  Coventry,  War- 
wickshire (England) ; Vertr. : Dr.  W.  Miiller- 
Bor6,  Pat.-Anw.,  Braunschweig-Lehndorf. 
Gasturbine.  26.2.49.  p 35 108  D.  Grofi- 
britannien  23. 10.  43.  (2. 11.  50) 

Gebrauchsmuster 

Patentblatt  Nr.  19  vom  10.  5.  51 
46d  1 622  981.  N.  V.  Philips"  Gloeilampenfabrie- 

- ken,  Eindhoven  (Niederlande);  Vertr.: 
Dipl.-Ing.  II.  Lengner,  Pat.-Anw.,  Ham- 
burg-Stellingen.  HeiBgaskolbenmaschine. 
13.  4.  49.  g 25  666  D.  Niederlande  26.  4.  48. 
(X.  5;  Z.l) 

Patentblatt  Nr.  21  vom  23.  5.  51 
87d  1 623  610.  Dipl.-Ing.  Fr.  W.  Riidel,  Ham- 

burg-Altona.  Kombinierte  Kesselwarte  fUr 
wbrmetcchnische  und  Sp'eiscwasserilberwa- 
chung.  28.8.  50.  g 16  913  D.  (1. 1;  Z.l) 
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Nr.  7 Juli  1951 


Zeitschriftenschau 


Werkstoffe 

Stahllegierung  fur  Gasturbinen  (The  Development  of  Low-Car- 
bon N-155  Alloy  for  Gas-Turbine  Construction).  Yon  0.  Binder. 
Iron  and  Steel  Inst.  J.,  Bd)  167  (1951)  Part  2 S.  121/34.  Hier 
nach:  Abstr.  Mot.  Ind.  Res.  Ass.,  April  1951. 

Beschreibung  eines  Stahls  fur  Gasturbinen  im  Temp.  Bereioh 
von  650  bis  980°  C.  Zusammensetzung:  0,12%  C,  20%  Ni, 
20%  Cr,  20%  Co,.  2%  W,  l%Nb,  3%  Mo  und  0,12%  N.  Graphi- 
sohe  Darstellungen  der  Festigkeitseigenschaften  fiir  verschie- 
dene  Beanspruchungen  bei650,  730  und  815°  C,  in  einigen  Fallen 
fiber  die  Dauer  zwischen  10  000  und  32  000  h.  Untersuchungen 
fiber  den  EinfluB  der  Warm-  und  Kaltbehandlung',  des  Glfihens 
und  der  Ausscheidungshartung  auf  das  Geffige,  Festigkeit,  Deh- 
nung  und  Kerbschlagfestigkeit. 

Die  Legierung  besitzt  gute  Eignung  fiir  Warmbearbeitung 
und  kann  in  Form  von  Stangen,  Schmiedestucken,  Platinen, 
Blechen  und  Streifen  jeder  GroBe  geliefert  werden.  Ihre  Eigen- 
schaften  unterscheiden  sich  nur  wenig  von  austenitischem  mit 
Nb  stabilisiertem  Stahl  18/8.  BWK  1623  Ora 

Bcsondcrheitcn  bei  der  Fertigung  von' Vcrsuchs- Gasturbinen 

(Some  Problems  in  the  Manufacture  of  Experimental  Gas 
Turbines).  Von  L.  H.  Leedham.  Proc.  Instn.  mech.  Engrs., 
Lond.  Bd.  163  (1950)  S.  281/93.  . 

Sonderwerkstoffe  und  neuartige  Probleme  beim  Gasturbinen- 
bau  erheischten  .neue  Fertigungsverfahren,  Werkzeuge  und 
Werkzeugmaschincn.  Fur  Versuchsturbinen  auBerhalb  einer 
Reihenfertigung  konnen'  keine  allzu  hohen  Fertigungskosten 
aufgewandt  werden,  deshalb  sind  besondere  Methoden,  z.  B. 
bei  der  Herstellung  von  Schaufeln,  erforderlich,  die  u.  a.  viel- 
fach  auf  dem  Kopierverfahren  beruhen.  Kennzeichnend  sind: 
weitgehende  Verwendung  von  Speziblblechen  fiir  Bauteile,  die 
hohen  Temp,  und  mech.  Beanspruchungen  ausgesetzt  sind,  aus 
Scheiben  zusammcngeschweiBto  Laufer  sowie  mit  hoher  Ge- 
nauigkeit  geschmiedete  dfinnwandige  Schaufelteile.  Werkstatt- 
ausrustung,  Arbeitsverfahren,  Werkstoff-Fragen,  Vergutung 
und  Oberflachenbehandlung,  Verarbeitung  hochlegierter  Bleche, 
MeB-  find  Kontrollverfahren  werden  besprochen  und  in  Dis- 
kussionsboitragen  beleuchtet1).  BWK  1657  Os. 

l)  Ein  ausfilhrlicher  Auszug  erscheint  in  Heft  9 der  Zeitschrift  „Kon- 
struktion".  , - • 

Brennstoffe 

Neue  Brennstoffe  fiir  Gasturbinen  (New  fuels  for  gas  turbines). 
Oil  Eng.  and  Gas  Turb.  Bd.  18  (1950)  S.  106/107. 

1.  Kohle.  H.  Boxbee  Cox,  berichtet  u.  a.  fiber  engl.  Ver- 
suche,  Kohle  fiir  den  Betrieb  von  Gasturbinen  zu  verwenden. 
Er  unterscheidet : 1.  unmittelbare  innero  Verbrennung  von 
Kohlenstaub  in  normaler  Brennkammer  (offener  ProzeB); 
2.  zweistufige  ihnere  Verbrennung,  d.  h.  Vergasung  der  Kohle 
und  innere  Verbrennung  des  Gases  im  offenen  ProzeB ; 3.  auBere 
Verbrennung  im  geschlossenen  ProzeB.  - 

Die  Beseitigung  der  Flugasche  verursacht  bei  der  unmittel- 
baren  innere'n  Verbrennung  die  groBten  Schwierigkeiten1).  Ver- 
suche  der  Fuel  Research  Station  mit  einer  normalen  zylindr. 
Brennkammer  mit  Vielstrahlbrenner  und  mit  einer  sog. 
schneckenformigen  Brennkammer,  bei  der  das  Kohlenkorn 
durch  gerade  und  gleichzeitig  auch  tangentiale  Lufteinblasung 
in  der  Schwebe  gehalten  wird..  Die  British  Coal  Utilisation 
Research  Assoc.  (BCURA)  verwendet  eine  Zyklon-Brenn- 
kammer,  bei  der  das  Kohlenkorn  unter  dem  EinfluB  der  Zen- 
trifugalkraft  an  die  feuerfeste  Wand  der  Brennkammer  fliegt 
und  dort  verbrennt  (fliissiger  Schlackenabzug). 

Bei  der  zweistufigen  inneren  Verbrennung  wird  ein  nach  Art 
der  Zyklon-Brennkammer  arbeitender  Gaserzeuger  mit  hohen 
Temperaturen  fiber  dem  Aschenschmelzpunkt  verwendet,  der 
minderwertige  Kohle  verarbeiten  kann,  Bild  1.  Die  vom  Ver- 
dichter  a erzeugte  Druckluft  stromt  nur  z.  T.  in  die  Brenn- 
. kammer  c.  Ein  kleiner  Teil  wird  abgezweigt  und  sein  Druck  im 
Verdichter  b erhoht.  Dann  stromt  diese  Luft  durch  den  Vor- 
warmer  d in  den  Gaserzeuger  e.  Das  in  / gereinigte  Gas  heizt  den 

!)  Vgl.  L.  Kinkeldei:  Versuohsanlage  fiir  Kohlenstaubverbrennung  in 
Gasturbinen.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  199/201.  . . 1 


Vorwarmer  d auf  und  stromt  zunachst  durch  die  Hilfsturbine  g, 
die  den  Hilfsverdichter  6 antreibt.  Dann  tritt  das  Gas  mit  etwa 
600°  C in  die  Brennkammer  c und  von  da  mit  650  bis  670°  C in 
die  Hauptturbine  h.  Metropolitan  Vickers  bauen  eine  solche 
Anlage  von  2 000  PS. 

Flugasche  muB  von  den  Turbinenstufen  ferngehalten  werden. 
Man  laBt  daher  mitunter  von  den  Verbrcnnungsgasen  HeiBluft 
erzeugen  und  in  der  Turbine  arbeiten.  Hierbei  kann  auch  die 
i . expandierte  HeiBluft  im 

Kohle  u.Dampf  ^Skg/s  offenen  ProzeB  als  Ver- 

5,eota  r , brennungsluft  verwen- 

5i3ata  fasH 1200  °cl-  J|j  5,7  a fa  detwerden;dergeschlos- 


(5,6afa 

r 1 6,0  afa  600  °C 

d i ’ U-^l  n 


II  2k,5 kg/s;Sata 


• 26,5  kg/s 


Schema  .eifier  Gasturbinen- 


offenen  ProzeB  als  Ver- 
H - brennungsluft  verwen- 
_J  5t7afa  det  werden;  der  geschlos- 

1075° C sene  ProzeB  hat  nattir- 

=il  lich  in  dieser  Beziehung 

fa  etwas  besseren  Warme- 

°C  | wirkungsgrad. 

. g 2.  G a s.  Zum  Betrieb 

— von  Gasturbinen  kann 

Gas  auch  durch  unterir- 
dische  Flozvergasung2) 
H c ' gewonnen  werden.  Auch 

' " Grubengase3),  die  etwa 

1 27,0 kg/s  1%  Methan  enthalten, 

ata  sind  nach  Vorwarmung 

650  bis  670  °C  auf  mindestens  980°  C 

" brennbar  (Versuche  von 

Egerton).  Die  engl.  Koh- 
j|  lengruben  hoffen,  durch 

||  solche  Verwendung  der 

Grubengase  ihren  Lci- 
isturbinen-  stungsbedarf  decken  zu 


Anlage  mit  zweistufiger  innerer  Ver-  k8mTen.  Man  denktauch 


brennung  von  Kohle, , 


an  gemeinsame  Verwen- 


a Sauptverdichter  b Hilfsverdichter  c Brenn-  dune  von  Grubeneas 
hammer  d Wdrmetauscher  e Gaserzeuger  , rr 

f Gasreiniger  g Hilfsturbine  h Hauptturbine  vergasteni^  A.Oiiien- 

schlamm. 

3.  Torf.  Schon  1947  schlug  C.  H.  Secord  die  Verbrennung 
von  Torf  zum  Betrieb  von  Gasturbinen  im  offenen  oder  ge- 
schlossenen 'ProzeB  vor.  Der  Rohtorf,  der  bis  zu  90  Gew.-% 
Wasser  enthalten  kann,  wird  im  allgemeinen  bis  auf  30%  Feuch- 
tigkeit  getrocknet,  wozu  man  die  Abgaswarme  ausnfitzen 
kann4).  Man  plant  sogar,  den  bei  der  Torftrocknung  gewonnenen 
Wasserdampf  auszunutzen.  Gute  Flugaschenentfernung  ist 
erforderhch,  obwohl  die  Torfrfickstande  nicht  so  aggressiv  sind 
wie'  Kohlenschlacke.  BWK  1600  ' L.  Kinkeldei 

2)  Vgl.'  dieBerichte  fiber  TJntertagevergasung.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  52 
55/56,  134.  ' ’ 

3)  Vgl.  die  Ausffihrungen  auf  der  IV.  Weltkraftkonferenz  1950  (Eaoh- 
sitzung  Dl);  Hinweis  im  Bericht  von  F.zur  Nedden:  BWK  Bd.  2 (1950) 
S.  331.  Siehe  ferner  das  Beferat:  Die  Entwicklugg  der  Grubengasabsau- 
gung  im  Jahre  1950.  BWK  Bd.  3 (1951)  H.  5 S.  169. 

4)  Vgl.:  Verwendung  von  Torf  in  Verbrennungst.urbinen.  BWK  Bd.  2 
1950)  S.  57.  Ferner:  Ausnutzung  von  Torf  in  GroObritannien.  BWK  Bd:  2 
(1950)  S.  349. 

Gaserzeugung 

Entschwefelung  von  Kohle  beim  Yerkokcn  bei  800°  C in  Gegen- 
wart  von  Ammoniak  (La  desulfuration  du  charbon  par  sa 
cokefaction  k 800°  en  presence  de  gaz  ammoniac).  G6nie  civ. 
Bd.  127  (1950)  S.  437,  nach  einer  Veroffentliehung  von  J.  Ghosh 
u.  B.  Brewer.  Industf.  Engng.  Chem.  Bd/42  .(1950)  Augustheft. 

Verschiedene  Kohlensorten,  we'lche  in  Illinois  im  Tagebau 
gefordert  werden,  haben  durch  groBe  Beimischungen  von  Pyrit 
3,55%  Schwefelgehalt.  Wenn  die  Verkokimg  in  Gegenwart  von 
Ammoniak  vorgenommen  wird,  kann  man  erreichen,  daB  fast 
der  gesamte  Schwefel  im  erzeugten  Gas  entweicht.  Das  Ammo- 
niak  dissoziiert,  und  der  dabei  entstehende  Wasserstoff  hat  „in 
statu'  nascendi“  groBe  Affinitat.  Das  gleiche  Verfahren  wird 
auch  bei  der  Verkokung  der  Kohle  von  Ledo  (Assam)  ange- 
wendet,  die  einen  Schwefelgehalt  von  sogar  7,47%  aufweist. 

Das  Verfahren  kann  noch  verbessert  werden,  wenn  man  der 
Kohle  etwas  Aluminium  zusetzt,  welches  - die  Zersetzung  von 
Ammoniak  begunstigt.  Auch  ein-Zusatz  von  Natriumkarbonat 
oder  Kalk  ist  vorteilhaft,  weil  dabei  losliche  Salze  entstehen, 
die  hinterher  ausgewaschen  werden  konnen.  BWK  1645 

. — dei 
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Herstellung  von  Brenn-  und  Synthcsegas  in  USA  (Manufacture 
of  fuel  and  synthesis  gas  in  the  United  States).  Von  L.  L.  New- 
man, L.  D.  Schmidt  u.  H.  R.  Batchelder.  Amerik.  Weltkraft- 
konferenzbericht.  Sektion  D 1 Paper  5.  (12  S.  m.  4 Zahlent.  u. 
27  Schrifttumang.) 

Aufzahlung  der  Brenn-  und  Heizgasarten  und  der  synthet. 
Gase  fiir  chem.  Zwecke  sowie  der  Motortreibstoffe.  Seit  1945 
erfolgten  bedeutsame  Veranderungen  in  der  Gaserzeugung  be- 
ziiglich  der  Ausgangsstoffe  und  des  Heizwerts  der  Erzeugnisse. 
1945  betrug  der  Anteil  des  Naturgases  85%  des  Gesamt- 
verbrauchs  von  758  Mrd.  kcal,  davon  verbrauchte  die  Industrie 
67%.  In  den  Ietzten  10  Jahren  stieg  der  Absatz  von  Gaswerkgas 
um  60%,  von  Mischgas  um  72%,  von  Noturgas  um  142%. 
Anteilmaflig  stieg  die  Herstellung  von  karburiertem  Wassergas 
von  48  auf  59%,  wahrend  die  iibrigen  Sorten  mit  Ausnahme 
von  Olgas  entsprechend  zuriickgingen.  Ursache  waren  die  Preis- 
verschiebungen  der  festen  und  fliissigen  Ausgangsstoffe. 

Man  erwartet  bis  1952  eine  Steigerung  des  Gasabsatzes  um 
50%  gegeniiber  1947  bei  Riickgang  des  Gaswerkgases  um 
15%,  Anstieg  des  Naturgases  um  55%  und  des  Mischgases  um 
100%.  Die  verstarkte  Einf  filming  von  Naturgas  in  den  Haupt- 
industriegebieten  wird  Riickgang  des  Olverbrauchs  und  nur 
mafiigen  Anstieg  an  festen  Brennstoffen  fur  die  Gaswerke  zur 
Folge  haben.  Bei  VerknapjSung  des  Naturgases  sollen  Haushalt 
und  Gewerbe  bevorzugt  beliefert,  Lastspitzen  bei  der  Industrie 
notfalls  durch  Abschaltung  abgefangen  werden.  Die  Industrie  ist 
auBerdem  in  der  Lage,  sich  durch  Aufstellung  von  Reserve- 
anlagen  (01-  oder  Erdolgas-Feuerung)  zu  helfen.  Die  Verwen- 
dung  von  Naturgas  zur  Herstellung  von  Synthesegas  und  in 
der  Chemie  wachst  standig,  doch  wird,  auf  weite  Sicht  ge- 
sehen,  die  Kohle  die  Grundlagc  der  Syntheseanlagen  bleiben. 

Entwicklungstendenzen  der  Gaserzeugung.  Die  Koksofengas- 
Erzeugung  konnte  durch  Unterfeuerung  mit  sonst  unverkauf- 
lichem  Raffinerie-Olgas,  die  Wassergas-Erzeugung  durch  Ver- 
wendung  von  Schwerolen  statt  Gasol  gesteigert  werden.  Der 
Wassergas-Erzeuger  kann  auch  zur  Umwandlung  der  im 
Naturgas  enthaltenen  Kohlenwasserstoffe  in  fliissige  Gase 
oder  Dieselol  benutzt  werden.  Die  Vergasung  fester  Brennstoffe 
mit  Sauerstoff  ist  in  ein  neues  Stadium  getreten  (Winkler, 
Vortex,  Totzek).  Aus  der  Forschungsarbeit  iiber  synthet.  fliissige 
Brennstoffe  erwartet  man  Anregungen  fiir  die  weitere  Ent- 
wicklung  der  Vergasungstechnik,  besonders  der  Kohle,  als 
Ersatz  fiir  die  begrenzten  Naturgasvorkommen. 

BWK  1619  A.  Qrafimann 

Verbrennung,  Feuer ungen 

Neuestc  Entwicklungsmoglichkeiten  mittels  moderner  (lien  fiir 
dlschiefer  und  moderner  Kessel  liir  Schieferkoks  (Recent  possi- 
bilities for  development  by  means  of  modem  retorts  for  oil  shale 
and  modem  boilers  for  shale  coke). Von  A.  Johansson  u.  T.  J. 
Hedback.  Schwed.  Weltkraftkonferenzbericht  Sektion  C 2, 
Paper  4 (14  S.  m.  4 Bild.,  2 Zahlent.  u.  4 Schrifttumang.). 

Die  Ausbeute  von  Schiefer  war  bisher  auch  in  Landern  mit 
groBen  Vorkommen  gering.  Der  niedrige  Heizwert  und  die 
Schwierigkeiten  der  Verbrennung  boten  wenig  Anreiz.  Auch 
war  das  Schieferol  mit  dem  Natural  bisher  nicht  wettbewerb- 
fahig.  Nach  unvollstandigen  Schatzungen  betragen  die  be- 
kannten  Welt-Schieferolvorrate  etwa  26  Mrd.  t,  wahrend  die 
Naturolreserven  z.  Z.  auf  11  Mrd.  t beziffert  werden. 

Entwicklung  der  schwedischen  Olschiefer-Industrie  in 
Kvamtorp1).  Die  Elementar- Analyse  ist: 

Schiefer 

. C 18,0% 

H 2,0% 

S 6,3% 

Wassergehalt  1,9% 

Asche  71,8% 

Der  durchschnittliche  Heizwert  betragt  2 050  kcal/kg  bei  einem 
mittleren  Olgehalt  von  5,5%.  Der  Schiefer  wird  vor  der  Ver- 
arbeitung  gebrochen  und  gesiebt.  Eine  Zahlentafel  enthalt 
die  ausftihrlicbe  Siebanalyse.  Zwischen  400  und  500°  C erfolgt 
eine  Schwelung, ’um  den  bituminosen  Anteil  des  Rohproduktes 
in  olhaltige  Gaseumzuwandeln.  Dieser  Vorgang  dauert  1 bis  2 h 
gegeniiber  dem  Trockendestillationsverfahren  mit  einer  Zeit- 
dauer  von  etwa  500  h.  Die  Rtickstande  (Schieferkoks)  enthalten 
noch  15  bis  19%  Verbrennliches,  bauptsachlich  C und  S mit 
einem  Heizwert  von  1 100  kcal/kg.  Dieser  Koks  ist  luftentzfind- 
lich  und  erzeugt  unangenehme  gefahrliche  Gase,  so  daB  er  unter 
Kontrolle  verbrannt  werden  muB,  Die  Asche  sintert  bei  ver- 
haltnismaffig  niedriger  Temperatur  (950°  C). 

i)  Vgi.  Schjariberg.  Weltkraftkonferenz  Den  Haag  1947  A.  3/4. 


In  Kvarntorp  gibt  es  vier  verschiedene  Produktionsverfahren. 
Bei  der  Lj ungstrom-Methode  erfolgt  die  Schwelung  unmittelbar 
an  der  Lagerstatte,  wahrend  bei  den  drei  iibrigen  (Industrie- 
Methode,  Hultman  Gustavsson  und  Bergh)  Ofen  verwendet 
werden.  Die  einzelnen  Methoden  benutzen  verschiedene  Kon- 
densationsverfahren,  dagegen  erfolgt  die  Nebenproduktgewin- 
nung  [S,  (NH4)2S04,  Benzol  usw.]  in  gleicher  Weise. 

Der  IM-Ofen  ist  ein  langer  Tunnelofen,  wahrend  die  beiden 
anderen  Ofentypen  mit  Retorten  arbeiten.  Die  Einzelheiten 
der  Ofen  werden  beschrieben.  Das  Bergh-Verfahren  bietet  die 
erste  Losung  der  Schieferkoksfeuerung  und  wird  damit  bez. 
seines  Warmebedarfs  durch  Verwendung  der  eigenen  Abfall- 
produkte  (Schwelkoks)  zum  Selbstverbraucher.  In  einer  wei- 
teren  Zahlentafel  mrd  die  Warmebilanz  der  verschiedenen  Ver- 
fahren  in  kcal/kg  Schiefer  aufgestellt,  die  sich  aus  der  Gesamt- 
erzeugung  einschl.  der  Koksverbrennung  abziigbch  des  Eigen- 
verbrauchs  ergibt.  Sie  betragt  bei  Ljungstrom  325,  bei  IM  720, 
bei  HG  780,  bei  Bergh  840  und  beim  verbesserten  ■ Bergh- 
Verfahren  1 040  kcal/kg.  Wegen  der  niedrigen  Sintertemperatur 
muB  die  Temperatur  im  Brennstoffbett  darunter  gehalten 
werden,  aber  immer  noch  geniigend  hoch,  um  eine  ausreichende 
Verbrennung  zu  erzielen.  Beim  Bergh-Verfahren  erreichte  man 
dies  zunachst  mit  hohem  LuftiiberschuB  bei  niedrigem  C02- 
Gehalt  und  niedriger  Abgastemperatur.  Spater  wurden  haar- 
nadelformige  Rohre  mit  Zwangdurchlauf  von  25  mm  Innen- 
Dmr.  durch  das  Brennstoffbett  gefuhrt,  um  die  iiberschiissige 
Warme  abzuleiten.  Der  C02-Gehalt  der  Rauchgase  stieg  auf  10 
bis  12%.  Die  Verbrennung  erfolgt  in  Lagen  von  4 bis  5 m Dicke. 
Der  Koks  fallt  von  oben  nach  unten,  die  Verbrennungsluft  geht 
entgegengesetzt,  und  die  Rauchgase  werden  aus  dem  oberen 
Ofenteil  abgesaugt.  Der  Koks  kommt  mit  etwa  400°  C unmittel- 
bar von  der  Schwelung  und  fallt  von  oben  durch  einen  luft- 
dichten  Schacht  kontinuierlich  in  den  Ofen.  Die  Entleerung 
erfolgt  fiber  Brecherrollen  mit  WasserabschluB.  Die  warme- 
abffihrenden  Rohre  von  40  Ofen  werden  zu  einem  zentralen 
La  Mont-Dampferzeuger  zusammengeffihrt.  Die  Rauchgase 
von  je  8 Ofen  ffihren  zu  einem  Abhitzekessel,  wo  sie  auf  275°  C 
abgekfihlt  werden.  Der  verbesserte  Bergh-Ofen  (System  Kvan- 
torp)  wird  ausffihrlich  beschrieben. 

Ein  Ofenblockhaus  mit  14  Schachtofen  mit  je  5 Retorten 
kann  1 000  t Schiefer  in  24  h verarbeiten,  entsprechend  40  m3 
Rohol,  4,6  m3  Benzin  und  60  000  m3  Rohgas  mit  einem  Heiz- 
wert von  280  Mill.  kcal.  Aus  dieser  Rohproduktion  erhalt  man 
48  000  m3  Reingas  mit  185  Mill,  kcal,  12,7  m3  Flfissiggas  (LPG,) 
8,6  m3  Benzin,  35  m3  Heizol,  12  t S sowie  Dampf  mit  einem 
Heizwert  von  410  Mill.  kcal. 

Ahnliche  Entwicklungen  sind  auch  fiir  die  Verwertung 
minderwertiger  Kohle  sehr  erfolgversprechend. 

BWK  1522  . A.  Grafimann 

Dampferzeuger,  Speisewasser 

Schmelzkammerkesscl  deg  Krattwerkes  Lucy  (Auszug  aus:  La 
technique  de  production  de  vapeur  dans  les  nouvelles  centrales 
thermiques  franqaises).  Von  V.  Broida.  Techn.  Mod.  Bd.  43 
(1951)  H.  1 S.  1/4. 

Im  Kraftwerk  Lucy  der  Kohlengruben  von  Blanzy  wurden 
jetzt  zwei  Stirling- Schmelzkammerkessel  fur  80  at,  510°  C auf- 
gestellt. Normallast  je  90  t/h,  Spitzenlast  110  t/h,  Verdampfungs- 
heizflache  1 270  m2,  spez.  Verdampfungsleistung  71  bzw. 
87  kg/m2  k.  Die  verfeuer'te  Mischung  verschiedener  Kohlen- 
sorten  hat  einen  Heizwert  von  5 450  kcal/kg,  13  bis  20% 
Flfichtiges,  bis  zu  7%  Feuchtigkeit  und  25  bis  30%  Asche. 
Feuerfeste  Abdeckung  der  unteren  Teile  der  Feuerraumkiihlung 
halt  die  Feuerraumtemperatur  fiber  dem  Aschenschmelzpunkt 
(1  200°  C).  Acht  Wirbelbrenner,  Bauart  Peabody  S.U.C.,  -in 
drei  waagerechten  Lagen,  (obere  und  mittlere  Reihe  je  3,  unterc 
Reihe  2 Brenner).  BWK  1506  — ^ 

Ein  Jahr  betricbliche  Erfahrungen  mit  Dccarbolith.  Von  H. 
Eckstein.  Bergbauu.  Energie  Bd.  4 (1951)  H.  4 S.  175/77. 

Um  das  in  der  Ostzone  knappe  Wasserreinigungsmittel 
Magnodol  auszutauschen,  wurde  aus  Dolomit  das  Decarbolith 
als  Entsauerungs-,  Enteisenungs-  und  Entmanganungsmittel 
fiir  Trink-  und  Kraftwerkwasser  entwickelt1),  mit  dem  jetzt 
fiber  ein  Jahr  lang  praktische  Betriebsergebnisse  gesammelt 
wurden.  Teilweise  wurden  die  Decarbolith-Filter  nicht  sach- 
gemaB  behandelt.  Die  angelieferte  Masse  soli  moglichst  wenig 
Staub  enthalten,  zweckmaBig  wird  ihr  Glfihverlust  bei  900°  C 
bestimmt;  er  soli  nicht  imter  30%  und  nicht  viel  fiber  32% 
liegen,  sonst  ist  die'  Masse  zu  stark  bzw.  zu  schwach  gebrannt. 
Vor  Inbetriebnahme  muB  die  Masse  durch  mehrtagige  Wasser- 
behandlung  hydratisiert  werden,  da  sonst  vorzeitiger  Eisen-  oder 


Asche 

Si02  60,7% 
Fe203  11,2% 
A1203  22,5% 
KjO  5,1% 
Na-,0  0,5% 
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Mangandurchbruch  auftreten  kann.  Stark  huminsaurehaltige 
Wasser  sind  vor  den  Filtern,  aber  erst  nach  einer  Verdiisung, 
mit  genau  festgelegten  Mengen  von  Aluminiumsulfatlosung  zur 
Ausflockung  des  Eisens  und  Mangans  zu  dosieren.  Anzustreben 
ist  gleichmaBige  Belastung  der  Filter.  Die  anzuwendende  Min- 
destmenge  von  Decarbolith  mull  unbedingt  eingehalten  werden, 
Bei  Filteriiberlastung  kann  man  keine  einwandfreie  Reinigung 
erwarten.  Vorberige  Beliiftung  des  Rohwassers  ist  besonders 
bei  Tiefbrunnenwasser  zu  empfehlen.  Unbedingt  zu  vermeiden 
ist  Leerlauf  der  Filter  und  Leerstehen  wahrend  langerer  Zeit. 
Die  Masse  ist  gelegentbcb  aus  verscbiedenen  Schichthohen  des 
Filters  zu  analysieren.  Versuche  zum  Entkeimen  des  Decar- 
bohfhs  mit  Natriumbypochlorid  und  zur  Herstellung  einer 
Spezialmasse  zum  Entmanganen  stark  manganbaltiger  Wasser 
werden  durchgefiihrt.  E.  Tschanter 

Anm.d. Scbriftl.:  Zur Frage der Eignung des Decarbobths 
auBert  sicb  W.  Wesly 2)  dabingebend,  dafi  die  Masse  gemaB  ibrer 
pbysikabscben  Beschaffenheit  und  Wirksamkeit  zur  Ent- 
sauerung,  Enteisenung  und  Entmanganung  fur  abe  natiirbcben 
Wasser  dem  Magnodol  und  Akdobt  bei  bestimmter  Zusammen- 
setzung  gleichwertig  ist.  Sie  kann  auch  zur  Aufhartung  sebr 
weicher  Wasser  verwendet  werden.  bwk  1836 

')  Vgl.  Referat:  Decarbolith,  eine  neue  Wasserreinigungsmasse  auf 
Dolomitbasis.  BWK  Bd.  3 (1951)  H.  1 S.  26. 

2).Chem.-Ing.-Technik  Bd.  23  (1951)  H.  7 S.  166. 

Kraftmaschinen,  Kraftanlagen 

Brcnngasturbinen-,  Luftturbinen-  und  Dampfturbinon-Prozessc 
im  deutschen  Kraftwerkbau.  Reohnerisoher  Vergleich  der  An- 
lagen.  Von  K.  Schaff.  Z.  VDI  Bd.  93  (1951)  H.  8 S.  181/86. 

Ein  Vergleich  der  Brenngasturbinen-,  Luftturbinen-  und 
Dampfturbinen-Prozesse  in  warmetbeoretischer  Hinsicbt  ergibt 
keine  eindeutige  tJberlegenbeit  einer  Prozeflart,  laBt  aber  die 
Hauptanwendungsmogbchkeiten  einzelner  ProzeBarten  er- 
kemien.  Zahlentafel  1 gibt  eine  Gegeniiberstellung  der  Wir- 
kungsgrade  und  Verlustwerte,  wie  sie  fur  jeden  einzelnen  ProzeB 
nach  dem  heutigen  Stand  der  Technik  erreichbar  erscbeinen. 


Zahlentafel  1.  VerglclchederWirkungagrade. 


Dampf 

luft 

Gas 

(m.  Vergasung) 

Verluste  durch 

Strahlung  u.  Leitung  . 

% 

1 

1 

1 

TJnvollk.  Verbrennung 

% 

6 

6 

8*) 

t Abgas  

°C 

120 

120 

120 

A t (Temperaturdiff.) 

°C 

10 

20 

20 

e (Druckverlust- 
Verhaltnis) 

0,35 

0,1 

0,1 

fj-Kessel 

% 

89 

89 

67 

■7;i-Turbine 

% 

1 88 

92 

92 

»7i-Verdiehter  (ad)  . . . 

% 

— 

89 

98 

p mcch-Turbinc  .... 

% 

98,5 

98,5 

93,5 

7)  mech-Verdichter  . . . 

% 

— 

98,5 

98,5 

T)  Sfcromerzeuger  .... 

% 

90 

96 

96 

Eigenbedarf 

% 

7 

6 

3 

r)  Gesamt  (bez.  auf 
Nettoleistung)  . . . 

% 

88 

85 

85,5 

•)  Einschl.  Verluste  beta  Vergasen  und  Ketagen. 


■ Vergleich  des  Warmeverbrauches  bei  verscbiedenen  Turbinen- 
• eintrittstemp.  hat  gezeigt,  daB  unterbalb  von  600°  C der  Dampf- 
turbinenprozeB  den  anderen  ProzeBarten  iiberlegen  ist.  Die 
Brenngas-  und  Luftturbinen  weisen  aber  scbon  bei  kleinen  Lei- 
stungen  einen  Warmeverbraucb  auf,  der  beim  Dampfturbuien- 
ProzeB  nur  mit  GroBanlagen  erreichbar  ist.  Fur  groBe  Lei- 
stungen  wird  jedoch  der  Dampfturbinen-ProzeB  vorerst  iiber- 
legen  bleiben,  solange  man  nocb  keine  Werkstoffe  fiir  das  Tem- 
peraturgebiet  liber  700°  C entwiekelt  bat.  18  Bild.  1 Zahlent. 
BWK  1648  . Ly 

Die  Stromcrzcngung  in  dor  Siidafrikanischen  Union  (Production 
of  Power  in  The  Union  of  South  Africa).  Von  D.  B.  Reay. 
Siidafrikan.  Weltkraftkonferenzbericht  Sektion  E 1,  Paper  2 
(15  S.  m.  1 Bild,  3 Zahlent.  u.  14  Schrifttumang.). 

Der  siidafrikanische  Kraftwerkbau  bat  eine  elektrizitats- 
wirtsehaftliche  Struktur  zur  Grundlage,  bei  der  neben  wenigen 
groBen  Verbundnetzen  zahlreiche  kleine,  unabbangige  Strom- 
erzeugungsanlagen  vorbanden  sind.  Er  wird  beeinfluBt  durcb 
verhaltnismafiig  bilbgeKohlemitrd.  5000  bis  6000  keal/kg  Heiz- 
wert,  viel  Fliichtigem  (25%)  und  bobem  Ascbengehalt  (20%) 
sowie  durch  bilbge  eingeborene  Arbeitskrafte  imd  zeigt  daber 
•folgende  Merkmale:  Wanderroste  sind  vorberrsebend  (Rost- 
belastung  max.  195  kg/m2b).  Staubfeuerung  ist  selten  imd  nur 


bei  hoheren  Koblenpreisen.  Friscbdampfzustand  niebt  mebr  als 
44  atii  und  455°  C.  GroBte  Leistung  fiir  Wanderrostkessel  rd. 
90  t/h,  fiir  Turbinen  45  MW.  Generatorspannung  im  allgemeinen 
11  kV,  in  zwei  Fallen  33  kV ; Eigenbedarfspannung  fiir  Motoren 
iiber  100  PS  3,3  kV,  fiir  kleinere  Motoren  380  V.  ■ 

Schwierigkeiten  besteben  in  der  Kuhlwasserversorgung  (FluB-, 
See-  und  Grubenwasser).  Interessant  ist  in  zwei  Fallen  die  Ver- 
wendung  von  stadtischem  Abwasser  fiir  Kiiblwasserzwecke. 
GroBte  Leistung  fiir  Kiihltiirme  18  200  m3/h.  Die  Wasser  - 
knappbeit  begiinstigt  die  Einfiihrung  von  Gasturbinen. 


Zahlentafel  1.  Entwlcklung  und  Stand  der  Baukosten 


Kraftwerk 

Eris 

dan 

atti 

ch- 

apf 

°C 

Fertigstellung1) 

Install. 

Leistung1) 

MW 

Kosten1) 

jf/kW 

Klip 

24 

400 

1940 

424 

15,4 

• Pretoria  .... 

24,6 

427 

1940 

59 

16,6 

Table  Bay.  . . 

44 

440 

1939 

120 

18,0 

Orlando  .... 

42 

427 

1943 

90 

25,4 

Vaal 

24,6 

427 

1945 

106 

30,0 

Pretoria3)  . . . 

24,6 

427 

1949 

373) 

29,1 

Table  Bay.  . . 

44 

440 

1949 

402) 

37,2 

Orlando  .... 

42 

427 

1951 

603) 

38,2 

Vierfontein.  . . 

42 

440 

1953 

150 

55,0 

Orlando  .... 

il_J 

427 

1955 

1502) 

48,0 

J)  der  Ausbaustufe  2)  Erweiterung  3)  otae  Gebaudeerweiterung. 


Gebaude  in  Stablkonstruktion  mit  Ziegelausfiillung  (ein- 
facbe  Erweiterungsmoglichkeit).  Bei  einreihigem  Kesselbaus 
Turbinen  in  Langsreihe,  bei  zweireihiger  Kesselanlage  Turbinen 
quer  zur  Mascbinenbausacbse. 

BWK  1625  H-  Ooerke 


Kondensation  mit  Luft  fiir  Dampfturbinen  mit  Misclikonden- 
satoren  (Condensation  by  means  of  air  for  steam  turbines 
equipped  with  injection  condensers).  Von  L.  Heller.  Ungar. 
Weltkraftkonferenzbericht  Sektion  E 3,  Paper  7 (8  S.  m.  2 Bild. 
u.  2 Zahlent.). 

Verf.  schlagt  eine  Kondensationsanlage  nach  Bild  1 vor1). 

In  einem  Mischkonden- 
sator  a dient  Kondensat 
als  Kiiblwasser,  das  von 
der  Pumpe  b durch  einen 
Oberflachen  - Luftkuhler 
cimgescblossenenKreis-  • 
lauf  gefordert  wird. 
Durcb  ein  Drosselventil  d 
oder  eine  Flussigkeits- 
turbine  wird  der  Druck 
im  Kiihler  etwas  iiber 
Atmospbarendruck  ge- 
halten,  um  Undichtig- 
keiten  erkennen  zu  kon- 
nen.  Eine  Speisepumpe 
e fordert  das  dem  Tur- 
binenabdampf  entspre- 
cbende  Kondensat  zum 
Kessel  zuriick.  Der  zur 
Herunterkublung  des 
umlaufenden  Konden- 
wird  durcb  ein  Geblase  / 


nach 


Bild  1.  Kondensationsanlage 
Heller. 

a Mischbondensalor  b K&hlwasserpumpe 
c Ober/l&chenkuhler  d Drosselstelle  Oder 
Turbine  e Speisepumpe  f Gebl'ise 


sats  erforderliche  Frischluftstrom 
erzeugt. 

Als  Vorteile  einer  solcben  „Luftkondensation“  gegeniiber  der 
Kiiblturmkondensation  (Oberflacbenkondensator  mit  Riick- 
kuhlung  des  Kuhlwassers  im  Kuhlturm)  werden'bervorgeboben : 


1.  Unabbangigkeit  vom  Wasservorkommen,  da  kein  Zusatz- 
wasser  benotigt  wird. 

2.  Geringerer  Dampfverbraueb  infolge  des  erreiebbaren 
hoheren  mittleren  Vakuums, 

3.  Keine  Mischung  von  Kondensat  und  Kiiblwasser  bei  un- 
dichtem  Kondensator. 

4.  Wegfall  der  haufigen  Robrreinigung  beim  Oberflachen-  . 
kondensator. 

5.  Undichtheiten  am  Kiihler  sind  leicht  zu  entdecken,  da  das 
Kiiblwasser  etwas  Uberdruck  hat,  wodurcb  auch  Eindrin- 
gen  von  Luft  in  das  umlaufende  System  verhindert  wird. 

Der  Bericbt  bestatigt  zwar,  daB  die  1939  erstmalig  in  Deutsch- 
land erriebteten  Luftkondensationsanlagen  alle  Erwartungen 
erfiillten,  es  werden  aber  dann  Mangel  aufgezeigt,  mit  denen. 
jene  Anlagen  nach  Ansicht  des  Verfassers  bebaftet  sind:  die 
GroBe  der  Turbinenabdampfrohrleitungen  zu  dem  frei  auf- 
gestellten  Luftkondensator  sowie  die  GroBe  der  Kondensator- 
oberflaohe,  welcbe  die  Entdeckimg  von  Undichtigkeiten  er- 
sebweren  konnte. 


l)  In  grundsStzlich  gleloher  Art  auch  von  Roder  angegeben. 
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Ein  besonderes  Merkmal  der  hier  vorgeschlagenen  Anordnung 
ist  die  Ver  wen  dung  von  Thermocel-Warmetauschem,  einer 
' ungarischcn  Entwicklung,  die  nach  Heller  bei  geringem  Luft- 
widerstand  die  seeks-  bis  achtfacke  Warmedurchgangszahl 
gegeniiber  friikeren  Austausckem  erreichen.  Ikre  Lange  in  ' 
Luftrichtung  soli  mit  Riicksickt  auf  eine  zu  erstrebende  Grenz- 
schicktablosung  nur  etwa  1,5  mm  ( ?),  also  auBerst  gering  sein. 
Leider  wird  die  GroBenordnung  der  Warmedurckgangszakl 
und  des  Luftwiderstandes  nickt  genannt,  so  daB  keine  Vergleich- 
moghchkeit  besteht. 

Die  Wirtsckaftlickkeit  im  Vergleick  mit  der  Kiihlturmkonden- 
sation  wird  am  Beispiel  einer  Anlage  mit  90  t/k  niederzuschla- 
gendem  Dampf  bei  etwa  20  MW  Turbinenleistung  erlautert. 
Auf  der  Grundlage  des  ungar.  Pengo  mit  einer  Valuta  vom 
Jakre.  1938  betragen  die  Erstellungskosten  der  vorgeschlagenen 
Anlage  das  l,8fache  der  Kuhlturmkondensation. 

Fiir  Kuhlturmkondensation  wird  mit  ''einer  Zusatzwasser- 
menge  von  140  m3/h  und  einem  Leistungsbedarf  fiir  die  Kuhl-  ^ 
wasserpumpen  von  368  kW  gerechnet.  Bei  der  Anordnung  nach 
Heller  ist  ein  Leistungsbedarf  fiir  Kiihlwasserpumpen  und  Ge- 
blase  mit  zusammen  443  kW2)  und  ein  Koklemindestverbrauch 
gegeniiber  Kuhlturmkondensation  von  2 060  t/Jahr  errechnet. 
Die  Kapitalkosten  sind  in  beiden  Fallen  mit  10%  der  Erstel- 
lungskosten, die  Betriebszeiten  mit  7 200  h/Jahr  angenommen. 
Es  ergeben  sioh  dann  fiir  die  vorgeschlagene  Anordnung  etwa 
30%  geringere  Jahreskosten.  Bezogen  auf  die  Differenz  der' 
Erstellungskosten  belaufen  sick  die  geringeren  Jahreskosten 
auf  etwa  14,8%.  Verf.  kommt  zu  dem  SchluB,  daB  diese  An- 
> ordnung  auch  bei  ausreickendem  Wasservorkommen  mit  dem 
Kuhlturmsystem  in  Wettbewerb  treten  kann. 

Anm.  d.  Ref.  Der  Begriff  „Luftkondensation“  fiir  die 
vorgeschlagene  Anordnung  ist  irrefuhfend,  da  hier  der  Dampf 
mit  Wasser  als  Kuhlmittel  niedergeschlagen  wird,  das  erst 
dann  seinerseits  in  einem  Warmetauscher  mit  Luft  ruckgekuhlt 
wird.  Grundsatzlich  ist  es  ja  gleickgiiltig,  ob  die  Kondensation 
in  einem  Oberflachen-  oder  Mischkondensator  imd  ob  die  Riick- 
kiihlung  in  einem  Kiihlturm  oder  einem  Oberflackenkuhler 
. durchgefiihrt  wird.  Auck  eine  Kiiklturmkondensationsanlag’e, 
bei  der  die  Kond,ensationswarme  dock  ebenfalls  durck  Luft  ab- 
gefiikrt  wird,  bezeichnet  man  nickt  als  Luftkondensations- 
anlage.  Der  Begriff  „Luftkondensation“  in  Verbindung  mit 
Dampfkraftanlagen  sollte  vielmehr  einer  Kondensationsanlage 
vorbehalten  sein,  bei  welcher  im  Oberflachenkondensator  u.n  - 
mittelbar  die  Luft  als  Kuhlmittel  benutzt  wird.  Dies 
entspricht  auck  dem  bisker  iiblichen  Sprachgebrauck.  Der  Verf. 
bestatigt  jaselbst, daB Luftkondensationsanlagen,  die  diesem 
Begriff  entsprechen,  bereits  1939  in  Deutschland  errichtet 
worden  sind.  bwi  1638  C.  Bayer 

2)' Die  Zusatzwassermenge  (140  m3/h)  ist  reichlich  hoch  angesetzt,  der 
Leistungsbedarf  fiir  die  KOhlturmanlage  (368  kW)  und  fiir  die  Anordnung 
von  Heller  (443  kW)  zu  gering  bewertet.  Eine  zusammenfassende  Ubersicht 
mit  einem  technischen  und  wirtschaftlichen  Vergleicli  der  drei  Moglichkeiten 
- — Kuhlturmkondensation,  Mischkondensation  mit  KttckkOhlung,  Luftkon- 
densation  — ist  in  Vorbereitung.  D.  Kef. 

Fortschritte  im  Quccksilberdampfkreislaui  (Mercury  Cycle  Power 
Generation : A Progress  Report):  Von  Harold  N.  Hackett.  USA- 
Weltkraftkonferenzberickt  Sektion  E 3,  Paper  5 (15  S.  m. 

6 Bild.,  1 Zablent.).  , 

Verf.  gibt  einen  Fiber blick  liber  die  in  USA  betriebenen 
Quecksilberdampfkraftwerke  mit  ausfiihrhchen  Angaben  aller 
Einzelheiten  iiber  Leistung,  Brermstoff,  Baujakr,  Dampf- 
zustande  des  Hg-  und  H20-Kreislaufs,  Eigenbedarf  und  Warme- 
verbrauch.  Die  in  offentl.  Werken  dieser  Art  bis  Ende  Mai  49 
, erzeugte  Energie  belauft  sick . auf  liber  5,3  Mrd.  kWh,  davon 
die  Halfte  von  unmittelbar  mit  Hg-Dampf  angetriebenen  Tur- 
binen.  Dies  bedeutet  infolge  des  wesentlichen  besseren  therm. 
Wirkungsgrades  eine  Kohlenersparnis  von  rd.  454  000  t fiir 
die  genannte  Erzeugung.  Die  neuesten  Anlagen  sind  South- 
. Meadow1)  und  Schiller- Station2)  mit  34  bzw.  43  MW. 

Die  Hg-Dampfcustande  am  Trommelaustritt  betragen  etwa 
(trocken  gesattigt)  10,0  bis  10,9  at  abs  bei  513  bis  523°  C,  Gegen- 
druck  am  Austritt  der  Turbine  0,087  bis  0,178  at  abs  bei  244 
bis  .275°  C.  Kraftwerkeigenbedarf  2,63  bis  4,5%,  Warmever- 
brauch  bezogen  auf  oberen  Heizwert  2 320  bis  2 680  kcal/Nutz- 
kWh.  Auf  den  unteren  Heizwert  bezogen  bedeutet  dies  eine 
weitere  Verminderung  um  etwa  3%.  Brennstoff  teils  Heizol, 
teils  Kohlenstaub  und  Heizol. 

Der  wiehtigste  Fortschritt  bestand  in  der  Auffindung  einer 
geeigneten  Behandlung  des  Hg  im  Kessel  durck  sckwackes 

1)  Vgl.  Kef.:  South  Meadow,  die  erste  Nachkriegs-Quecksilberanlage. 

S.  249  in  diesem  Heft. 

2)  Vgl.  Kef.:  Schiller- Station,  das  erste  vollstandige  Quecksilber-Kraft- 
werk.  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  353. 

\ 


Amalgamieren  mit  Magnesium  und  Titan,  wodurch  der  Angriff 
des  Hg  auf  Eisen  aufkorte  und  die  benetzten  Flachen  ,, einen 
unwahrscheinlich  guten  Warmeiibergang  je  Zeiteinkeit“  er- 
brackten.  Weiterhin  lernte  man  die  Sauerstoffaufnahme  des 
Hg  dadurck  beherrschen,  daB  gefahrdete  Teile  ganz  geschweiBt 
oder  stopfbuchsenlose,  nicht  leckende  Ventile  und  Fliehkraft- 
Hg  Wellendichtungen  verwendet  werden.  Durck  inerte  Gase, 
wie  N2  oder  C02,  in  Behaltern  wird  die  Sauerstoffabsorption 
weiter  vermindert. 

Das  Verkaltnis  fliissiges  Hg  zu  Hg-Dampf  betragt  rd.  10:  1, 
bei  koher  Belastung  bis  7 : 1.  Die  Kessel  werden  in  Eintrommel- 
bauart . mit  einer  minimalen  fur  den  Betrieb  notwendigen 
Hg-Menge  ausgefuhrt,  wobei  bis  rd.  25%  Last  herunter  ein 
sickerer,  natiirlicher  Hg-Umlauf  erreickt  wird. 

Infolge  der  therm.  Eigenschaften  des  Hg-Dampfes  eignen 
sick  die  Anlagen  gut  zur  Normung  des  Hg-Teiles  fur  einen 
weiten  Bereick  der  Wasserdampfdriicke.  VerhaltnismaBig  groBe' 
Anderungen  von  Druck  und  Temperatur  am  Austritt  der 
Hg-Turbine  kaben  nur  VerhaltnismaBig  geringe  Anderungen 
der  Energieausbeute  zur  Folge,  jedoch  kann  mit  der  Abwarme 
des  Hg-Auspuffdampfes  Wasserdampf  sehr  versckiedenenDrucks 
und  entspreckender  Sattdampftemp.  im  Hg-Kondensatorkessel 
erzeugt  werden.  Die  Verhaltnisse  sind  in  Bild  1 dargestellt. 


Bild  1.  Verfiigbares  Energiegefalle  {a)  des  Hg- 
Dampfes  in  der  Turbine  bei  Expansion  von  9,8 
at  abs,  5,15°  C auf  verschiedene  Auslrittsdrucke  und 
Verlauf  der  zugeliorigen  Hg-Dampftemperatur  (b). 

Obere  Abszisse:  Druck  im  Abdampfstutzen  der  Hg-  \ 

Turbine-,  untere  Abszisse:  Druck  des  im  Hg-Kon- 
densator -Kessel  erzeugten  Wasserdampfes  bei  einer 
Temp. -Differenz  von  16,6°  C 3)  t(30°F)  zwischen 
Hg-  und  H^O-Seie. 

Z.  B.  erfordert  die  Drucksteigerung  der  Wasserdampferzeugung 
von  28  auf  112  at  abs  nur  eine  Erhohung  der  Hg-Austrittstemp. 
um  89°  C,  wobei  das  Arbeitsvermogen  des  Hg-Dampfs  in  der 
Turbine  nur  um  8,9  kcal/kg  bzw.  35%  abnimmt.  Es  war  daher 
leickt,  Hg-Turbinen,  Hg-Kondensatorkessel  und  Hg-Dampf- 
kessel  in  relativ  weitem  Bereich  zu  normen.  Der  niedrige  Warme- 
und  damit  Brennstoffverbrauck  rechtfertigt  einen  entspreckend 
hoheren  Kapitalaufwand,  besonders  bei  hoher  Ausnutzung  der 
Anlagen.  BWK  1605  A.Orafimann 

3)  Im  Originalbericht  irrttlmlich  mit  60°  0 angegeben. 

Quccksilberdampf-Kraftwcrke  in  USA,  Betricbsberichte  1949/60 
(Mercury  Steam  Power  Plants.  Cmrent  operating  results  and 
developments  in  1949 — 1950).  Von  H.  N.  Hackett.  Preprint 
Paper  No  51 — 5 — 12  des  Power  Division  Meeting  der  ASME, 

April  1951. 

Der  Verfasser,  der  eine  maBgebende  Rolle  in  der  Entwicklung 
gespielt  hat,  vergleicht  die  jiingsten  Ergebnisse  von  Queck- 
silberdampfanlagen  mit  denen  aus  modernen  Hockdruckdampf- 
Kraftwerken.  Typisch  fiir  den  Stand  der  Entwicklung  ist  das 
im  Aufsatz  besckriebene  Sckiller-Kraftwerk1)  in  Portsmouth, 

New  Hampshire,  mit  einer  40  000  kW-Quecksilberanlage.  Sein 
Gesamt-Warmeverbrauch  ist  niedriger  als  der  irgend  einer 
anderen  amerikanischen  Anlage.  Der  Abdanipf  von  zwei 
7 500  kW-Quecksilberturbinen  (Anfangsdampfdruck  von  7 atii, 

500°  C)  wird  in  zwei  Kondensatoren  niedergeschlagen,  wobei 
Wasserdampf  von  40  atii  und  440°  C fiir  einen  25  000  kW- 
Dampfturbinensatz  erzeugt  wird.  Diese  Anlage  ist  seit  iiber 
einem  Jahr  in  Betrieb  mit  einer  Dauer-Grundlast  von  46  000  kW  » 

Warmeverbrauch:  2 300  kcal/kWh,  einschl.  Hilfsmasckinen 
2 360  kcal/kWh.  Die  besonderen  beim  Anlassen  und  Stillsetzen 
einer  Zweistoffanlage  zu  treffenden  MaBnakmen  werden  be-  , 
schrieben.  Vom  kalten  Zustand  bis  zur  Vollastiibernahme  der  , 
Gesamtanlage  werden  beinahe  zwolf  Stunden  benotigt,  be- 
ginnend  mit  dem  Zeitpunkt  des  Anziindens  der  Brenner  in  den 
Quecksilber-Strahlungskesseln.  BWK  1629  F.  B.  K. 

i)  Vgl.  Kef.:  Schiller- Station,  das  erste  vollstandige  Quecksilber-Kraft- 
werk  BWK  Bd.  2 (1950)  S.  353. 
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South  Meadow,  die  erste  Nachknegs-Quecksilberanlage  (South 
Meadow  — hirst  Post-War  Merkury  Power  Unit).  Von  0.  L. 
Wood.  Pwr.  Generation  Bd.  54  (1950)  S.  62/67  u.  75. 

Nach  20jahriger  Betriebszeit  der  ersten  Anlage  wurde  1948 
eine  zusatzliche  Quecksilber-Dampfturbine  von  15  MW  auf- 
gestellt;  Gesamtleistung  (Hg  und  Wasserdampfteil)  : 34  MW. 
Der  neue  Quecksilberkessel  wird  mit  9,2  atii  und  518°  C Satt- 
dampf  betrieben. 

Der  Wasserdampf  wird  mit  29  atii  und  232°  C Sattdampf 
erzeugt  und  hat  nach  Durchstromen  des  in  den  Nachschalt- 
heizflachen  des  Hg-Kessels  eingebauten  Uberhitzers  27  atii  und 
370°  C.  Das  Speisewasser  des  Wasserdampf kreislaufes  hat  vor 
Eintritt  in  den  Vorwarmer  171°  C,  beim  Eintritt  in  den  Hg- 
Kondensator,  wo  die  Verdampfung  erfolgt,  210°  C.  Der  Gegen- 
druck  im  Hg-Kondensator  betragt  0,08  bzw.  0,107  ata,  je 
nachdem,  ob  Sattdampf  von  21  oder  29  atii  fur  den  Wasser- 
kreislauf  erzeugt  werden  soil. 

Die  Verbrennungsluft  fiir  den  Hg-Dampferzeuger  wird  durch 
einen  Ljungstrom-Vorwarmer  von  26  auf  270°  C gebracht,  bei 
Abkiihlung  der  Rauchgase  von  345  auf  156°  C.  Der  Kessel  fafit 
82  t Hg  und  leistet  742  t/h  bei  einem  Olverbrauch  von  7,9  t/h 
(Heizwert  rd.  10  000  kcal/kg).  Die  Feuerraumbelastung  betragt 
161  000  kcal/m3h. 

Dem  Hg  werden  metallisches  Magnesium  und  Titanpulver 
zugesetzt.  Das  Titan  bildet  einen  Belag  aus  einer  Titanstahl- 
legierung  an  den  Innenseiten  der  Rohre,  der  die  Auflosung  von 
Eisen  verhinderti  Das  Magnesium  bildet  das  Reinigungs-  und 
Desoxydationsmittel  im  Hg-System,  weil  es  die  grofite  Affinitat 
fiir  Sauerstoff  besitzt.  Es  wird  im  ,,Sumpf“  hinter  dem  Konden- 
sator  durch  Ausdampfung  fortwahrend  aus  dem  Kreislauf  ent- 
fernt.  Der  durch  Magnesium  und  Titan  verursachte  Uberzug 
in  den  Kesselrobren  mit  einer  zusammenhangenden  Hg-Schicht 
ermoghcht’  ausgezeichneten  Warmeiibergang. 

Um  Lufteinbriiche  in  den  Hg-Kreislauf  zu  vcrmeiden,  sind 
umfangreiohe  Sicherungs-  und  AbdichtungsmaBnahmen  vor- 
gesehen.  Als  Dichtungsmittel  wird  ein  inertes  Gas  verwendet. 
Die  Rohrwandtemperatur  jedes  einzelnen  der  668  Kesselrohre 
wird  durch  ein  Thermo-Element  iiberwacht,  welches  an  der 
Riickseite  untergebracht  ist.  Optische  und  akustische  Signale 
melden  das  Uberschreiten  der  Temperaturgrenze  yon  600°  C. 

Beim  Probebetrieb  ergab  sich  mit  Dampf  von  18  ata  und  , 
370°  G ein  Warmeverbrauch  von  2 570  kcal/kWh  netto.  Bis 
Juni  1949  wurde  die  Anlage  mit  einem  Ausnutzungsfaktor  von 
88,6%  betrieben.  7 Bild,  bwk  1264  A.  Grafimann 

Warme-  und  Energiewirtschaft 

Memorandum  zur  Wirtschaftslage  der  Bundesrepublik  Deutsch- 
land (Sicherung  des  Rohstoffes  Kohle).  Bundesverband  der 
Deutschen  Industrie.  Drucksache  Nr.  8,  Koln,  28.  Marz  1951. 

Nach  Behandlung  der  Ausgangslage  gibt  die  Denkschrift 
eine  Reihe  von  Empfehlungen,  an  ihrer  Spitze  die  zur  Sicherung 
des  Rohstoffes  Kohle.  Die  Uberwindung  des  deutschen  Kohlen- 
engpasses  bildet  die  Voraussetzung  fiir  die  Bewaltigung  aller 
iibrigen  wesenthchen  Engpasse.  Nennenswerte  greifbare  Kohlen- 
reserven  sind  in  der  Verbraucherschaft  nirgends  mehr  vor- 
handen,  es  drohen  daher  bei  unzureichender  Versorgung  ernste 
Gefahren.  Vorschlage  auf  dem  Gebiet  der  Energiewirtschaft  • 
im  weiteren  Sinne: 

1.  Steinkohlenbergbau.  Die  Forderkapazitat  ist  auf 

mindestens  450  000  t arbeitstagliche  Leistung  zu  steigern. 

Dies  ware  zu  erreichen  durch 

a)  Fertigstellung  der  begonnenen  neuen  Schachtanlagen, 

b)  Erhohung  der  arheitstaglichen  Schichtleistung  der  Berg, 
arbeiter  um  mindestens  10%, 

c)  Weitere  Mechanisierung  unter  Tage  und  sonstige  Ratio- 
nalisierungsmaBnahmen, 

d)  Forderung  des  Wohnungsbaues  fiir  Bergarbeiter  mit  dem 
Ziel,  die  Bergarbeiterzahl  um  etwa  10%  zu  erhohen. 

2.  Energieversorgung.  Die  Energieversorgung  is 

entsprechend  den  steigenden  Bediirfnissen  sicherzustellen 

durch 

a)  Bevorzugten  beschleunigten  Ausbau  der  noch  nicht  aus- 
genutzten  ausbauwiirdigen  Wasserkrafte, 

b)  Schaffung  von  weiteren  modernen  Warmekraftanlagen, 
insbosondere  auf  Braunkohlen-  imd  Ballast-Steinkohlen- 
basis, 

c)  Ausbau  des  Verbundnetzes  auf  eine  Leistungsfahigkeit, 
die  einen  Ausgleich  regional  auftretenden  Energiemangels 
sicherstellt, 


d)  Forderung  des  Ausbaus  der  industriellen  Kraftwerke  in 
den  Fallen,  in  denen  Dampfverwertung  und  Energie- 
erzeugung  gekoppelt  sind, 

e)  Aufhebung  der  gesetzlichen  Hemmnisse,  die  der  Verbund- 
wirtschaft  zwischen  benachbarten  Werken  entgcgen- 
stehen. 

Die  gleichen  Grundsatze  gelten  sinngemaB  auch  fiir  die  Gas- 
und  Wasserwirtschaft.  BWK  1569  ceka 

Sind  die  Stromlicicrungsvcrtragc  noch  zeitgcmaG?  Von  W.  Biitow. 
Glastechn.  Berichte,  Z.  f.  Glaskunde,  Bd.  24  (1951)  H.  2 S.W5/7. 

Es  ist  verstandlieh,  daB  die  EVU  die  Strompreise  erhohen 
wollen,  da  sie  bisher  nur  in  unzureichendem  MaBe  Investitions- 
gelder-zu  annehmbaren  Bedingungen  erhalten  konnten.  Nach 
Ansicht  des  Verf.  hahen  sich  die  Sonderabnehmer  jedoch  zu 
entscheiden,  ob  sie  den  EVU  die  erforderlichen  Investitions- 
mittel  in  Form  erhohter  Strompreise  und  verlorener  Baukosten- 
zuschiisse  zur  Verfugung  stellen  oder  Eigenanlagen  errichten 
wollen.  Bei  der  Belieferung  von  Sonderabnehmern  miiBte  u.  a. 
folgendes  gewahrleistet  sein: 

Bezieht  ein  Abnehmer  den  gesamten  Lichtstrom,  wahrend  cr 
den  Kraftstrom  selbst  erzeugt,  ist  er  so  zu  stellen,  wie  ein 
Abnehmer  ohne  Eigenanlage.  Unter  den  heutigen  Umstanden 
muB  das  Verbot,  el.  Arbeit  selbst  zu  erzeugen  oder  von  Dritten 
zu  beziehen,  fallen.  Der  Stromverbraucher  muB  die  erforderliche 
Energie  auf  die  von  ihm  gewiihlte  Art  selbst  erzeugen  oder 
beziehen  diirfen.  Wozu  der  Strom  dient,  ist  an  sich  gleichgiiltig, 
entscheidend  aber,  welche  Hochstleistung  beansprucht  wird 
und  wie  lange  und  zu  welchen  Zeiten  sie  benutzt  wird..  Dies 
wird  wie  folgt  erlautert: 

Bezieht  ein  Abnehmer  nur  Strom,  wenn  seine  Eigenanlage 
versagt,  so  muB  er  hohen  Grund-  und  Arbeitspreis  zahlen. 

Ein  Abnehmer  mit  Eigenanlage,  der  geringe  Leistung  be- 
ansprucht ,und  sie  regelmaBig  etwa  200  h im  Monat  abnimmt, 
ist  wie  ein  entsprechender  Abnehmer  ohne  Eigenanlage  zu 
behandeln,  gleichgiiltig,  ob  er  Teile  seines  Betriebes  mit  dCrn 
Zusatzstrom  versorgt  oder  damit  Hilfsmaschinen  seiner  Eigen- 
anlagen betreibt. 

Wenn  ein  Abnehmer  seine  Eigenanlage  nachts  stillsetzt  und 
vom  EVU  Strom  bezieht,  das  el.  Arbeit  zu  dieser  Zeit  gern 
abgibt,  muB  der  Strompreis  niedrig  sein. 

Einer  Maschinenfabrik,  die  nur  im  Winter  Dampf  benotigt 
und  die  Energie  dann  selbst  erzeugt,  wahrend  sie  in  den  Sommer- 
monaten  den  Strom  bezieht,  ist  im  Winter,  in  dem  sie  das 
hochbeanspruchte  Werk  entlastet,  keine  Grundgebiihr  aufzu- 
erlegen,  denn  dieAnlagen  des  EVU  werden  besser  ausgenutzt, 
und  durch  die  Arbeitsweise  wird  Kohle  erspart.  Dem  Unter- 
nehmer  ist  zu  iiberlassen,  ob  und  wie  er  seine  Energie  erzeugen 
will.  Ein  Urteil  daruber,  ob  die  gerade  gewahlte  Art  volkswirt- 
schaftlich  erwiinscht  ist  oder  nicht,  steht  dem  EVU,  das  Partei 
ist,  nicht  zu.  In  der  freien  Wirtschaft  muB  dem  EVU  gleich- 
giiitig  sein,  wozu  der  Strom  benutzt  wird.  Es  kann  die  Beliefe- 
rung eines  Abnehmers  nicht  als  „nicht  zumutbar“  ablehnen, 
weil  dieser  den  Strom  vielleieht  benutzt,  um  seine  Eigenanlage 
„iiberhaupt  erst  wirtschaftlich  zu  gestalten".  Anderenfalls 
miiBte  die  Bundesbahn  das  Recht  haben,  den  Monteuren  von 
Autpmobilfirinen  die  Fahrkarte  zu  verweigern. 

BWK  1559  C.  Korfer 

Entwicklungszielo  fiir  die  Warme  wirtschaft  der  deutschen  In- 
dustrie. Von  R.  Bosselmann.  Bergbau  u.  Energie  Bd.  3 (1950) 
S.  292/93.' 

'Unter  Hinweis  auf  eine  Arbeit  von  Fichtner1)  wird  an  Han'd 
eines  Beispiels  nachgewiesen,  daB  unter  bestimmten  Voraus- 
setzungen  ein  Verbundbetrieb  zwischen  dem  offentlichen  Netz 
und  einer  Industrieanlage,  die  ihren  el.  Eigenbedarf  in  bedeu- 
tendem  Umfang  im  Gegendruckbetrieb  decken  kann,  sehr 
vorteilhaft  sein  kann. 

Eine  Firma  besaB  drei  Werke,  wovon  zwei  Strom  vom  EVU 
bezogen,  wahrend  das  dritte  Werk  ein  eigenes  Kraftwerk  mit 
10  Dampfkesseln  fiir  14  atii,  300  bis  350°  C,  3 Dampfmaschinen 
und  3 Turbogeneratoren  fiir  insgesamt  3 000  kW  hatte.  Alle 
Maschinen  konnten  mit  Kondensation  oder  mit  0,2  bis  0;5  atii 
Gegendruck  betrieben  werden.  Die  Jahreserzeugung  betrug 
8,6  Mill.  kWh,  der  Abdampfverbrauch  50  400  t,  der  Stein- 
kohlenaufwand  13  500  t bei  7 000  kcal/kg.  Der  Warmeverbrauch 
betrug  bei  Kondensationsbetrieb  9 500  kcal/kWh,  wahrend  das 
EVU  damals  4 200  kcal/kWh  brauchte."  Das  EVU  lehnte  jedoch 
den  vorgeschlagenen  Parallelbetrieb  ab  und  iibcrnahm  die 
gesamte  Stromversorgung,  wahrend  der  Dampf  fiir  Heizung, 

!)  M.  Fichtner:  Entwicklungsziele  fur  dieWarmewirtachaft  der  deutschen 
Industrie.  Technik  Bd.  3 (1948)  S.  64/56. 
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Fabrication  und  Kiichen  in  Niederdruckkesseln  erzeugt  werden 
muBtc.  Diese  Umstellung  brachte  eine  Brennstoffersparnis  von 
5 bis  6%,  wahrend  der  Volkswirtschaft  dureb  den  nicht  aus- 
gefuhrten  Parallel-  und  Gegendruckbetrieb  viel  hohere  Erspar- 
nisse  verloren  gingen.  BWK  1644  t. 

Warmeriickgewinnung  beta  Gliihofen  (Recuperation  de  ca- 
lories perdues  dans  un  four  de  traitement  thermique).  Von 
0.  Lipietz.  Fonderie  Bd.  54  (1950)  S.  2075/80. 

Die  Abgase  von  Gliihofen  haben  oft  Temperaturen  liber 
600°  C.  Das  „ Centre  de  recherches  de  rhydraulique“  hat  eine 
Versuchsanlage  an  einen  gasbeheizten  Gliihofen  von  3,50  X 
17  X 0,75  m angebaut  (400  m3/h,  IJU  < 4 000  kcal/m3). 

Eine  Warmebilanz  ergab,  daB  600  000  kcal/h,  d.  h.  rd. 
40%  der  Gesamtwarme,  durch  den  Schomstein  verloren 
gingen.  Infolge  falscher  Luft  durch  Ofentiiren  und  Risse  in 
den  Rauchkanalen  hatten  die  Abgase  am  KaminfuB  nur  350 
statt  900°  C.  Durch  Warmeisolierung  wurde  die  Abgastempe- 
ratur  auf  600°  C erhoht.  Der  Betrieb  benotigte  Dampf  fur  ver- 
schiedene  Zwecke  und  eine  Kraftanlage.  Die  Abwarme  wird 
nun  in  einem  Kessel  mit  nachgeschalteter  Dampfmaschine  und 
deren  Abdampf  zur  Gebaudeheizung  ausgeniitzt. 

Der  Rauchrohrkessel  mit  Vorwarmer  und  tjberhitzer  hat 
80  m2  Heizflache  und  erzeugt  580  kg/h  Dampf  von  18  atii 
mit  69%  Wirkungsgrad.  Ein  Teil  des  Sattdampfes  wird  auf 
7 atii  entspannt  und  unmittelbar  verwendet.  Der  Rest  wird 
auf  325°  C iiberhitzt  und  einer  doppeltwirkenden  Zweizylinder- 
Dampfmaschine  zugefiihrt,  die  mit  einem  Stromerzeuger  von 
100  kW  gekuppelt  ist.  Dieser  deckt  den  gesamten  Gleichstrom- 
bedarf  des  Werkes.  Schema  der  Anlage  siehe  Bild  1. 


Bild  1.  Abwarmeveruiertung  eines  Qliihofens. 

Man  stellte  fest,  daB  dadurch  200  000  kcal/h  wiedergewonnen 
werden  konnen.  Zur  Gebaudeheizung  dient  ein  Unterdruck- 
Warmetauscher;  man  begniigt  sich  mit  einer  Warmwasser- 
temperatur  von  60°  C.  An  sehr  kalten  Tagen  kann  sie  auf  80°  C 
erhoht  werden,  wobei  dann  die  Dampfmaschinenleistung  in- 
folge schlechteren  Vakuums  um  25%  fallt.  Bei  einein  Dauer- 
betrieb  mit  Gegendruck  ware  die  Leistungsausbeute  der  Dampf- 
maschine um  70%  gesunken.  Ein  Vakuumregler  steuert  die 
Heizdampf-  und  damit  die  Wasservorlauf-Temperatur  mit 
einem  Unterschied  von  nur  2°  C zwischen  Abdampf  und  Wasser. 
Solange  der  Gliihofen  bzw.  die  Dampfmaschine  auBer  Betrieb 
ist,  kann  die  Heizung  mit  einem  kleinen  Warmetauscker  be- 
trieben  werden,  der  mit  7 atii  gespeist  wird.  Der  Dampf- 
erzeuger  hat  zu  diesem  Zweck  eine  Gashillsheizung. 

Die  kleine  Versuchsanlage  mit  naturgemaB  geringer  Wirt- 
schaftlichkeit  (Amortisierung  in  rd.  3 Jahren)  laBt  giinstige 
Ergebnisse  bei  groBeren  Anlagen  erwarten.  4 Bild.. 
bwk  1634  IF-  Orofi 

Kraft-  und  Warmewirtschaft  in  einer  modernen  Papierfabrik 
(Coordination  of  Power  and  Steam  at  S.  D.  Warren  Company). 
Combustion  Bd.  20  (1949)  H.  9 S.  28/34. 

Die  Cumberland-Papierfabrik  der  S.  D.  Warren  Co.  bei 
Portland  (Maine,  USA)  hat  eine  arbeitstagliche  Erzeugung 
von  etwa  400  bis  425  t Papier  und  175  t Papierstoff.  Sie  braucht 
15,5  MW  el.  Leistung  und  Fabrikationsdampf  von  10;  2,5 
und  0,7  atii.  Zur  Energieversorgung  dient  auBer  einem  Reserve- 


kesselhaus  mit  16  mehrfach  umgebauten  alten  Kesseln  eine 
Neuanlage,  bestehend  aus  3 Kesseln  fur  etwa  40  atii,  400°  C 
und  2 Gegendruckturbinen  fur  zusammen  7 MW.  Zwei  Kessel 
mit  Kohlenstaubfeuerung  haben  je  72,5  t/h  Leistung.  Bemer- 
kenswert  ist  das  Fehlen  eines  rauchgasbeheizten  Speisewasser- 
vorwarmers,  der  AnschluB  der  Fallrohre  fiir  die  Feuerraum- 
kuhlung  an  die  Untertrommel  des  dem  Feuerraum  nachge- 
schalteten  Zweitrommelsteilrohrkessels  und  das  an  den  Steig- 
rohren  des  Feuerraums  befestigte  Leichtmauerwerk.  Der  dritte 
Kessel  fiir  rund  40  t/h  dient  der  Verbrennung  der  organischen 
Substanz  in  der  Schwarzlauge  mit  Wiedergewinnung  des 
Natriumkarbonates1).  Es  handelt  sich  um  einen  Viertrommel- 
Steilrohrkessel  mit  weiter  Rohrteilung  zur  Verhinderung  der 
Briickenbildung  durch  mitgerissenes  Natriumkarbonat,  ohne 
rauchgasbeheizten  Speisewasservorwarmer  und  mit  dampfbe- 
heiztem  Lufterhitzer.  Abgaswarme  teilweise  zur  Eindickung 
der  Schwarzlauge  verwendet.  10  Bild.  bwk  1606  R.  Quack. 

*)  Bcschreibung  der  Chcmikalien-Wiedergewinnung  in: 

a)  Soda  Black  Liquor  Generates  Steam  at  New  S.  D.  Warren  Co.  Plant. 
Pwr.  Plant  Engng.  Jan.  1947,  S.  114/18. 

b)  Soda  Recovery  Boiler  Gains  By-Produkt  Power  and  Steam.  Powerfax, 
Elliot  Company,  Fr(ihjahrl946. 

Das  Industrickraftwerk  in  der  Energieversorgung.  Von  IV.  Simon. 
Bergbau  u.  Energie  Bd.  4 (1951)  H.  3 S.  119/21. 

Wegen  der  angespannten  Lage  der  Kraftwirtschaft  in  der 
Ostzone  miissen  fiir  die  offentliche  Versorgung  soweit  wie 
moglich  Industriekraftwerke  herangezogen  werden.  Dies  ist 
moglich,  da  sie  friilier  bei  der  GroBindustrie  meist  mit  groBer 
Reserve  erstellt  wurden.  Die  Reserveteilbeschaffung  macht 
jedoch  Schwierigkeiten.  Um  die  Stromabgabe  in  das  offentl. 
Netz  zu  fordern,  ist  der  industrielle  Stromverbrauch  planmaBig 
zu  lenken.  Instandsetzungen  sind  in  Schwachlastzeiten  zu  ver- 
legen.  Bei  den  Kraftwerken  der  mittleren  Industrie,  wie  bei 
Textil-  und  Papierfabriken,  liegt  im  allgemeinen  schon  eine 
einwandfreie  Warme/Kraft-Kupplung  vor. 

Die  spez.  Anlagekosten  fiir  Kraftwerke  stiegen  nach  dem 
Rriege  erheblich  an.  Fiir  neue  Kondensationskraftwerke  auf 
der  Grube  miissen  jetzt  etwa  500  DM-Ost  je  kW  gerechnet 
werden.  Deswegen  gewinnen  Vorschaltanlagen  an  Bedeutung, 
da  sie  mit  einem  geringeren  spez.  Kostenaufwand  einen  nicht 
unerheblichen  Leistimgszuwachs  ergeben  konnen. 

Bei  der  mittleren  und  bei  der  Kleinindustrie  sind  fast  restlos 
veraltete  Anlagen  vorhanden.  Der  Ubergang  von  Briketts  auf 
Rohbraimkohle  macht  wegen  starker  Verschmutzung  der  Be- 
triebe  eine  Modernisierung  der  Energieanlagen  notwendig.  Zu- 
sammenfassung  benachbarter  Betriebe  zu  Versorgungsgemein- 
schaften  erleichtert  den  Ausbau  (geringerer  Kostenaufwand). 
Giinstig  ist  die  Kupplung  der  Heizung  mit  der  Krafterzeugung, 
wofiir  in  den  Stadten  auch  kleine  Kesselanlagen  im  Zentrum  her- 
angezogen werden  konnen.  Fernheizungist  auch  fiir  kleine  Stadte 
gerechtfertigt,  wenn  sie  mit  Krafterzeugung  verbunden  wird. 
2 Bild.  BWK  1687  E-  Tschanter 

Wirtschaftlichkcit  groBer  Kraftiibertragungssystome  (Enginee- 
ring economics  of  a Nation’s  power  transmission  system). 
Pwr.  Engng.  Bd.  54  (1950)  S.  54/57,  110  u.  112. 

Die  Gesichtspunkte  bei  Entwurf  und  Ausfuhrung  neuzeit- 
licher  Hochspannungs-Freileitungsnetze  werden  betrachtet. 
Geographische  und  meteorologische  Einfliisse,  Spannungs-  und 
Stromregelung,  Phasenverschiebimg.  Grundlagen  der  Kosten- 
rechnung.  Getrennte  Kostenermittlung  fiir  die  Ubertragungs- 
und  Schaltanlagen  mit  Zubehor.  Betrachtung  der  Kostenanteile 
und  ihrer  EinfluBgroBen  fiir  amerik.  Verhaltnisse. 

BWK  1663  <• 

Elektrizitatserzcugung  der  Welt.  Elektrizitatsverw.  Bd.  25  (1951) 
H.  10  S.  278. 

Welterzeugung  an  el.  Energie  bis  1950  nach  Erhebungen  der 
wirtschaftsstatist.  Abt.  der  UNO: 


Weltmenge 

Mill 

Weltmenge  ohne  USA 
. kWh/Hon. 

1939 

36140 

22  690 

1946 

47  230 

24  760 

1949 

60  160 

31  450 

1.  Viertelj.  1950 

64  970 

34190 

2.  Viertelj.  1950 

64  940 

33  850 

Der  Anstieg  dauert  noch  an,  da  in  vielen  Landern  ein  weiterer 
Ausbau  der  Energiewirtschaft  betrieben  wird,  um  den  noch 
schneller  ansteigenden  Strombedarf  decken  zu  konnen.  Kenn- 
zeichnend  fiir  die  Nachkriegszeit  sind  die  in  mehreren  Landern 
in  den  Wintermonaten  erlassenen  Stromeinschrankungen. 
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Zeitschriftensehau 


Insgesamt  wurde  1950  eine  Verdoppelung  der  Werte  von  1937  83  Mill.  S.  Geplant  ist  ein  68  MW-Braunkohlenkraftwerk  in  der 

erreioht.  Ohne  USA  ergibt  sich  in  der  Welt  eine  langsamere  Nahe  von  Alaveri,  ein  40  MW-Wasserkraftwerk  im  Vodas-FluB 

Entwicklung,  jedoch  ebenfa.lls  stetig;  Kriegsschaden  diirften  boi  Agra,  ein  50  MW-Wasserkraftwerk  im  Ladhon-FluB  nnd 

hierbei  eine  Rolle  spielen.  BWK  1633  t.  eine  5 MW-Wasserkraftanlage  im  Louros-FIuB.  Das  150  kV- 

. , Verbindungsnetz  soil  etwa  1 300  km  Lange  haben.  BWK  1628  t. 

Die  Elcktrizitntsvcrsorgung  der  USA  nach  Benchteu  ostcr- 

rcicbischcr  Fftchnianncr.  0ZE  Bd.  4 (1951)  H.  3 S.  57/71.  Ncuc  Gesichtspunkte  der  Stromvcrwendung  in  Frankreich 

Teilabhandlungen  iiber:  Wasserkraftnutzung  in  USA  ( 0 . (Points  de  vue  nouveaux  sur  l’utilisation  de  l’energie  electrique 

Wirnschimmel);  Erddamme  in  USA.  Konstruktion  und  Bau-  cn  France).  Von  M.  H.  Parodi.  Bull.  Soc.  franc.  Eleetriciens 

methoden  (A.  Ammann);  Kalorische  Kraftwerkanlagen  in  USA  6.  Serie,  Bd.  10  (1950)  H.  Ill  S.  566/86. 

(R.  Polaczek);  Die  elektrotechn.  Disposition  und  Ausrustung  Uberbliok  iiber  die  elektrizitatswirtschaftliche  Entwicklung 
grofier  amerik.  Kraftwerke  und  Umformerstationen  [A.  Koth-  Frankreiehs  mit  Riickblick  bis  1900,  wobei  die  Anderungen  des 

bauer.  Mit  Vergleichsbetrachtung  zur  osterr.  Praxis);  Organi-  Stromverbrauchs,  auch  in  den  wichtigsten  anderen  Landern 

sation,  Tarife  und  Preise  der  Elektrizitatswirtschaft  in  den  zahlenmaBig  belogt  und  hinsichtlich  der  Rraftquellen  und  der 

USA  (R.Fiirst)-,  Der  Verbundbetrieb  in  USA  (K.  Kolliker) ; wichtigsten  Abnehmergruppen  analysiert  werden.  Folgerungen: 

Energie  in  der  Landwirtschaft  ( E . Heller) ; Soziale  Probleme  erheblicher  Ausbau,  insbesondere  der  Wasserkraft,  in  Frank- 

und  Arbeiterfragen  in  USA  JA.  Heller).  ■ reich.  Grundlagen  des  Monnet-PlaneS.  Untersuchung  der  ver- 

VcrhSltnismaQige  mittlere  Strom  preise  schiedenartigen  Anwendungen  der  el.  Energie,  besonders  der 

jo.  kWh  heim  Stromabsatz  der  Offentl.  Bahnelektrifizierung,  in  einigen  Landern.  Eingehende  Behand- 

Elektrizltatsverversorgiing  (1949).  lung  deg  Warmeverbrauchs  von  Danipfkraftwerken,  dessen 

StraBenbeleuclitung  100,0%  weitere  Senkung  durch  techn.  Fortschxitte  moglich  scheint. 

Haushalt  bzw.  Stadt 9l|fi%  9 Schrifttuiliang.  BWK  1590  t. 

Kleinindust.rie  und  Gcwcrbe  (Lichfc  und  Kraft)  . 82,3% 

0mnulehelBeh5rienS°ndertari!e !!!!'.!!]  °2’7%  Gegenwart  und  Zukunft  der  franzosischen  Elcktrizitatswirt- 

GroBabnehmer  (Licht  und  Kraft)  .......  32*5%  schaft.  Wirtschaft  und  Technik  (Wochenber.  d.  Franz.  Informa- 

?/'mBeilbahn,<iZl  , 31.6%  tionsdienstes)  Nr.  109  / 1949. 

Vollbahnen  (Traktion) 29, i%  - _ . ..... 

verschiedene  29,1%  Das  Ausbauprogramm  der  franzosischen  Elektrizitatsver- 

sorgung  enthalt  folgende  Zahlen : 

1 Bild,  2 Zahlent.  . • . . ® 6 . 6. , . , 

BWK  1554  oelca  A.  Wasser  kraftwerke  (Zahlen  in  Mill.  kWh) 

Erzcugung  und  Venvcndung  elektrischcr  Energie  in  der  Schweiz  ^45  15  209  (Erzeugung)  1.  Absehiiitt  der  weiteren 

1940/1950.  Bull.  d.  SEV  Bd.  42  (1951)  H.  1 S.  1/17.  ^72  Plaining.  25  000 

Wie  alljahrlich,  gibt  das  eidgenossisohe  Anitfiir  Elektrizitats-  1 050  1 977  r/  2.  Absohnitt  der  weiteren 

wirtschaft  in  Bern  seinen  Bericht  iiber  das  Hydrographische  595^  2 235  ^u'vac^s  Planung:  27  000 

Jahr  (vom  1.  10.  bis  30.  9.).  Die  Gesamterzeugung  war  mit  1952  2 490  Geplante  Gezeiten- 

10,48  Mrd.  kWh  um  53  Mill.  kWh  hoher  als  im  Vorjahr.  Die  1953/54  1 478j  ‘ kraftwerke:  16  000 

Wasserfiihrung  lag  durchweg  erheblich  unter  dem  langjahrigen 

Durchschnitt  und  war  im  Winter  nur  2/3  des  Normalen.  Dank  p Warmekraftwerke 

eines  erheblichen  Einfuhriiberachusses  iin  Winterhalbjahr  und  Derzeitige  Leistung  rd.  7,5  Mill.  kW.  Das  laufende  Bau- 
der  Bereitstellung  von  161  Mill.  kWh  thermischer  Energie  progra,mm68iehfc  eine  Steigerung  bis  1952  um  1,284  Mill.  kW  vor. 
waren  kerne  Einschrankungen  no  tig,  auBer  gewissen  bperr-  au£. 

zoiten  fiir  Elektrokessel.  Von  der  Gesamterzeugung  eiitschl.  , 

Einfuhr  ivurden  96%  durch  Wasserkrafte  gedeckt.  Der  Anteil  L Bergwerkzentralen,  welche  die  mcht  transportierbaren  Ruck- 
des  Haushaltverbrauchs  ist  noeh  in  standigem  Anstieg,  wah-  stande  verwerten, 

rend  Verkehr  und  Industrie  nahezu  unverandert  geblieben  sind.  2.  Hochofenzentralen,  die  durch  die  Hochofengase  gespeist 

Der  Anteil  der  offentl.  Werke  an  der  Erzeugung  ist  79,2%.  werden  sollen  und 

Weitere  therm.  Wetke  sind  nioht  geplant.  Dagegen  sind  be-  3.  den  Bau  und  die  Modemisierung  von  Ergailzungskraftwerken, 

deutende  Wasserkraftausbauten  in  den  Hochalpen  in  Angriff  die  entweder  Handelskohle  oder  fliissige  Brennstoffe  ver- 

genommen,  u.  a.  Maggia,  Gondo,  Grimsel,  Marmorera:Tinzen  brauchen. 

und  Grande  Dixence.  1949/50  wurden  140  Mill,  zahlentafel  1.,  1 11  B 0 1 r i e b stehende,  im  Ban  b 0 f i n d 1 i 0 li  0 , geplante 
sjr.  fiir  neue  Kraftwerke,  115  Mill.  sjr.  fur  und  ausbau  wurdige  Wasscrkraftanlagcn  (Stand:  Mitto  1949). 
Verteilungsanlagen  investiert.  Bis  1955  sollen  . 1 1 1—  — r 7-7 1 


W a s s c 

irkraf 

1945 

15  209  (: 

1946/48 

2 472* 

1949 

1 309 

1950 

1 977 

1951 

2 235 

1952 

2 490 

1953/54 

1 478 

Zuwaohs 


Planung : 

, Absohnitt 
Planung : 


der  weiteren 
27  000 


Geplante  Gezeiten- 
kraftwerke:  16  000 


B.  Warmekraftwerke 
Derzeitige  Leistung  rd.  7,5  Mill.  kW.  Das  laufende  Bau- 

programm  sieht  eine  Steigerung  bis  1952  um  1,284  Mill.  kW  vor. 

Es  bezieht.sieh  auf: 

1.  Bergwerkzentralen,  welche  die  nioht  transportierbaren  Ruck- 
stande  verwerten, 

2.  Hochofenzentralen,  die  durch  die  Hochofengase  gespeist 
werden  sollen  und 

3.  den  Bau  und  die  Modemisierung  von  Ergailzungskraftwerken, 
die  entweder  Handelskohle  oder  fliissige  Brennstoffe  ver- 
brauchen. 

B c t r i e b stehende,  i m Bau  b 0 f i n d 1 i 0 li  0 , geplante 


hierfiir  5 Mrd.  sjr.  aufgewandt  werden.  Zahl- 
reiche  Monats-Belastungskurven,  unterteilt 
nach  Verbrauchergruppen,  typische  Tagesdia- 
gramme,  finanzielle  Gesamtbilanz  der.  offentl. 
Elektrizitatswerke.  12.  Bild.,  10  Zahlent. 
BWK  1429  Gra 

Encrgiebilanz  der  franzosischen  Kohlengruben 
1949  (Rapport  de  gestion  des  Charbonnages 
de  France  pour  l’exercise  1949).  Usine  Nou- 
velle  Bd.  6 (1950)  H.  39  S.  21. 

In  der  Energiebilanz  Frankreiehs  von  1949 
hat  die  Kohle  gegeniiber  1948  ihren  Anteil 
auf  75,7%  vergroBert  (Rohol  15,4%,  Wasser- 
kraft 8,6%).  Die  Vergleichszahlen  fiir  1948 
und  49  sind: 


MbglichkeHen 


1948 

1949 

Strom 

Mill.  kWh 

3,465 

3,782 

4,727 

Koks 

1000  t 

4,210 

Gas 

Mill,  m3 

■ 1,536 

1,790 

Brikctts 

1000  t 

3,834 

4,500 

Zahl 

lSrzcu- 
gung 
Mil!.  kWh 

Zahl 

Erzou- 

giuig 

Mill.  kWh 

Zahl 

Erzcu- 

gunc 

Mill.  kWh 

Zahl 

Erzcu-* 

gunc 

Mill.  kWh 

Rhein  und  Nordosten: 

Rhein 

J 

1 200 

1 

900 

6 

3 275 

Andere  Fliisse  . . . 

7 

765 

3 

5 

70 

Seine  und  Wesfccn  . . 

11 

140 

1 

17 

9 

300 

10 

10  950 

Zentralmassiv: 

Loire-Becken  .... 

35 

795 

1 

100 

12 

630 

19 

465 

Dordogne-Becken  . . 

16 

1 864 

5 

1 091 

12 

395 

17 

745 

Pvrenaen  und  Slid- 

westen : 

115 

5 170 

15 

1 892 

56 

4 520 

150 

5 560 

Alpen  und  SUdostcn: 

Rhone  

5 

1 450 

2 

2 190 

18 

9 500 

Andere  Fltissc  . . . 

129 

5 800 

16 

3 230 

52 

5 300 

135 

8 970 

Jura  ........ 

22 

480 

2 

67 

18 

1 200 

5 

175 

Korsika 

2 

17 

2 

60 

343 

17  681 

43 

9 490. 

190 

25  250 

336 

26  865 

Im  Jahre  1949  wurden  von  der  Kohlenindustrie  200  000  kW 
neu  installiert  entsprechend  einer  zusitzlichen  Erzeugung  von 
1 . Mrd.  kWh.  BWK  1510  ' wg. 

Elektritizicrung  Griechenlands  (Ebasco  signs  to  manage  Gree 
electric  system).  Electr.  Wld.  Bd.  134  (1950)  H.  11  S.  102. 

Die  Ebasco  Services  Inc.  und  die  griech.  Regierung  schlossen 
einen  Fiinfjahrvertrag  ab,  demzufolge  die  Gesellschaft  den  Ent- 
wurf,  Aufbau  und  Betrieb  der  griech.  Elektrifizierung  betreiben 
wird.  Die  gesamten  Entwicklungskosten  werden  auf  200  Mill. 
$ geschatzt;  verwirklicht  werden  sollen  zunachst  Anlagen  fiir 


Die  Inbetriebsetzung  der  neuen  Warmekraftwerke  soli  wic 
folgt  gestaffelt  werden  (in  kW) : 

1950  1951  1952 

Bergwerkzentralen  430  000  290  000  40  000 

Hochofenzentralen*  80  000  50  000  — 

Zentralen  der  „Electricite  do  France"  344  000  50  000  — 

854  000  390  000  40  000 

In  Anbetracht  des  wachsenden  Verbrauches  stellen  die  Plan- 
zahlen  fiir  das  Jahr  1952  ein  MindestmaB  dessen  dar,  was 
unbedingt  erreicht  werden  miiBte.  bwk  1394  C.  Korfer 
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Verschiedenes 

Deutsche  Normen.  DIN-Mitt.  (1951)  H.  4 S.  57/59  u.  H.  5 S.  70/72. 
Endgiiltige  Normblatter: 

DK  621.56/.59  KSItetechnik 

DIN  1947  (Marz  1951)  Leistungsversuche  an  Ktthltflrmen  (VDI-KtiMtunn- 
regeln) 

DK  621.643.2  Rohre 

DIN  2451  (3.  Ausg.  Aug.  1939)  Nahtlose  FluBstahlrohre,  FluBstahl  St  45.29 
DIN  1629  ffir  Nenndruck  1 bis  100,  BetriebsdrUcke : I (W) 
1 bis  I (W)  100;  II  (O)  1 bis  II  (G)  80;  III  (H)  10  bis  in  (H)  64 
(Auswahl  aus  DIN  2448) 

DK  625.246.63  Kohlenstaubwagen 

DIN  6697  (Marz  1951)  Betriebs-Mnnometer  mit  Piattenfeder  und  Flansch 

DK  621.892  Schmierstoffe 

DIN  51503  (April  1951)  Bichtiinien  f(ir  Schmierstoffe;  KaltcmaschinenBle 
, (Ersatz  fttr  DIN  6553) 

Normblatt-Entwiirfe  : 

DK  621.362  TemperaturmeBgerSte 

DIN  43720  Thermoelemente:  Metallene  Schutzrohre  fiir  Thermoelemente 
• DIN  43733  fiir  Nenndruckstufe  ND  1 nach  DIN  2401 
DIN  43725  Isolierteile  fflr  Thermoelemente  DIN  43733 
DIN  48735  MeOeinsatz 


DIN  43762  Widerstandsthermometer,  MeBeinsatz 

DIN  43769  Widerstandsthermometer  und  Thermoelemente  mit  MeBein- 
satzen  ohne  weiteres  Schutzrohr 

DK  621.783  6fen  zur  WSrmebehandlung  von  Metallen 

DIN  24201  IndustrieOfen,  Begriffe 

DK  621.867  FSrdermittel  fiir  gleichmaOige  FBrderung 

DIN  15230  Stetige  FBrderer,  Becherwerke;  Becher,  Obersicht 

DK  621.643.2  Rohre 

DIN  2470  Bichtiinien  fiir  Gasrohrleitungen  mit  geschweiBten  Verbindungen 
von  mehr  als  1 kg/cm2  Betriebsiiberdruck 

DK  662.75  FIDjsige  Brennstoffe 

DIN  51770  Bestimmimg  der  Filtrierbarkeit  von  Dieselkraftstoffcn  nach 
' Hagemann  und  Hammerich 

DIN  61772  Prilfung  von  Dieselkraftstoffen  auf  Kaltestandigkeit;  Beginn 
der  Paraffinausscheidung  (BPA) 

DIN  51773  Bestimmung  der  Ziindwilligkeit  (Cetanzahl)  von  Dieselkraft- 
stoffen 

Ausland normen  : 

DK  621.64  Rohrleitungen,  Ventile 

ASA  B 36.25  Nahtlose  Stahlrohre  mit  1%  Chrom,  0,5%  Molybdan  fiir  hohe 
Vornom  Betriebstemperaturen  (A STM  A 315)  (USA) 

ASA  B 36.26  (1950)  Nahtlose  und  geschweiBtc  austenitische  korrosionsfeste 
Vornorm  Stahlrohre  (A STM  A 312)  (USA) 

BS 1507/150S  (1950)  Stahlrohre  fiir  Druckbehalter  fiir  Verwendung  in  che- 
mlschen  und  verwandten  Industrien  (England)  BWK  1616 


Biicherscha 


Die  Entropie.  Von  W.  Buttner.  2.  erw.  Aufl.  Diisseldorf  1950. 
Deutscher  Ingenieur -Verlag.  230  S.  m.  125  Bild.  u.  29  Zahlent. 
■ Preis  12  DM. 

Das  Buch  bringt  den  Begriff  der  Entropie  und  deren  Anwen- 
dung  dem  Leser  naher.  Neu  aufgenommen  sind  die  Abschnitte 
iiber  Raketenantriebe,  Gasturbinen  und  Mischdampfprozesse. 
Die  Zahlenbeispiele  sind  instruktiv,  wenn  auch  manchmal 
durch  Nebenbetrachtungen  uniibersichtlich.  Gelegentlich  un- 
soharfe  Begrif&bestimmungen,  wie  die  Verwechslung  der  Warme 
mit  Zustandsgrofien,  konnen  Schaden  zufiigen  und  fiihren  z.  B. 
zu  dem  aus  Gl.  (144)  hergeleiteten  Trugschlufi:  „Der  ther- 
mische  Wirkungsgrad  waehst  bei  gleicher  zugefiihrter 
Warme  Q1  bei  gleichem  Temperaturgefalle  rl\ — T2  mit  der 
Hohe  der  Temperatur  . . .“ 

Bei  Raketenantrieben  werden  die  Verbrennungstemperatur, 
Ausstromgeschwindigkeit,  Warmeiibergang  und  Kiihlung  fur 
einige  Brennstoffe  besprochen.  Allerdings  beriicksichtigt  hier 
der  Verfasser  nieht  die  schwerwiegende  Dissoziation,  und  die 
Angabe,  wonaoh  Kohlenwasserstoffe  mit  Sauerstoff  bei  weit 
iiber  5 000°  K verbrennen  soilen,  ist  irrefiihrend.  Demgegeniiber 
liefert  die  genaue  Rechnung  nach  Montague  nur  3 000°  K bei 
und  CH4,  etwa  3 200°  K bei  C6He  und  3 400°  K bei  C2H?, 
der  letzte  Wert  in  ausgezeiohneter  tfbereinstimmung  mit 
Messimgen  von  Henning  und  Tingwaldt,  deren  Richtigkeit  der 
Verfasser  zu  Unrecht  bezweifelt.  Auch  hat  man  nicht  die  Wahl, 
eine  Dissoziation  zuzulassen  oder  nicht  zuzulassen,  wie  man 
nach  S.  144  schlieBen  moehte. 

Mit  Riicksicht  auf  den  verlockenden  Titel  ware  in  Zukunft 
eine  Bereinigung  solcher  Eragen  und  Begriffe  wiinschenswert. 
Das  Buch  wird  trotzdem  seine  Liebhaber  finden  und  kann 
Lesem  empfohlen  werden,  die  sich  in  Entropiediagramme  ein- 
fiihren  und  darin  einiiben  wollen.  BWK  1648 

Zagreb  Prof.  F.  Bobijakovid 

Temperaturmessung.  Von  F.  Lieneweg.  Leipzig  1950,  Akade- 
mische  Verlagsges.  Geest&Portig.  219  S.  m.  78  Bild.  Preis  15  DM. 

Das  vorliegende  Buch  gibt  einen  tJberblick  iiber  den  Aufbau 
und  die  Eigenschaften  der  TemperaturmeCgerate  sowie  iiber 
deren  zweckmaBigen  Einbau.  Neben  einer  kflrzen  Betrachtung 
iiber  die  chemische  ynd  mechanische  Beanspruchung  der 
Thermometer  ist  ferner  ein  Jangerer  Abschnitt  der  Behandlung 
der  Anzeigetragheit  gewidmet.  Den  SchluB  bilden  Tabellen 
liber  die  Eichreihen  fiir  Widerstandsthermometer  und  fiir  die 
gebrauchlichsten  Thermoelemente. 

Die  Beschreibung  der  MeBgerate  ist  gut  bebildert.  Fiir  das 
Verstandnis  der  theoretischen  Ableitungen,  wie  sie  insbesondere 
in  dem  Abschnitt  iiber  den  Einbau  der  Thermometer  und  iiber 
ihre  Tragheit  vorkommen,  reichen  die  iiblichen  mathema- 
tischen  Kenntnisse  eines  Ingenieurs  aus.  Einfache  Nomo- 
gramme,  Kurvenscharen  oder  Zahlentafeln  erganzen  die  theore- 
tischen Oberlegungen.  bwk  1539 

Miinchen  Dr.  E.  Wintergcrst 


Die  Warmelcistung  von  berippten  Oberflachen.  (Abhandlungen 
des  Deutschen  Kaltetechnischen  Vereins  Nr.  4.)  Von  Th.  Emil 
Schmidt.  Karlsruhe  1950,  Verlag  C.  F.  Miiller.  83  S.  8°  m.  36 
Bild.  u.  7 Zahlent.  Preis  6,80  DM. 

Mangels  ausreichender  Versuchsergebnisse  gegeniiber  der 
groBen  Mannigfaltigkeit  von  Anwendungsformen  sah  sich  der 
Verfasser  genotigt,  die  SchlieBung  bestehender  Liicken  mittels 
theoretischer  Erwagungen  zu  versuchen.  Dabei  hat  er  in  ge- 
schickter  Weise  verstanden,  fiir  den  Rippenwirkungsgrad  und 
fiir  andere  wichtige  Berechnungsgrundlagen  allgemeinere  Be- 
ziehungen  aufzustellen,  wennschon  natiirlich  teilweise  mittels 
vereinfachender  Annahmen,  z.  B.  beziiglieh  des  Stromungs- 
widerstandes.  Es  folgen  wirtschaftliche  Betrachtungen  im 
Hinblick  sowohl  auf  Baustoff-  und  Raumausniitzung  wie  auf 
Energieverluste.  Die  in  Bild  33  dargestellten  Bewertungen 
stehen  allerdings  teilweise  im  Widerspruch  zu  Bewertungen 
nach  Vorschlagen  anderer  Autoren.  Vielleicht  hatte  die  An- 
wendung  der  Ergebnisse  durch  mehr  Berechnungsbeispiele  er- 
leichtert  werden  konnen.  Im  ganzen  bedeutet  die  wohlgeord- 
nete  Zusammenstellung  aller  wesenthchen  Grundlagen  nebst 
wichtigen  Hinweisen  fiir  Anwendung  und  Gestaltung  beripp- 
ter  Flachen  die  Ausfiillung  einer  recht  fiihlbaren  Liicke  im 
bisherigen  Schrifttum.  BWK  1266 

Karlsruhe  Prof.  0.  Walger 

Elektrizitats-,  Gas-  und  Wasserwirtschaft.  Von  Horst  Bartho- 
lomeyczik.  Der  Wirtschaftskommentator  Teil  C:  Wirtschafts- 
recht  I,  C IX/1,  Heft  91.  Frankfurt  (Main)  1950,  Verlag  Kom- 
mentator  GmbH.  70  S.  Preis  4,20  DM. 

Die  Darstellung  des  Rechtes  der  Energieversorgung  ist  an- 
scheinend  keine  leichte  Angelegenheit.  Eine  iibersichtliche  und 
den  heutigen  Stand  wiedergebende  tlbersicht  dieses  Gegen- 
standes  fehlt  jedenfalls  leider  immer  noch.  Das  vorliegende 
Heftlein  vermag  in  seiner  Kiirze  auch  nur  Aussehnitte  zu 
bringen,  die  bedauerlicherweise  auch  noch  einige  Ungenauig- 
keiten  enthalten.  So  fehlt  der  wichtige  Hinweis,  daB  der  Energie- 
aufsichtserlaB  des  Bundeswirtschaftsministers  vom  1.  12.  1949 
das  Energiewirtschaftsgesetz  ausdrucklich  in  der  abgeanderten 
Fassung  vom  29.  7.  1941  iibernimmt. 

Neben  dem  Energiewirtschaftsgesetz  vom  13.  2.  1935  enthalt 
das  Heft  das  Energienotgesetz,  beide  mit  kurzen  Kommentaren 
sowie  Abhandlungen  iiber  den  Versorgungsvertrag,  das  Ver- 
sorgungsverhaltnis  bei  der  Versorgung  durch  offentbch-recht- 
liche  Versorgungsanstalten  und  die  Haftpflicht  der  Versor- 
gungsunternehmen.  BWK  1628 

Essen  1 Dr.-Ing.  C.  Korfer 

Tabellenbuch  fiir  Elektrotcchnik.  Ausgabe  C.  Von  W.  Friedrich, 
C.  Schavh  u.  O.  Voltz.  175. — 199.  Aufl:  Bonn  1949,  Ferd. 
Diimmlers  Verlag.  300  S.  m.  zahlr.  Bild.  Preis  3,80  DM. 

Elektrotechnisches  Schaltungsbuch.  Von  W.  Friedrich,  Fr.  Je ./} 
u.  Fr.  Kohne.  101. — 120.  Aufl.  Bonn  1949,  Ferd.  Diimmlers 
Verlag.  138  S.  m.  zahlr.  Bild.  Preis  1,50  DM. 
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DK  Gewicht  feuchter  Rauchgase  je  kg  festen  bzw.  flussigen  EUMP^f 

662.6:  BrennsfofF)  abhangig  vom  unteren  Heizwerf  bei  Ver-  DWlV 

531.42  brennung  mif  Luff  miHleren  Feuchtigkeitsgehalfs  Arbeifsblaff  14 


y y/  13 

A/y  1 2 


0 WOO  2000  3000  WOO  5000  6000  7000  8000  3000  10000  kcat/kg  12000 


unterer  Heizwerf  H. 


Nach  w Boie:  Die  Warme  Bd.66  (1943)  S. 233/37 


Erlauterungen  umseitig.  Beachte 
die  dort  gemachten  Einschrankungen. 


Beilage  zu  BWK  Bd.3  (1951)  H.  7 Deutscher  Inaenieur-Verlaa  GmbH..  DQsseldorf 
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Erltiuterungen 

Die  Kurven  gelten  bei  vollkommener  und  vollstandiger  Verbrennung 
fur  alle  festen  Brennstoffe  auGer  Holz,  Torf,  sehr  gasreiche  Pechglanz- 
kohlen  und  Steinkohlenkoks. 

Bei  den  flussigen  Brennstoffen  sind  jene  der  Azetylen-  und  der  Athylen- 
reihe  sowie  Alkohol,  Benzol  und  Toluol  ausgenommen. 

Die  Werte  sind  aus  folgenden  Gleichungen  ermittelt: 

a)furfeste  Brennstoffe: 

Gewicht  der  feuchten  Rauchgase  je  kg  Brennstoff: 


Gf  = 


3 935  + 0,1 4 Hu  + (HU  + 550)-™ 


41 70 


kg/kg 


Gewicht  des  Wasserdampfanteils  im  Rauchgas  je  kg  Brennstoff: 

3740-0,259-^.+  (Hu  + 550)  .. 

Gw  = — 4195 k9/kg 


b)  fur  fl  ussige  Brennstoffe: 


G f = 


4,37  • Hu  — 24  635  + (30  930  — Hu)  • ^ 


10  055 


kg/kg 


5,27  • Hu  — 41  248  + (30930  — HJ  ■ 

Gw  = ~ 10115  kg/kg 


Fur  die  Verbrennungsluft  ist  ein  mittlerer  Feuchtigkeitsgehalt  von 
7,75  g/Nm3  trockene  Luff  angenommen. 

.Die  Abweichung  der  Kurvenwerte  gegenuber  der  genauen  Rechnung 
liegt  im  Miftel  bei  etwa  +1  -5%. 
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gegen 


WARME  • KXLTE  • SCHALL 
UHD  ERSCHUTTERUNG 

mitden  bewahrten  Erzeugnissen 

EXPANSIT 
DIATOMIT 
SILLAN 
N O VO  L AN 


I SO  L I ERUNC  ] 


GRUNZWEIG  & HARTMANN  GMBH  LUDWIGSHAFEN/RH. 


CONSTRUCTA 
BAUAUSSTELLUNG  1951 
HANNOVER  3.VII.-12.VIII. 

IANDESPLANUNG 

STADTE8AU  UND  ORTSGESTALTUNG 
BAUPLANUNG 
ABC  OES  BAUENS 
INGENIEURBAU 
BAUWIRTSCHAFT 
AUStAND 

BAUEN  AUF  OEM  LANDE 
OAS  KLEINE  HAUS 
ZENTRALBOCHEREI 
KONGRESSE  UND  TAGUNGEN 


Oie  Deutsche  Bundesbahn  gewahrt  Taritvergunstigungen  • Sonder 
zuge  und  Gesellschaftsreisen  durch  DER  * Reiseburos  • Auskunfte 
ertellt  CONSTRUCTA  Hannover-Messeaelande 


_ _ Ip'  Rostbeschicker,  Kohlenforderanlagen 
mm  Kohlenmesser,  Kleinwanderrosie 

Ersatzteile  fOr  frOhere  Dolauer  Lleferungen 
Sagespanleuerungen  und  -Ufen  mit  Schamottemantel 

«■  - ■ I aus  demontierten  RGstungsanlagen,  wenlg 

V3rOI#l16IZK6SS6l  oder  gar  nlcht  gebraucht,  1 — 3 Mlokal/h 

Dr.-lng.  Week  • Feueriingsbau • Groschlattengrun  (Opl.) 


© Fe ue ru  ngen  fur  one  case 

auch  In  Komblnatlon  mit  Kohlenstaub-,  6l-  und  ftost- 
feuerungen  mil  Armaturen  und  Rohrleltungen  zu  Kes- 
seln,  Ofen,  Cowpern,MOhlen-  und  sonstigerTrocknung 

GESELLSCHAFT  FOR  GAS-  UND  KOHLENSTAUB- 
FEUERUNGEN  M.B.H.,  ESSEN  • Postfach  830 


i.  i.  , , 1"  ' ; ■■■■  ' ■ 

■HB  — 

. . , . s. 

— giWBi 

.riflllis 

•v , '4,t  # 

" - 2 

immer  stein-  und  korrosionsfrei 
durch 

TiCifioEtt 

Wasseraufbereitungsanlagen 
CARL  LOSCH.KEMPENICH  ii.BROHL/Rh. 


to 


Dampfkeffel 

Oberhitier 

Propetler-Saugzuganlogen 

Raumlufter 

Gobelrohrc 

RuObSofcr 

Schornftein2ug*Regler 


SCHMIDT’sche  heissdampf-ges.m.b.h. 

KASSfl  WiiHElfASHbHE.WUH.AlLEE  273/1  TElEGR.HElSSDAMPf  KASSEL  RUF:  3?10,S615 


/ '7 


i 


nurbei 


kesse/stefnf refer  An/age! 

Fessetste/nansafz  mindert 
die  Leistung,  vermehrt  den 
fohienverbnauch  und. .. 
gefabrdefdie  An/age 


1 STEINri«.’«M 


eotfernt  rasch  und  sebonend 
I Kessebfein  aus  Oampfkesse/n, 


such  den  /etzfen  Rest  ron 
Economisemflofirieifungen  ua. 


FRIEDRICH  PETZOLDT 


G.M.B.H.  MUNCHEN  9 || 
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Brennstofle  - Kraftstoffe 
Schmierstoffe 

Eine  Einfuhrung  in  ihre  Chemie 
und  Technologie  fur  Ingenieure 

von 

Bruno  Riediger 

Ing.  Dr.  techn.  Dr.  jur. 


Mit  83  Abbildungen-und  36  Zahlentafeln. 
XII,  484  Seiten.  1949.  DM  33,-,  Halb- 
leinen  DM  35,40 


. . . Das  vorliegende  Werk  1st  besonders  geelgnet  fur  Ingenieure 
und  Technlker,  die  slch  zur  BewSItlgung  Ihrer  Aufgaben  auch  mit 
den  theoretischen  Grundlagen  der  Brennstoffchemle  und  den 
physlkalisch-chemischen  Eigenschaften  der  Brenn-,  Kraft-  und 
Schmierstoffe  befassen  wollen.  Es  gibt  andererseits  dem  reinen 
Chemlker  die  Mfiglichkeit,  slch  fiber  die  technologischen  und 
praktischen  Anwendungen  dieses  auBerordentlich  wlchtigen  Ge- 
bietes  einen  Oberbllck  zu  verschaffen.  ,,Gas-  und  Wasserfach" 


Ein  Ratgeber  fur  den  Nactiwbchs 
auf  dem  Wage  zum  technlschen  Beruf 

VON  OTTO  LORENZ  VDI 

Der  Ingenieurberuf 

Voraussetzungen  Ausblidung  Lautbahnen 

152  Seiten  mit  4Bi!dern  - Kartoniert  DM  4,80 

VDI-Mitglieder  erhalten  10%  NachlaB 

Aus  dem  Inhalt  : Berufung  • Geschichtliche  Betrachtung  dtr  Bt- 
rufsbezeichnung  ..Ingenleur"  • Entwlcklung  der  technischen  Hoch- 
und  Ingenieurschulen  • Der  Titel  ..Ingenieur"  • Die  Ausblidung 
Die  Fachrichtungen  • Die  Berute  • Fachliche  Fortbildung  • Anhang: 
TechnischeHochschulen, Ingenieurschulen,  Bauschulen.Schrifttum 

DEUTSCHER  INGENIEUR-VERLAG  GMBH 

Verlag  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 

Diisseldorf  • Ingen'ieurhaus 


20JAHRE 


Maschinenf  abrik 

TEUFEL  G.M.  B.  H. 

nagold  _ _ ■ SRUPE-ECDNDMISfflBBU 


Ui  Fmudon»ua' 


MASCHINENBAU-A6 


FRAN  KE  NTH  AL-PFALI 


Dampfkessel 
and  Feuerimgen 

Ein  Lehr-  und  Handbuch 


ROHRLEITUIIGEII 

(Ur  Dampfkrafiwerke 
und  Indusfrieanlagen 

Remmel  - Diisseldorf 

H oh enzo Hern werk 


Dr.-Ing.  habil.  Arthur  Zinzen 

Privatdozent  an  der  Technischen  Univcrsitat  Berlin 

Mit  170  Abbildungen  und  44  Berechnungstafeln.  XII, 
358  Seiten.  1950.  Ganzleinen  DM  31,50 

Inhaltsiibersicht: 

I.  Grundbegriffe.  Allgemeiner  'Aufbau  eines  Dampfkessels. 

II.  Die  Brennstoffe.  III.  Verbrennung,  Verbrennungsluft, 
Rauchgase.  IV.  Feuerungen.  V.  Warmetibertragung.  VI.  Zug- 
verlust  im  Kessel  VII.  Vorgange  auf  der  Wasser-  und  Dampf- 
seite  eines  Kessels.  VIII.  Konstruktionsteile  des  Kessels. 
IX.  Aufbau  und  Verhalten  von  Oberhitzern.  X.  Aufbau  und 
Verhalten  der  Vorwarmer.'  XI.  Aufbau  ganzer  Kessel. 
XII.  Die  Elnmauerung.  XIII. Speisewasserpflege.  XIV.  War- 
metechnische  Berechnung  eines  Kessels,  erlautert  an  Hand 
eines  Beispiels.  Namen-  und  Sachverzeichnis.  Anhang : 
Berechnungstafeln  1—44. 

Der  Verfasserhat  in  diesem  hervorragenden  Werk  ein  Lehr-  und 
Handbuchfurdasganze  Gebiet  des  neuzeitiichen  Dampf kessel-  und 
Feuerungsbaues  geschaffen.  Das  Werk  darf  in  jeder  Hinsicht  als 
literarische  Spitzenleistung  auf  diesem  Gebiet  betrachtet  warden. 
Der  Verfasser  behandelt  den  sehr'verzweigten  Stoff  wlssenschaft- 
llch  und  mathematisch  recht  griindlich  und  befafit  sich  auch  mit 
den  modernsten  Gesichtspunkten  und  Konstruktlonen,  so  daB  das 
Werk  fOr  langere  Zeit  wohl  kaum  ubertroffen  werden  diirfte  . . . . 
Die  zahlreichen  Figuren  und  z.  T.  recht  komplizlerten  Zusammen- 
stellungszeichnungen  kompletter  Kessel  und  Kesselanlagen  sowie 
FormelsStze  und  Tabellen  etc.  sind  vorziiglich  geraten.  Das  Werk 
kann  als  Lehr-  und  Handbuch  alien  Interessierten  Krelsen  vor- 
behaltlos  zur  Anschaffung  empfohlen  werden. 

✓ „Technische  Rundschau" 


Springer-Verlag  / Berlin  • Gottingen  • Heidelberg 




Selt  40  Jahren 

G.  m.  b.  H.,  Ksln.  Sachsenrlng  57 

„ B O h 1 i t 

" - Isolie  rungen 

m 


GEBIASE,  VENTILATOREN 

Vollsf&ndige  lufttedia  Anlagan 
^ ^ fur  Raudiobiaugung,  lOftung, 
Entstaubung,  SpSnefrantporf, 
Bewindung,  Luftheizvng  utw. 
Schmiede-Herda  und  -Anlagen 


H.  S p e 1 1 e k e n N a c h f.  o,T 

Wuppertal. Oborbormen  Postfach  682 
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Dampfkraft 

Berechnung  und  Verhalten  von 
Wasserrohrkesseln 
Erzeugung  von  Kraft  und  Warme 

Ein  Handbuch  fur  den  praktischen  Gebrauch 

Von 

Friedrich  Miinzinger 

Dritte,  umgearbeitete  und  stark  erweiterteAuflage 
Mil  859  Abbildungen,  62  Rechenbeispielen  und 
76  Zahlentafeln  imText  sowie  19  Kurventafeln 
in  der  Deckeltasche.  XII,  546  Seiten.  1949. 

DM  82,50,  Halbleinen  DM  87,50 

Aus  den  Bedprechungen 

Das  umfangrelche  Werk,  das  slch  durch  klare  Schreibwelse, 
zahlreiche  deutliche  Abbildungen,  Diagramme  und  Zahlentafeln 
auszelchnet,  sollte  in  keiner  Fachbiicherei  fehlen.  Es  ist  nicht  nur 
fur  den  Fachmann  als  Handbuch  und  Nachschlagewerk  von  groBem 
Wert,  sondern  stellt  auch  fur  den  angehenden  Ingenieur  eine  Ein- 
fuhrung  in  die  Probleme  des  Warmetechnikers  dar. 

..Maschinenbau  und  Warmewirtschaft" 


Springer-Verlag  / Berlin  • Gottingen  • Heidelberg 
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DAMPF 
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UDELHOVEN 

KESSELFABRIK 

.N-KALK 

Apparate 

fiirdu 

Wasser- 

reinigung 


81 


LOEWE-PUMPEN 

LUNEBURG-F 


|uij!u4^yMiLui 


fOr  fndustrto  • Hyg1«n*  - fahrzeuge 
Insbesondere  zur 
Relnigung  der  Kuhl- 
jnd  Ansaugluft 

f.  Maschinen  u.  Motoren  aller  Art 


|H|M| 


Erfahrener,  selbstandiger 

Konstrukteur 

auf  dem  Gebiete 
des  Hochdruckdampfkesselbaut 

zum  baldigen  Eintritt  gesucht. 

Bewerbungen  mit  Lichfbild,  Zeug- 
nisabschriften  und  GehaltsansprU- 
chen  sind  zu  richten  unt.  BWK  101 
an  denDeutschen  Ing.-Verlag. 


metali-HaiDlaDrihate  aD  Lager 

Kupfer, 

Messing,  Zink, 
Aluminium  und  Biel 

in  Stangen,  Blechen,  Bandern, 
DrShten,  Rohren,  Profllen^isw. 

W.  Hartmann  & Co.,  Hamburg  II 

Rodingsmarkt  79 
und  Frankfurt,  Mainzsr  Landstrafic  264 


ifMEEgi 


fOr  Schornsteinbau  und 
Kesseleinmauerung 


mit  einwandireien  fachlichen  Grundkennt- 
nissen  von  nomhaiter  Firma  im  Ruhrgebiet 
gesucht. 

Ang.  unter  760  H E i S A-Ann.-Exp.  Essen 


satidampfmascnine 

gebr.,  gut  erhalten,  ein- 
satzbereit,  ca.  30  PS. 
n=72Umdr./Min.7  Atu. 
Anfrage  unter  BWK 97 
a.d.  Deutsch.  lng.-Verl. 


GAS-REGLER  FILTER,SICHERUNGEN 

FRITZ  v.GAHLENKOLN 


Bedeutende  Dampfkesselfabrlk  sucht  zur  baldigen  Elnstellung 
erfahrenen,  ideenrelchen 

Projektingenieur 

mdglichst  mit  abgeschlossener  Hochschulbildung,  der  GroB- 
kesselprojekte  s e I b st  a n d i g bearbeiten  kann. 

H.  O.  1133  an  die  Annoncen-Expeditlon  ERICH  ROLOFF, 

Koln,  Krebsgasse  5 


Gesucht  wird  ein  jungerer 

Ingenieur 

mit  AbschlulBexamen  einer  HTL  fur  die  Bearbei- 
tung  und  Planung  von  Neuanlagen  desausgedehn- 
ten  Rohrleitungsnetzes  in  einem  Werk  der  chemi-. 
schen  GroBindustrie.  Bewerber  mull  uber  gute 
Kenntnisse  in  der  Schweifltechnik  verfiigen. 
Bewerbungen  mitausfuhrlichem  Lebenslauf,  Zeug- 
nisabschriften  und  Lichtbild  sind  zu  richten  unter 
OP  6064  an  STAMM-Werbung,  Essen-Stadtwald, 
Goldammerweg  16. 
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Eigener  Tonb.rgbou  I I Hochfeuerfeste  Schomotte-  und  Spezial-Steine 

Eig.ne  Sehamottabr.nn.r.i I kA  , , tl 

Model  und  Massen 

mit  einer  Feuerfestigkeit  bis  zu  2000°C. 

fFiir  die  Einmauerung  von  Hochleistungskesseln, 

hochbeanspruchte  Feuerraume  u.  Industrieofen! 

— . 

WESTERWERKE  SPICH-TROISDORF 

Fabriken  hochfeuerfesler  Erzeugnisse 


S**  a 


imahernc 


*40 


liefern  wir  alle  fur  industrielle 
Zwecke  in  Frage  kommenden 

INDUSTRIEOFEN  mit 

Gas-,  0*1-  und  Elektro-Beheizung 

Laufende  Nachbestellungen  aus  fast  alien  Lan- 
dern  der  Erde  beweisen  immer  wieder  die  h e r- 
vorragende  Giite  unserer  Konstruktlonen 

Dr.  Schmitz  & Apeit,  Wuppertal 


J.  Ferbeck&Cie.,  Industriebau 


Aachen 

Wallstr.  23 


Lemgo  (Lippe) 

Am  Wasserturm 


[FERBECKI 


MOlheim  (Ruhr)  Bayreuth 
Ruhrorter  Str.  122  v.  Helmholtzstr.  1 


Schornsteinbau  / Kesseleinmauerungen 
Feuerungsbau  / Eisenbeionbau 


BAYER-MESSER 

sparen  KOHLEN 

durch  zuverlassige  Kontrolle  des  Verbrauchs  von 

Dampf  & Druckluft 

Vertrieb:  INGENIEURB 0 RO  G.i.  HEUSER 

Lev.rkusen-Wie.dorf,  GellertstraBe  14 


Wasserstandanzeiger 
mit  Glas  oder  Glimmer 
Drahtglas-Schutzvorrichtungen 
Wasserstand-Fernanzeiger 
Wasserstand-Regler 
Differenzdruckregler 
Alarmapparate 

J.  G.  Merckens  KG. 


AACHEN 


BachstraBe  62 


M PLANUNG  und  BAU: 

Dampfkraftzentralen 

BPmlm  Kraft-  und  Wfirmekupplung 

Block-  und  Fernheizanlagen 

WARM'EWIRTSCHAFTLICHE 

BETRIEBSEINRICHTUNGEN: 

Abhitzeanlagen  Wfirmespeicher 

LjungstrSm-LuftvorwSrmer  KflhltQrme 
Flugasche-Absaugungsanlagen 

KRAFTANLAGEN 

AKTIENGE SELL SCH AFT 
HEIDELBERG,  BISMARCKSTR.  11 


EMIL  KELLI NG  OHG. 

Rohrleitungs-,  Heizungs-  und  Luftungsbau 
Warmekraflanlagen  • Energie-  und  Chemiebau 

STUnGART  W 

PaulusstraBe  3 * Farnruf  660  61 

Zweigniederlassung:  Deggendorf-Deggenau  Ndb. 


ZUR  WASSER-AUFBEREITUNG 


Tl 


Invertit- Gesellschaft  Dlisseldorf 

DrMincKhard  & Pascher  SchlieDfach  2 


Beiiagen:  Springer  llerlag,  Berlin/Gttttingen/Keideieerg  • vereinigung  der  Grofihesseibesitzer,  Essen  <i«,  d« Deui.cw.nd  ,,rt,iebe„.„  Exempt.,.) 
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Fur  den  Textteil  verantwortlich  : Dr.-lng.  Ruppel  VDI,  Karlsruhe  und  Dipl.  Ing.  A.  Th.  GroB  VDI,  Essen  - FOr  den  Anzeigenteil  verantwortlich  s W.  Tihsling, 
Dusseldorf  — Bezugspreis  vierteljahriich  (3  Hefte)  7,50  DM  zuzugiich  ZustellgebOhren.  Bestellungen  durch  den  Buchhandel  Oder  an  den  Verlag  - 
Anzeigenpreise  laut  Tarif  - Gemeinschaftsverlag  Deutscher  Ingemeur-Verlag  und  Springer-Verlag  - Druck:  Industriedruck  AG.  Essen  - Copyright 
1951  by  Deutscher  Inqenieur-Verlag  GmbH.,  Dusseldorf,  Inpenieurhaus,  Prinz*Georg-Strafie  77,  Tel  4 33  51.  Gesellschaftskapital  20000  DM,  davon  Verein 
Deutscher  Ingenieure  Dusseldorf  ®/5,  H.  Bluhm,  Dusseldorf,  2*/6  Gesellschaftsanteile.  - Printed  in  Germany 
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GEBR.  BOEHRINGER  GmbH. 
GDPPINGEN 

Selbsttotige,  elektronisch  kopierende 
VDF  - Einheitsdrehbanke 

VDF  - Revolverdrehbanke 

Einspindel-Automaten 

Hobelmaschinen  in  Ein-  und 
Zweistander  - Ausfuh  rung 

Kurbelwellen  - Drehbdnke 

Tiefloch  ■ Bohrbanke 

Slufenlos  regelbare  Olgetriebe 


HEIDENREICH  & HARBECK 
HAMBURG 

Selbsttotige,  elektronisch  kopierende 
VDF  - Einheitsdrehbanke 

VDF -Revolverdrehbanke 

Automotische  Kegelradhobler 

Hydraulische  Kegelradhobelmoschinen 
nach  dem  Schablonenverfahren  mit 
elektro- hydraulischer  Steuerung 

Vielschnitt- Wellendrehbonke 

Sonderdrehbanke 

Tiefloch  - Bohrbanke 

Verzahnungsarbeiten  normaler  und 
besonderer  Genauigkeit 


H.  WOHLENBERG  KG. 
HANNOVER 

Drehbdnke  bis  2 000  mm 
Drehdurchmesser 


Rohrendrehbanke 


Spezialdrehbanke 


Werkstatt  und  Betrieb  • 84.  Jahrgang  ■ 7.  Heft  ■ Seite  281-328  • Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  MQnchen  27 

Fr.  Weidemann's  Buchhanmiung 

( H . Witt)  ■ — 

(20a)  Hahn over.  Am  St&ntmr 
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Schiess 

AJT  | E N G ES  ELLS  C H A F T D U S S EL  DORF 
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WERKZEUGMASCHINENFABRIK  G-M-B-H  GIESSEN 
GEGBONDET  187« 
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SCHNECKEN-FRASMASCHINE  Type  MS  12 


Besonderheiten  unserer  Konstruktion: 

OTeilvorrichtung  mit  eingebautem  Zahlwerk  schlieRt  Fehler  beim  Teilen  mehrgdngiger  Schnecken  mit 
Sicherheit  aus. 

0 Gerauscharmes  PrSzisions-Getriebe  gestattef  zeitsparendes  Schalten  der  Fraserdrehzahlen  und  Vorschube. 

BBesonders  kraftig  gebauter  Spindelstock  gewahrleistet  einen  ruhigen  und  absolut  ratterfreien  Lauf  des 
Frasers  auch  bei  maximaler  Belastung. 

Q Gunsti,ge  Kraftaufnahme  des  Frasdrucks  durch  geneigte  SpannfISche  des  Schlittens. 

H Obersichtliche  Zustellskala  erleichtert  genaues  Einstellen  der  Frastiefe. 

Die gesamte  elektrische  Steuerung  ist  klar  geordnet  und  leicht  zuganglich  in  einem  SteuerkastenzuammengefaGt. 
Q Eingebauter  Eilgang  verkiirzt  die  Leerlaufzeiten. 

□ Handliche  Klemmvorrichlung  verspannf  den  Kreuzschieber  durch  einen  Hebelgriff  sicher  mit  dem 
Maschinenbett. 

BVereinfachtes  Einstellen  des  Steigungswinkels  am  Spindelstock  durch  einen  Schneckentrieb  verkiirzt  die 
Riistzeit. 

no  WechselrSder  sind  nur  fiir  die  Steigung  erforderlich  (vergleiche  0). 


Technische  Oaten 


Arbeitsberelch : 

Max.  Modul 

max.  Modul  in  einem  Schnitt  fiir  Werkstoff  bis  60  kg  mm2  . . 8 

max.  Schnecken-0  260  mm 

max.  Frdslange . 520  mm 


Betriebsdaten: 

max.  Fraserdurchmesser 160  mm 

Fraserdrehzahlen  35,5 — 45 — 56  —71 — 90—112  U min 
Vorschube  bezogen  auf  100  mm  Schnecken-3  0,45 — 0,65—0,95  mm/ 
Frdserumdrehung 

Leistung 3,3  kW 


ZAH N RADERFA8RI K ZUFFENHAUSEN 

GEBRUDER  METZGER  AG  STUTTGART-ZUFFEN HAUSEN 
ZAHNR'A'DER-,  GETRIEBE-  UND  MASCHINENFABRIK 


1 Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Juli  1951 


WERKSTATT  UND  BETRIEB 


Si 


F«1 

f £ 

I HI  XI 


AUTOMATEN 


FDR  MASSEN-  UND  FEINDREHTEILE 


INDEX- WERKE  K.G.  HAHN  &TESSKY,  EBIingen  a.  Neckar 
rzeugms  er  j (yj q £ x AUTOMATIC  MACHINE  Co.  Ltd.,  Redditch  (England) 

I NDEX- V E R K A 0 F S - G.  M.  B.  H.  STUT  TO  ART 

KonigstraQe  31 B 

Alleinvertretung  fur  Deutschland:  HAHN  & KOLB  STUTTGART 
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Eugen  Weisser  & Co.  KG.  - Heilbronn/Neckar 

WERKZEUGMASCHINENFABRIK  • SALZSTRASSE  79-83  UND  128-130 
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WEINCARTEN 


l!» 


A uf  einfache,  wie  elegante  Weise  wurde  hier  ein  Pressenproblem 
gelost. 

*•  Die  Auswertung  neuer  Erkenntnisse.  verbunden  mit  den  bewihrten 
bestehenden  Konstruktionselemenfen,  lieB  eine  Maschine  entstehen, 
die  e.twas  vbllig  Neues  darstellt. 

• Interessftit  und  e'ine  technische  Besonderhcil  ist,  daB  hier  erstmals 
eine  Spindelschlagpresse-  unmiuelbar  durch  Reversieren  des  Motor# 
angetrieben  wird.  Betriebstechnisch  von  Bedeutung  ist  die  Tatsache, 
daB  Sich  ihre  Schlagstarke  — unabhangig  von  der  Steuetkraft  des 
’ Bedienungsmannes  — ger.au  an  die  vorkommenden  Arbeiten  an* 
passen  laflt.  Dadurch  wird  neben  groBter  Schonung  der  Werkreuge 
gleichir»*Biger  Produktionsausfall  erreicht. 


MASCHINENFABRIK  WEINCARTEN  A-C 

Weingarten  (Wurtt.)  lj. 


i 4VI » f* K-KJw j 
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OLLMANN  | 


,1! 


■1 


fiBlii 


*_iS2Sl 

113 


IANGFRASMASCHINEN 


KOLLMANN  MASCHINENBAU  o mbh  LANCENBERG  RHLD 


Maschinenfabrik  Rucoco 


waiter  Cordier  k.-g.  JMLGn  d en  inWe$l^alen  Gegriindet  1912  - Fernruf  2787 

Telegromrne:  Rucoco  Mendenkriserlohn 
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Elza 


WERKZEUGMASCHINEN 

LEIT-  UND  ZUGSPINDEL-DREHBANKE 
ZUGSPINDEL-DREHBANKE  MIT 
UND  OHNE  NACHFORMEINRICHTUNG 
HORIZONTAL-FRASMASCHINEN 
VERTIKAL-FRASMASCHINEN 
UNIVERSAL-FRASMASCHINEN 
UNIVERSAL- 

WERKZEUGSCHLEIFMASCHINEN 

REIBAHLEN-WETZMASCHINEN 

* 

NORMTEILE  FUR  DEN  MASCHINENBAU 
SPEZIALWERKZEUGE 
DRUCKGUSSTEILE 
ZAHLER  UND  ZAHLENROLLEN 
SPEZIALLEHREN 


LUDW.LOEWE  & CO  A.G.  B E RUN  N W 87 
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SCHAERER 


Hochleislungs-Drehbank 

mit  Doppelsupportschlitten 
und  Hydro-Kopiereinrichtung 

HAUPTMERKMALE: 


Vielseitige  Verwendungs- 
moglichkeit 

Hochsterreichbare  Spindel- 
und  Rundlaufgenauigkeit 

Verschleilifestigkeit 

Lange  Lebensdauer,  ver- 
bunden  mit  gleichbleibender 
Genauigkeit 

Hohe  Leistung 


DOPPELSUPPORTSCHLITTEN 


zur  rationellen  Fertigung  von 
Drehteilen,  die  gleichzeitiges 
Arbeiten  in  zwei  verschiedenen 
Vorschubrichtungen  gestatten. 


HYDRO-KOPIEREINRICHTUNG 

fur  Langs-,  Plan-  und  Innenkopierarbeiten 


INDUSTRIE  -WERKE  KARLSRUHE  Ak.iengeseiischait . KARLSRUHE 
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Rundsaulenradialbohrmaschinen 

Wandradialbohrmaschinen 

fur  32,  40  und  50  mm  Bohrleistung  in  Stahl 


P.GIRARDS 

MAS  CHINENFABRIK  K.  -G. 

MECH  ERN ICH-NEUHUTTE-RHLD. 

Fernsprech-Anschlufl  Mechernich  451/52  Telegramm-Adresse  Girards,  Mechernich 
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O LH  Y DRAULISCHE 
El N-  UND  DOPPELSTANDER- 
-HOBELMASCHI NEN  > 


t if  rriii  ' ’ ' 


#. 


WEICHE  NZUNGEN-  UND 
SCH  RU  P P HOBE  LMASCH  I N E N ■ 

O LH  YD  RAU  LISCHE 
STOSSMASCHINEN 

LANGGEWINDE- 
SCHALMASCHI  NEN  1 

BLOCK-,  KNUPPEL-  U.  PLATINEN- 
BEARBEITUNGSMASCHINEN 

ZELLU  LOIDSCHNEIDEMASOHINEN 


MOOELL  0 4040 
HOBELLANGE  7000mm 


1 f s 

11  i i ' 


fj 


rS 


-r 


jt 


- j 

— - IF  r . 


MODELL  WS  600 
NUTZHUB  600mm 


WERKZEUGMASCH I NEN  FABR I K. 

ADOLF  WALDRICH  COBURG 


COBURG/BAYERN 


HYDRAULICHE  PRESSEN  BIS  ZU  DEN  HOCHSTEN  DRUCKEN 

G.  SIEMPELKAMP  & Co,  maschinenfabrik 

KREFELD 
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Wsnaiu-“-  FeH'iqungs^69''^6''6"^  denen  u*. 

Dr.bo««»  unSersot.^neJ^dieD«rdv 

die  Vorteiie  de  Qer  Orebomo<  erm  9 dieoftweM 

SpeZ'0''TrCverschiedensten  ^^bank  oder  des 

f0hry?n  A^endon95^reichde  ' WerWo*e  ge- 

OberdenAnw  ,en  Geeigne'e  eme 

Bohrwerks  'n°  ,liqe  Arb^sweise  un  ^ Siti- 

S'aUen  Xhend'hohe  ProduMiond*^  Genooigke>' 
entsprec  Drebomat  bet  ui  esZut>e- 

bydrauiischi'  moderne  P«d«W.o  EinsaU 

' H6r  schaWicher-  Erwdgen  S * gs. 

Ub  Werkstoffdoten,  da  Bearbe>- 

rr 

un  w aern  beratend  *ur 

VVonscb  ger  ^ 


Beachten  Sie  unsere  folgenden  aufklarenden  Ankiindigungen 
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SCHWEISS 


SCHWEI  S SUMFORMER 


CHWEISS  TRANS  FORM  ATOREN 


JjJ 


J-CI-J 

Schorch -Werke  ,AG.  Rhevdt 
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Ausschnitt  aus  einer-B  W-Trq'risferstraBeV  bestehen'd>dustl2;yielspinclel^ 
mdscKirien’zurDurchfuHrun^Von^ 

^ v-;;!' . ■ ■ -i;  V.  •:  :• 

Maschine, .Vorrichtung  und Trarisfermatik- arbeiten'mit  BW-HYD R A U 1 1 K. 

*!  v ~ .T.  !*./■«  ' . kf  • _*  ■ /.i  '"»V. '-<££& 'i*  rt'V  [r'.x-hrf’  J-lCl*  » ■'  v-- 


££ 


L.  BURKHARDT  & WfE&EVtCG  • MASCH I N EN FAB Rl K • REUTLINGEN/WuRTT. 
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* 


i ■ 


;W:J 


t . ; • * 


~*JY  


WALDRICHM1BEN 


3000  mm  HogelEreite  — 8000;mm  f!iobellang^^ 


aufder  DEUTSCHEWINDUSTRIEMESSE  HANNOVER 

k.-,  ^ ' " : 


r.ifwffcj  -SI 


H A WALD  RICH 

SIEGENi.W. 


GMBH. 


Foto:  Wolff  4Tritschler,  Ffm. 
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SPITZENLEISTUNGEN  MIT 

Jortuna 

RUNDSCHLEIFMASCHINEN 

AuBen-Rundschleifmaschinen  von 
200-2500  mm  Spitzenweite 
in  Verbindung  mit  dem  FORTUNA-FINITOR 
u.  der  hydraulischen  Formabdreheinrichtung 

Innen-Rundschleifmaschinen  mit 
JSchwingdurchmesser  350  mm,  Schleiftiefe  160  mm 


tv  I 


1 

O ;:*•«  ^ 


J 


■ m 


ff 


FORTUNA-WERKE  Spezialmaschinenfabrik  A.G.  Stuttgart  - Bad  Cannstatt 
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Neues  Modell  FH-200 

Vollhydraul.  Hochleistungs  - Rundschleifmaschine 

Spitzenhohe  110  mm 
Schleiflangen  400,  750  und  1000  mm 

Lieferbar  mil  Einrichtung  fiir  automatisches  MaGschleifen 


Hydraulische  und  mechanische 
Rundschleifmaschinen 

Feinbohr-  und  Honmaschinen 
fur  Produktion  und 
Instandsetzung 

Kurbelwellen  -Schleifmaschinen 

Selbsttatige  Spiralbohrer- 
Schleifmaschinen 

Schleifscheiben  u.  Schleifmlttel 


MSO-Maschinen-  und  Schleifmittel-Werke  AG.,  Offenbach/Main 


|'C>, 


MM 


Leit-  und  Zugspindel-Drehbanke 
Produktionsdrehbanke 
, , E LT  R O M AT  I C “ - Drehbanke 

zur  Einhaltung  von  konstanter 
Schnittgeschwindigkeit 

v Spitzenhohen  210 — 350  mm 

Spitzenweiten  750 — 2500  mm 
/ $■,/  Antriebsleistung  bis  18  kW 


ft 


MAX  MULLER  BRINKER  Xf 

MASCHINENFABRIK  • HANNOVER  • postfach 
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WERKSTATT  VND  BETR1EB 


der  Betriebskontrolle,  Werkstoffprijfung,  Massengiiterforderung  und 
Materialklassierung  durch  fortschrittliche  Konstruktionen  und  ratio- 
nelle  Arbeitsmethoden  neue  Wege  gewiesen  hat.  Die  Anerkennung 
der  Besucher  gibt  uns  neuen  Ansporn  fur  die  Arbeit  der  kommenden 
Jahre  im  Interesse  des  Fortschritts  und  zum  Vorteil  der  Kundsdiaft. 


Carl  Schenck  Maschinenfabrik  Darmstadt  GmbH  • Darmstadt 
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•Wl 


rV.O 


H/draulische 

Wjy  Kallkreissagen 

Sageblattscharfmaschinen 

Segment-Sageblatter 

Gewindesdineidmaschinen 

Gewindeschneidkopfe 
St  rehlerbacken 


Jr 


GUSTAV  WAGNER  MASCHINENFABRIK  REUTLINGEN  WURT  r. 


© 


7 ' 


Die  Leiwideceu.  kmw&eLcbevi  dec 


FISCHER-TAFELBLECHSCHEREN 

K ASTENFORMIGER  AUFBAU  • SCHWEISSKONSTRUKIION 
TORSIONSFEDERSTABE  . Tl  E F LI  E G E N DE  R PR  A Z I S ION  S A NTR I E B 


KARL  EUGEN  FISCHER  • MASCHINEN-  UND  STAHLBAU  • BURGKUNSTADT/BAY. 
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-c:.  / ' 

*0-0 


1 


Forkardt-Futter 

sind  nicht  nur  fur  Drehmaschinen 
geeignet.  Die  Abbildung  zeigteine 
Sondermaschine  zur  Herstellung 
von  gleichzeitig  3 Bohrungen  an 
einem  Olpumpengehause,  welches 
in  einem  feststehenden  Forkardt- 
Prebluft-Zweibackenfutter  2 BLA  ge- 
spannt  wird. 


Paul  Forkardt  Kom.-Ges.  Dijsseldorf 
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TRAD/IT/I 


und  stete  Weiterentwicklung  der  Her- 
stellungs-u.MeBmethoden  sind  Burge 
fiir  Prozision  und  Schnittleistung  un- 
serer  Schneidrdder.  Sie  helfen  Ihnen 
die  Wirtschaftlichkeit  Ihrer  Getriebe- 
fertigung  sichern. 

MASCHINENFABRIK  LORENZ  AG 

ETTLINGEN  -BADEN 


F V o 


1 


BAMA6 

ELEKTRO 

ZUGE 

die  altbewahrfen  Heifer 
in  neuer  Ausfuhrung 


BAMAG-MEGUIN 
AKTIENGESELLSCHAFT  BERLIN  NW  87 
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KN1EHEBEL-PRESSEN 
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MASCHINENFABRIK  RAVENSBURG  AG. 
ravensbiirg/wttbg 

, Stofimaschinen  -.  Plandrehbcinke 


s 


OTNIMA-SON  DE  RMASCH I N E 

zur  2seitigen  Bearbeitung  von  Gasbrennern 


r 


• 2 Spindelkasten  SG  25 

davon  einer  um  45°  schwenkbar 

• 2 Tischeinheiten  T 25.8 

• I Vorschubantriebseinheit  VMO  10 

• elektrisch  gesteuerter  Arbeitsablauf 


OTNIMA-WERK  Guthschlag  & Co.,  Tiibingen-Derendingen 

Einheiten  und  Sondermaschinen  zum  Frasen,  Bohren,  Drehen,  Plahdrehen,  Gewinden  usw. 
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Peter  Hahn 

der  Sdimied 
von  Solingen, 
Symbol  fur 
Solinger 
Wertarbeit 


i^(\_ 


/;  ; 


'J\ 


A,;- 


if  / 


/ 


verl 


Durch  Wdlzen  erzeugte  Zahnformen. 


W mi  enn  tausende  von  Betrieben  sich  auf  die 
Giite  eines  Fabrikates  verlassen,  so  ist  das  fur  den’ 
Unternehmer  zuerst  die  Verpflichtung,  seine  Abnehmer 
nicht  zu  enttduschen  - aber  auch  die  sichere  Grund- 
lage  fur  ersprieOliches  Arbeiten,  fur  planmaOiges 
Forschen  und  Entwickeln  von  Methoden  und  Kon- 
sfruktionen,  sichere  Grundlage  fur  Spitzenleistungen. 

So  denkt  man  bei  DWK,  danach  handelt  man  bei  DWK. 
Darum  konnen  Sie  sich  auf  DWK  immer  verlassen ! 


OKein  Kantehtragen, 
weil  balliae  Z a brio 


weil  ballige  Zahnonlage  ..Sferoid". 

OEinfache,  vielseitig  verwendbare  Werkzeuge, 
hohe  Standhaltigkeit,  10000  bis  40000  Zdhne 
von  Scharfschliff  zu  Scharfschliff. 

Hohe  Leistung,  ausgezeichn.  Wirtschaftlichkeit. 

©Durch  Anwendung  des  Baukastenprinzips  bei 
Verwendung  entsprechender  Einheiten  ebenso 
geeignet  fur  die  Hersiellung  von  Kegelrfidern, 
wie  auch  fur  Stirnrdder. 


r > 


>•  ; <sSs»«8>. 


M00  Eli 
\ BF  201 


60 

JflHRE 


DR.  W.  KAMPSCHULTE  & CIE. 

Spezialfabrik  fur  die  g e s a m t e Galvanotechnik 

SOLINGEN  GEGR.1891 


W FERD-KLINGELNBERG  SOHNE  REMSCHEID 
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Hydraulische  Rund-  und 
Kopierfrasmaschine,  Typ  HRF500 


Zum  Bearbeiten  von  Plan-,  und  zylinder- 
formigen  Kurven  im  Kopierverfahren, 
sowie  fur  Planfrasarbeiten 


GroBter  Fras-0  ftir  Plankurven  600  mm 

GroBter  Fras-0  fiirzylindrische  Kurven  250mm 
GroBle  Hohe  zylindrischer  Kurven  300mm 

GroBter  0 beim  Planfrasen  750  mm 


Schweizerische  Industrie-Gesellschaft  Neuhausert  am  Rheinfall 


Abteilung  Maschinenbau  Tel.  (053)  53  431 
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: — T ' ' M 


Horizontal-Rundtisch- 

Flachenschleifmaschine 

Autom.  Trieb-,  Rader-  und  Segment- 
zahnmaschinen  nach  dem  Teilverfahren 
Hydr.  DUPLEX-Frasautomat 
Maschinen  fur  die  Fraserfabrikation 
Drehstahl-  u.  Fraser- Schleifmaschinen 
Oldruckpumpen 

SAFAG  AG.,  Maschinenfabrik 

BIEL  (Schweiz) 

Vertreter  fur  Deutschland: 

Hahn  & Kolb,  Werkzeugmaschinen 

KonigstraBe  14  (14a)  Stuttgart-N. 


Hydro  - pneumatisc he  Hammerpressen 

bis  1000  to 

Zweistander  Blechscheren 


Kniehebelpragepressen 

bis  500  to 

Perforiermaschinen 

bis  1000  to  • . 

Doppelstander- 

Kurbelpressen 
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WEIPERT-DREHBKNKE 


• S. 


: Cjrr  **•'  — 


~'-m3 

■ ■'73 

. . //  • Ws'  . -&Ki 


210  bis  400  mm  Spilzenhohe 

l 


/"V 

!'-/ 


- %J|  r ^55-® 


FERDINAND  C.  WEIPERT 


WERKZEUGM  ASCHINENFABR1K  UND  E I S E N G I E S S E R E I 

HEILBRONN  A N • WEIPERTSTR.  8-30 


Rationelle  Fertigung 


durch 


Gelenkspindel-Bohrmaschinen 

32-50-80-100  mm  Bohrleistung  in  Stahl  60/11 


-Sonder-Bohrmasdiinen 


ein-u.  mehrspindelig  in  verschiedenst.  Ausfiih- 
rungsarten  aufgebautaus  Hille-Bohreinheiten 
25-40-63-100  mm  Bohrleistung  in  Stahl  60/11 


HILLE  WERKZEUGM ASCHINEN  G.M.B.H. 


'WITTE  N -A  N N E N 
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VERTIKAL-BOHRMASCHINEN 

'El  NS  PIN  DUG  UND  IN  JE  I H E N 

R ADI  AL-BOH  RMASCHINEN 


i 


Direktor  Bohlsdreid,  sell  lohren  Belrlebslelter  del  Flrmo 
Mclienauer  & lung  - cin  Mann,  der  deutscbe,  europBische 
und  USA-Fertigung  aus  eigener  Erfabrung  kennt  und  sell 
Jahrzehnten  mlf  beiden  Belnen  fesl  In  der  Praxis  der 
BetriebslOhrung  steht.  verlrltt  bier  elnen  ganz  testen 
Standpunkt: 


| „Gemessen  am  Preis  stellt 
die  elektrische  Ausriistung 

■ stets  nur  einen  Bruchteil  des 
! Wertes  der  jeweiligen  Ma- 

schine  Oder  Anlage  dar. 

I GemessenamSchadenaber, 
der  immer  wieder  durch  un- 
geeignete  Schaltgerate  an- 
1 gerichtetwird.ist  sie  unend- 
j lich  hoher  zu  bewerten. 

I So  sind  Schaltgerate  auch 
I keine  „Massenware",  son- 
I dern  hochwertige,  genau 
| arbeitende  Apparate,  die 
I auf  Herz  und  Nieren  gepruft 
sein  mussen,  und  die  man 
nicht  sorgfaltig  genug  aus- 

■ wahlen  kann." 

| Das  ist  wohl  auch  der  Grund 
fur  die  immer  weiter  stei- 
I gende  Nachfrage  nach  un- 
I seren  „F ANAL"-Schaltge-- 
raten.  Wer  einmal  „FANAL"- 
Gerate  installiert  hat,  der 
wei6,  es  sind 

I Gerate,  auf  die  Ver  laB  ist 


..FANAU'-Nockeniciialter 
(Sterndrtieckedialter 
in  Einbauform) 
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BUSCH 

3 KOMPIETTE  PROGRAMME  . . 

m Wr\ 

© 0 

* 


U 


' ^ 


m 


\ 


pan 


(FRITZ  WERNER  A.G.) 


BERLIN 


BUSCH  JAEGER^LUDENSCHEIDER  metallwerke  a.g. 
ludenscheid 
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REIKA 

GEWINDESCHNEID- 

-Maschinen 

-Kopfe 

-Backen 

(Strehlerbacken) 

ROHRABSTECHMASCHINEN 

mit  umlaufendem 
Werkzeug 


REIKA-WERK  G.M.B.H.  Maschinenfabrik  fr0Jhe,r; 

Rudolf  Reinery  & Co. 

(21b)  Hagen-Kabel  Maschinenfabrik 

' 7 6 Gegrundet  1906 


y r.y-'-’V'-  : ' : :i:  Sji  itS:  ’lil  Si  iii 
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MiTIM  ^ 
Lichtpausmaschinen 

jetzt  auch  mit  QUECKSILBER- 

HOCHDRUCKROHREN 

Lieferbcir  in  zwei  Modellen  fur  mittlere 
und  g ro(3e  Leistung.  Formschon  und  zweckmciBig 
in  der  Ausfdhrung  — zuverlassige  Arbeitsweise. 
Forriern  Sie  Angebot  und  Prospekt  W 29 

METEOR-APPARATEBAU 
Paul  Sdimedi  GmbH.  I Slegen  in  Wesllalen 


ELEKTRO-KRflllE 


in  alien  Ausfuhrungen 
fur  die  gesamte  Industrie 


IDinCER  c 11  ULjEBERUJERKE  5IEBENI.UJ. 

MANNHEIM-INDUSTRIEHAFEN 
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aus  Messing,  Phosphorbronce;  Kupfer,  Monel,  Reinnickel, 
Aluminium,  blankem  Eisen  und  Stahl,  auch  verzinkt  oder 
verzinnt,  oder  aus  nichtrostendem  Stahl  wie  V2A  und  V4A. 
Alle  Gewebe  auch  nach  DIN  1171  oder  aus  Kunststoffen 
wie  Perlon  pp.  fnltergewebe  in  alien  Ausfiihrungen. 


RAHTGEWEBE FABR1KEN  WiflSSi  E iSCKIlDCInl  LUDW1GSSTADT  BAY 


MODERNE  PRAZISIONS- 
BRE  NNSCHNEIDMASCHI NEN 
TRAG BARER  UND 
ORTSFESTER  BAUART 


IWM 


Brennschneidmaschine  -I  M P E RATO  R Type  ,,RZ‘' 
fur  genau  parallele  Streifenschnitte  bis  1000  mm  Breite 


KJELLBERG-EBERLE  GMBH. 

SpezialfabrikfurBrennschneidmaschinen 

FRANKFURT/M 


mit  Stufenschaltuug  oder- stufenlos  rcgelbarcm  Antrieb,  mil  Wechsel- 
‘radern,  Spitzenhohen  von  85 150  / Drehlangen  von  800-800  lieferbar 

Prazisions-Mechaniker-Drehbanke  mit  alien  iiblichen  Ausriistungen 

FRANZ  ROBLING 

MASCHINENFABRIK/SOLIN  GEN-O  HUGS 
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WERKSTATT.  UND  BETRIEB 


84.  Jahrg.  Nr.  7 


AHRjl 

FORM-U.STEMPELHOBLER 


Model!  K 150  fur  beliebige  Formen,  Flachen, 
Stempeln  auch  mit  rund  angekehlten  Kopfen 


LUDWIG  G A C K MUHLACK-E  R/WURTT. 

WERKZEUG-  UND  MASCHINENFA8RIK 


PRESS 


N I ETH  AMMERI 


J 


MEI 


ABB 


BOHRMASC 


SCH  LE I F = 
MASCH  I N 


ABKL 


STAM 


pfM  W-  BARMEN 

Maschinenfabrik  und  Unternehmung  fur  bergbauliche  Arbeiten 


jif 


EWaMsHMSIS] 


[gfliHE  l PBBi  EBB 
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WERKSTATT  UND  BETRIEB 


Sic  /mwid 


V 


S<JT  'fip 


Fur 

Werkzeug* 
Vorrichtungs- 
Formen-  und 
Lehrenbau 


In  einer  Aufspannungl 
In  jedem  Winkel  1 
In  hochster  Praxision ' 


DE LISLE  &ZIEGELE 

STUTTGART 


VULKAN-KUPPLUNGEN 
FUR  ALLE  ANTRIEBSZWECKE 


HEID  - BILLETER 

G • M • B • H 

BAD  HOMBURG  V.  D.  H.  SEEDAMMWEG  21  a 
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* u 

9 


fj^  ItlcdclU 

Si^'  file  1-250 1 

DELISLE &ZIEGELE 

STUTTGART 


r 
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84.  Jahrg.  Nr.  7 


Geringer  Verschleifi 
trotz  hochster  Beanspruchung 


Dos  ist  die  Forderung,  die 
jeder  Betriebsingenieur  an  sei- 
ne Maschinen  stellt.  Sie  kann 
nur  erfullt  werden,  wenn  a Me 
Schmierstellen  dauernd  ver- 
sorgt werden  undein reibungs- 
loses  Arbeiten  gesicbert  ist. 

BOSCH 

Schmierpumpen 

schmieren-auch  bei  langen 
Rohrleitungen  und  hohen 
Gegendriicken  — zuverlas- 
sig  und  mengengenau.  Sie 
werden  deshalb  von  zufrie- 
denen  Kunden  in  dergan- 
zen  Welt  seit  Jahrzehnten 
eingebaut.  BOSCH  liefert 
fiir  jede  Mascbine  die  ge- 
eignete  Schmierpumpe. 

Schmierpumpen 


ROBERT  BOSCH  GMBH  STUTTGART 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Juli  1951 


WERKSTATT  UND  BETRIEB 


J&iomag, 


Elektromagnet- 

Lamellen-Kupplungen 

fur  schnelle  Schaltungen 


MASCHIHEHFABRIK  J&iOMQty 

UNNA  i.Weslf  HansastraBe  118 


Ruf  2751  -54 


Postfach  165 


BEMZIMG 


SICHERUHG 


U.AUH.PAT. 


G EUlINDEBOHRER-SCHNELIlUECHSElFUTTER  (O.G.M.) 


JUiournttH 
Scklu^lP/khii 


ykfoiekbnui  oder 
>fW£ialhckaft  fur 
WearnA  dfifUiraia 


ffebieb  Sjm/tnwcrk.'zeiuj fiiralle  QewjtdcGf&eiien. 

PR'AZISIONSIDERKZEUGFABRIK  NURNBERG  - LAUF 

MOSCHKAU  u.GLIMPEL 


Neukonstruktion ! 

Durch  Auswechseln  der 

SPANNHULSEN 

(ohne  Konus  — ohne  Schlitze) 


;•  verschiedene 
- Spann-Nenndurchmesser 
T-i ■ /und  verschiedene'. 
Spannlangen  moglich 

... 


(fiHOSO)  jMM&Pi!''  ®}*ib  Sfe 

S3 @®@SSS©  <3  ©&0S3&S& 
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m a w aamiiBWifaiig  i mini  riiiTii  es 


(po  awa  i remeifer 

fur  Aufjen-,  Innen-  und  Planschleifarbeiten 


O' 


Das  universelle 
Prazisions  - Gerai 

mit  Hoheneinstellung 
der  Schleifspindel 


tihttwrtlfubjedenHettieb 

Fr.  Piltz  & Sohn,  Heidenh  eimWiirtt.  Fabrik  fur  Feinwerkzeuge 


Wir  stellen  fcrner  her: 


Bandfetlmasdiinen  Bohrmasdiinen  Gowindewalzmaschinen 
Prazisions- Ausdrehf utter  GesdilifFene  Gewindewalxen 

MASCHINENFABRIK  ERNST  GROB 

MuNCHEN  25  - HOFMANNSTR.  50 


Schmierrohren 


LfICHTMETALL 

l E I T E R N 
l A U FS  T f CE 
ARBEITSBiiHNEN 


FUR  3EDEN  BEDARF 


VI 

\l 


0 

1-4, 

1 I 

x~% 
\~ 


^ I f ■ ■ ■ - “‘-vM 


ItlCKTMETALLBiU  1 

WEIIHEIM/OBY. 
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Planparallel  - Sdileifmaschine 


Schulz- Hermsdorf 


mlt  „Tometer" 
Mel]-  und  Melj- 
koplerelnrlditung 
Ein'adie  Bedienung 
HodiJt  Jdilidit- 
sdileifgenauigkelf 
: Mail  des 
Mafjiustlerens 


Die  RachenlehrenschlelFmaa  chine  und 

Efntauch  - FlBchenschlelfmaschine  far  Gerate 

und  Maschinenteile  bis  600  mm  Rachenweite  und  00  mm  Eintauchtiefe 
Alleinverkauf : 

Hermann  Kirchner  - MUnchen  15,  Waithentr.  is 

Westzonenstelle  der 

BUhllng  & B&ker  K.-G.  - Berlin-Frledenau 


^^orUlNENFABRlK 

WERKl6VJ&U.rtAS 

stuttg/xrt-  F 


Gcttuujhaiisliiiciic 


Jt emscfieul 


*0  w 


I i* 


Alleinverkauf: 

Hermann  Kirchner  * MUnchen  15,  Waitherstr.  is 

Westzonenstelle  der 

BUhllng  & Btiker  K.-G.  - Berlln-Friedenau 
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VI  rr  J.  A 1 AS  AJ  A~*  A AX.  A AJ,  JJ  0*4.  J duig,  1\ l . I 


Cewindebohrer 
fur  die  ? 

Mengen- 

fertigung 


«;*»• 


i^V 


SUDDEUTSCHES  PR  A Zl  S I O N S WE  R K 
GEISLINGEN/STEIGE 


' H 


LOPE 


Klopp-Werke  Gmbh  Solingen-Waid 

SONDERWERK  FUR  SCHNEILHOBLER 

in  me  c h a n i sc  h e r , vollhydrouiischer  und 
vollhydroulisch  If  aversierender  Ausfiihrung, 


(aMkmmm 

xAuht  unci skAefi- 
\ AiciotMcAi'  u+txlj&jhutfj- 


M 


D6£ein  cvuhrm  a hit  unci 

THxj’hft  cftuhjcAaAlef 


C /I  #\  AA  Elektrizita ets-Gesellschaft-leyhausen  & Co. 
AEJ  rVJktJf  Vl  Elektrotechnische  Spezialfabriken  NUERNBERG 


Zentrierunqen- 

Schleifmaschinen 


yiG/iaCUll 

m /;  c w t r /i 


Mas  chine  nf a b nil 

G E H & CO 

E R L / N - S PANDA 


U\ 
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84.  Jahrg.  Nr.  7 


m 


Prazisions-nachdreh-  UND 

REVOLVERDREHBANKE26mmU.i6mmDurchio» 

Einhebelbedienung  • 12  Spindelgeschwindigkeiten 


MAX  FORST,  Werkzeugfabrik,  SOLINGEN 


tiestika 


S P E Z IWtffJtWs  cifmtN-r  A B R I K 
KARL  HEES  & CO.  K.  G.  • LUDWIGSBURG  (WLiRTT.) 


ram  ■'  n 


(fritz  WERNER  fl.G.) 


BERLIN 
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WERKSTATT  UND  BETR1EB 


84.  Jahrg.  Nr.  7 


timer  Angebot! 

Stein  - Pantograph  zum  Gravierfrasen 

komplett  einschlieBlich  Kreuzsupport  und  Prismen- 
spannstock,  Motorspindei  und  Frasern 

P 47:  DM  1.250.— 

starkeres  Mod  ell  und  mit  zwei  Kreuzsupporten 

P 48:  DM  1.550.— 

GroBer  Schablonensatz  — 206  Zeichen  DM  175.— 
Spezialmaschinentisch  1000  X 500  x 650  DM  100.— 
Einrichtung  zum  Lichtbogen-  und  Diamantstichel- 
gravieren  und  Atzen  DP-AP  ....  DM  460.— 
AusfOhrliche  Unterlagen  kostenlos  von; 

Max  Stein,  Postfach  1551,  Hamburg  11 

Betrieb:  WeiBensteinerstraBe  38,  Schwabisch-Gmtind 


ER  ZE IT  OL 


RIBE-IC 

In  nensechskantsch  raube 
D.R.P.  763737  fur  den  fort* 
schrittlichen  Konstrukteur 


BAYERISCHE  SCHRAUBE  N - 

UND  federnfabrikin; 

RICHARD  BERGNER 

k'iai,  * c H W.A'V.A  C H , tT.  I N'U>R  N 'B  E^R  .Gi 
■ tiiiri  1*19 m&fm J 


Exzenterpressen  von  12— 500t  Druckleistung 
Friktionspressen  von  100—250  mm  Spindei-0 
Spezialmaschinen  zur  Herstellung  v.Waggon- 
und  Automobilfedern,  Gabeln,  Spaten,  Hacken, 
Hauen,  Axten  und  Pflugscharen 


<-  V O 

< h F 


Einarmige  Exzenterpressen  mil  versiellbarem  Tisch.  Patent  angemeldet 

SEUTHE  & BIERMEYER 

MASCHINF.NFABRIK  WERL  KRFIS  SOEST 


d verfc' 


' wird  Ihre 
Betriebsleistung 
durch  » 

Burk  MT*1' 

\v>  ¥ 4 

Zeitrechner  \v>  . 

Zeitstempel 

Arbeitszeit-Kontrollapparate 
Wachter-  Kontrolluhrerf 
Technische  Uhrwerke 
Elektrische  Uhrenanlagen 
SignaEuhren,  Kalenderuhren 


Verlongen  Sie  Prospekte  TA 


Wurttembergische  Uhrenfabrik 
BurkSohne  Schwenningen  N.19. 
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84.  Jahrg.  Nr.  7 


liltudast  - MdUepzufec  323" 

hat  sich  in  weniger  als  2 Jaliren  die  Anerkennung  aller  Fach- 
leute  erobert,  die  einmal  praktisch  mit  ihm  arbeiteten.  Durch 
seine  iibersichtlicbe  Konstruktion,  seine  einfache  Handbabung 
und  seine  hohe  Anzeigegenauigkeit  ist  Z 323  die  Verkorperung 
des  neuesten  Entwicklungsstandes  auf  dem  Gebiete  der  Metall- 
Hartepriifung.  Ausfiihrliche.  Auskunf t durch 

2 WICK  & CO.  KG,  Einsingen  bei  Ulm/Donau 


Die  Kennzeichen  des  CO  N Z - Norm  - Motors  sind  : • Genormfe  AnboumaBe  nocb 
DJN  42  670.  Gleiche  MoBe  bei  Sdiutzart  P22  und  P 33  (MoBlinien  der  Abbildung) 
# Ein  erbter  CONZ- Motor  in  Konstruktion  und  Auslegung  • Glotfe  Oberflodie 
bei  P 22  • Robuste  guBgekapselte  Ausliibrung  bei  Schutzort  P 33  • Norm-Motoren 
oiler  Fabrikate  sind  ausfauscbbor  unfereinander 
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STRACK 

Normalien 


fur  Scbnitt-  und  Stanzwerkzeuge  n.  DIN 
Austausch-Qualitat 

Saulengestelle  95  GroSen 

Fuhrungssaulert 

Lochstempel 

Zylinderstifte 

Schraubenfedern 

und  andere  Einbauelemente 

A 

MASCHINENFABRIK  NORMA 

Friedr.  Strack  G.  m.  b.  H. 

WUPPERTAL-ELBERFELD 


STUFENLOS  REGELBARE 
S E N K R EC  HT- F R AS  M ASdH  I N E 

Standerausladung  600  mm 
Spindel-0  90  mm,  TischgroBe  1400x350  mm 


EICHENER  MASCHINENFABRIK  kur  an  H«k 
EICHEN,  KREIS  SIEGEN 


Optisdie 

Feinmefj- 

gerate 

MeBmikroskope 

LdngenmeBgerdte 

Winkelmesser 

Profil-Projektoren 

Oberflachen-Prijfgerdte 

Kleinharteprufer 

Koordinaten-Bohrwerk 

Einbaumikroskope 

fur  Werkzeugmaschinen 

ERNST  LEITZ 

O ptisch  e Werke 

WETZLAR 
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J 


Automaten  zur  Herstellung  von  Muttern- 
Gewinden  mussen  im  Dauerbetrieb  lehren- 
haltige  Gewinde  mit  vofl  ausgepragfen  Pro- 
filer) schneiden,  dabei  hohe  Leistungen  bei 
geringem  Bohrerverschleifi  oufweisen  und 
Sicherheit  gegen  Bohrerbruch  bieten.  Diese 
Bedingungen  erfullen  N U T A P - Automaten 
iiber  die  unsere  illustrierten  Prospekte  Aus- 


::r  mm p 

Schuhl  Avon  d.n  St.ln.n,  Mascfain.nfabrlk,  Hagto/Wtstf. 


WIPPERMANK 


HR 

Si 


1 9 f 


1 i'i 


GALISCHE  b..., 

STIFTKETTEN 

SPEZ1ALKETTEN  FOR  TRANSPORT- 
ANIAGEN  UNDFORDERBANDER 

KETTENGETRIEBE 


PRAZISIONS- 
ROLLENKETTEN 

(EINfACHE  UNO  KO MtINIf RTf) 

ZAHNKETTEN 
TRANSMISSIONS- 

UNO 

BIOCKKETTEN 

Verzahnen  von  «ing«iandten  Zohn-  und  Kettenrfldern  mil 
klefmten  und  grdflten  T«ilung«n  b f • xulJOO  mm  Rad*Durchm. 
Koittnloi*  fachmflnnlichi  Btralung 

WIPPERMANN  JR.  A.-G. 

HAGEN- DELSTERN  (WESTF. 


Kupptcsbufd) 

Hochlcislungsbrcnner 


iiir  Industrie 

Gewerbe 

Laboratorien 

Mil  Gas 

Gas  und  Drucklult 

Gasdiuckluit 

und  Sauersiolfzusatx 


71 


F.  KOPPERSBUSCH  & SOHNE,  AKTIENGESELLSCHAFT 
GELSENKIRCHEN,  ABT.INDUSTRIE-BREN  NER 


ROHDE  6,  D Q R R E N B E R G 

D US  S ELDORF- OB  ER  KASSEL 
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SPEZlAf'  ' /7,  1? ~ 

* E L 6 KT 8 0 /y  U, 

sp&riAi.  ‘ • 

EtEKTfiO  / 

•SPEZlAl' 

•ELSKHIO  ElEKTRONENROHREN 

SPJBZlAi  VALVO  ROHREN  fur  alls  Aiiwendungsgebiete 
f i FKTSft'  u.  o.  fur  Rundfunk-GerSte  • VerstSrk’er-Anlagen 

* h - y i i - Ejektro-Mediiin  • Bahn-  ond  Post-Anlagen 

f* , 1 „ " Sender -Technik  . Industrielle  Elektronik 

llppliilf  " 

StM-ZJAtZ  EINZELTEILE 

: E L E K T R 0 Einzelteile  end  Bauelemente  fur  die  . gesomte 
><J  P 6 Z I At  Verstfirker-,  Sender-  und  MeRfedinik 

;eiektro  e le  ktro-ke  r am  i k 

$ P £ Z t A L Keramische  Erzeugnisse  fur  Hochfrequenz-  und 
'EtEKTRO  . Hochspannungstechnik 

P £ Z ( A L 

!g  lEJCTRO  funk-fernmeloewesen 

'5  P E Z 1A  L EPnrichtungen  fur  alle  beweglichen  landfunk- 
l £ L£  K dienste  • Schiffsfunk  und  Funkortung  ♦ Studios 

und  Sender  fiir  Rundfunk  und  Fernsehen 

EZIAL 

E LJzK  ?80.:  INDUSTRIE-ELEKTRONIK  ^ 

£ B Z f A L.  Elektronische  Mefl-  und  Steuerungsgerdte  • Hoch* 
j;£L£KTfcO\  frequenzgenerotoren  • Infrarotstrahler 

i'  Ferner:  Diamant-Ziehsteine  • Diamant-Werkzeuge 

LteKfT Rvf  * 

EIEKTHO-.  EUKTRO  SPEZIAl  GMBH 

$ A 6 Z f A l HAMBURG). MO  N C nBEIOSHASSE  7 

:ElEfCTRO  „ - 

S P £ t I A t £ tBKTRO  S P E 2 I A t 6 LE  KT.ROS  P E 2 I A t 

* I.  e K T R O $ P E 1 I A i.  ft  IfcKTROS  P E Z f A t B A 6 K T R O 

? P E 7 I A l E l E K T P O S P £ 2 I A l £ I.  £ K t R 05  £ £ Z I A L ' 

J L £ K TRO  S P E % SAL  5 UK  TROSA  E l-A  Attt  2 K T R O 

E P fc  Z I At EtE K FRO  SPBZ ! ALE?  BKlROSPEZlA L 


ELEKTRONENRCfHREN 

VALVO-ROHREN  fur  alle  Ariwendungsgebiete 
u.  o.  fiir  Rundfunk-Gerdte  • Verstdrk’er-Anlagen 
Elektro-Medizin  • Bahn*  und  Post-Anlagen 
Sender -Technik  • Industrielle  Elektronik 

EINZELTEILE 

Einzelteile  und  Bauelemente  fur  die  gesomte 
Verstarker-,  Sender-  und  MeGfechnik 

ELE  KTRO-KE  RAMI  K 

Keramische  Erzeugnisse  fur  Hochfrequenz-  und 
• Hochspannungstechnik 

FUNK-FERNMELOEWESEN 

EPnrichtungen  fur  alle  beweglichen  landfunk- 
dienste  • Schiffsfunk  und  Funkortung  ♦ Studios 
und  Sender  fiir  Rundfunk  und  Fernsehen 

INDUSTRJE-ELEKTRONIK  ' 

Elektronische  Mefi-  und  Steuerungsgerdte  • Hoch* 
frequenzgenerotoren  • Infrarotstrahler 

Ferner:  Diamant-2iehsteine  • Diamant-Werkzeuge 

ElEKTRO  S PEZIAL  GMBH 

HAMBURG  1-MO  N C KEBERGSTRASSE  7 


WILHELM  KOCHERSCHEIDT 

WERKZEUGMASCHINENFABRIK  KEMPEN-NDRH*ZWEIGBETR.K0R8ACHikes5eh) 


seit  5 


POUPLIER 

EDELSTAHLE 

FUR  H3CHSTE  ANFORDERUNGEN 

geio gen  • geschalt  • geschliffen 
poliert  • gegluht  • vergutet 

jahrzehnten  ,CCH  Qua&iais&epuff  ! 


Werkzeugstahle  • Baustahle 
Automatenstahle  • Federstahle 
Rostbestandige  Sonderstahle  »Karoni« 
Heiz-u.Widerstandsmaterial  »Chronika« 

Stahlwerk  Kabel  C.  Pouplier  jr.  £; U; 

HAGE  N-KABEL 
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vik 


Prdzisions-Werkzeugfabrik  TAILFINGE  N/Wttbg. 

Mittl.  Drehbankspitzen  Dreibacken  - Bohrf  utter 
und  Zentrierkegel  selbstspannend-spitz 

Nur  2 Werkzeuge, 

aber  beide  Prazisionserzeugnisse  der 
bekannten  schwabischen  Feinmechamk 


d' 

1 

r] 

T) 

[Y1 

[j\ 

m 

m 

LrJl 

JJ 

n 

11 

K 

i. 

Induslrie-Olen 


WILHELM  RUPPMANN  • STUTTGART- 
INDUSTR1EOFENBAU  • S C H A M O T T EWE  R K • 


Hochelastische 

Kegelflex- 

Kupplungen 


S 


Elastische 

Kado- 

Kupplungen 


VerlaGliche  und  leistungssteigernde  Heifer 
in  der  modernen  Fertigung 

Fordern  Sie  Prospekte  und  Angebot 

KAUERMANN  kom.-ges. 

dOsseldorf-ge. 


m 


gSchmirgelkleberwyp 

G**tgn«t  fOr  all*  Schl«ifmltt«UArt*n  ontf  Kflmungcn  ^ 

H fiQ*  * 1 ^ ( c ) 

| J I jjlir  1 Er  besitzt  bessere  Eigenschaften  ak  Leim  3 J 

2 verhutet  das  Verbrennen  beim  Schleifen 


t Er  besitzt  bessere  Eigenschaften  ak  Leim 

2 verhutet  das  Verbrennen  beim  Schleifen 

3 ermoglicht  groSere  Schnitigeschwindigkeit 
4-  gewahrleistet  Arbettserspamis 

5 verringert  den  Scheibenverbrauch  und 
(f  wird  kalt  angeruhrt 


/s 


s 


EIN  VERSUCH 
CBERZEUGT1 


BERLIN  (WEST) 


SCHERING  A. G. 

GALVANOBEDARF 


A B T. 


WOLFENB0TTEL 
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WEISSER  HEILBRONN 


AUTOMATISCHE  VIELSTAHLD REHBAMK 
MODELL  OV  315 

(Or  racionelfste  Bearbeitung  von  Wellen,  Achsen,  Getriefceteilen  usw. 

KurzFrlitlg  lieferbar ! 

DreS-0  315  mm  / Spitzenweite  4oo  mm  / 21  Drehzahlen  l2o  bis 
!2oo  UpM  / Aruriebsleistung  lo  PS. 

Eugen  Weisser  & Co.  KG..  Heilbronn/Neckor 

Werkzeugmaschlnenfabrik  Salzstr.  79/88  und  178/130 


• v't’ ; \ s 


BRUNCKEN 


DER 

QUA  LI  TATS -MOTOR 
SEIT  1907 


t( 


Sr 


COLNER  elektromotorenfabrik 

JOHANNES  BRUNCKEN 

KOLN-BICKENDORF 


‘Polievftusten 


if 


%«•* 


fcfwwi 


'pone#*13* 


^ n*****"”,  auf  a- 

,u/' 


BERLIN  (WEST)  SCHERING  A.  G.  WOLFENB0TTEL  V 

ABT.  QALVANOBIDABF  > 
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GEBR.  HELLER  MASCHINENFABRIK  G.M.B.H.,  NURTINGEN/WURTT. 
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j Pantarol -Werk 

| Chemische  Fabrik 

Joachim 


Blanke  Metafile  mussen  zur  Erhaltung  ihres 
Glanzes  vor  Oxydation  gesdhufzf  warden! 


Richter 

Verkaufsstelle 
Karlsruhe  (Baden) 
Postfach  70  r 


Viele  der  bisherigen  Schutzmittel  haben  groGe  Nachfeile.  1st  Metall  ein- 
gefettet,  so  verlierf  es  seinen  Glanz  und  verschmufzt  durch  Staubansatz.  Bei 
Temperaturwechsel  und  Feuchtigkeit  verseift  das  Fett;  die  Folge  1st  Oxyd. 
Die  altgebrauchlichen  farbigen  Schutzanstriche  verandern  das  Aussehen 
blanken  Metalles  sehr  unvorteilhaft  und  mussen  in  vielen  Fallen  wieder 
abgewaschen  werden.  Gewohnliche  Zaponlacke  vertragen  keine  Nasse. 


Anruf 

Karlsruhe  5470 


Drahtwort 

Aviarichter  Karlsruhe 


Bankkonto 
Lundeszentralbank 
Karlsruhe  722 


Es  fehlte  bisher  ein  widerstandsfahlges  Mitfel,  das  unauffallig  den  edlen 
Glanz  blanker  Metalle  auf  die  Dauer  schiitzt. 


Eine  einfache  einmalige  Behandlung  mit 


gewahrt  diesen  Schutz! 


Postscheckkorito 
Karlsruhe  48046 


Bahnsendungen 
Karlsruhe,  Moltkestr  61 


Geschaftszeit 
9-17  Uhr 


Personfiche 

Besuche 

bifte  vereinbaren 


j Stammhaus 

j Berlin  -Schlachtensee 
j BreisgauerstraBe  3-5 

I 

Anruf 

1 Berlin  847406 


Drahtwort 
Aviarichter  Berlin 


I 


I 


Fertige  Erzeugnisse  aus  Metallen  aller  Art  bediirfen  nun  keines  Einfettens, 
Anstreichens  oder  Verpackens  mehr.  Sie  laufen  nicht  an  und  erstrahlen 
dauernd  im  Neuglanz.  Noch  nach  jahrelangem  Lagern  in  den  Magazinen 
erschelnen  sie  so  blitzblank,  als  kdmen  sie  soeben  aus  der  Fabrikation. 
Jede  Kontrolle  und  Wartung  wird  uberfliissig. 

Neue  oder  gebrauchte  Maschlnen,  die  ihren  Kaufer  erwarten  oder  in  Be- 
trieb  stehen,  blciben,  einmal  impragniert,  fUr  Jahre  blank  und  oxydfrei. 
Man  erspart  die  Kosfen  fur  ihre  Pflege,  die  jahriich  zehnmal  hoher  sind 
als  die  einmalige  Ausgabe  fur  etwas  Pantarol. 

Die  Oberflfiche  mit  Pantarol  behandelter  Metalle  behalt  ihren  Glanz,  wird 
glatt  im  Griff  und  bleibt  unempfindlich  gegen  Anfassen  mit  feuchten 
Handen.  Staub  und  Schmutz  entfernt  man  durch  einfaches  Abwaschen. 
Feuchte  Luft,  Dampf,  Seetransporte,  sogar  schwache  Saurenebel  oder 
ein  mehrstundiger  Regen  schaden  nicht.  Die  Impragnierung  ist  unsichtbar, 
leicht  und  fast  unbegrenzt  widerstandsfahig.  Sie  wird  durch  Streichen, 
Spritzen  oder  Tauchen  in  wenigen  Minuten  hergestellt  und  bleibt  bis  zu 
90  - 120°  C hitzebestandig.  Pantarol  ist  seit  uber  10  Jahren  in  Europa 
und  OJbersee  erprobt  und  bewahrt  fur  Messing,  Bronze,  Kupfer,  Silber, 
Nickel,  Chrom,  Zinn,  Zink,  SpritzguB,  Eisen,  Stahl,  Aluminium,  andere 
Leichtmetalle,  sowie  Legierungen  aller  Art.  Sogar  galvanisierte  und 
phosphatisierte  Metalle  gewinnen  durch  Pantarol  noch  an  Oberfldchengiite. 

Pantaro!  erhalt  jedes  Metall  viele  Jahre  blank! 

Bestellungen  direkt  an  das  Werk,  Karlsruhe  oder  Berlin  I 
Pantarol  wird  in  Kannen  von  1,  3, 5, 10, 30  und  50  Litem  Inhalt  geliefert. 
Preis  je  Liter  8.80  DM  netto  ab  Werk. 


Machen  Sie  einen  Versuch  mit  diesem  hervorragenden  Metallschutzl 

j Nodidrudi  verbottn  I i 

A 101*  > O II  III  ~ 900 

| I-  Pantarol  ist staatlich  gepruft!  DieMarke  „Pantarol"  ist  in  27Landern  geschutztl 
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Ein  Riickblick  auf  die  Technische  Messe  Hannover  1951 

Von  Professor  Dr.-Ing.  Carl  Stromberger,  Darmstadt 


Unter  den  z.  Zt.  in  der  deutschen  und  europaischen  Indu- 
strie vorherrschenden  Verhaltnissen  wird  der  Beshcher  der 
diesjahrigen  Technischen  Messe  Hannover  mehr  noch  als  in 
den  vergangenen  Jahren  die  ausgestellten  Maschinen  und 
Gerate  nacli  den  Gesiclitspunkten  wirtschaftlicher  Einsatz- 
und  Ausnutzungsmiiglichkeiten  betraclitet  Jiaben.  Wie  drin- 
gend  die  Rationalisierung  geworden  ist,  geht  aus  dem  Schrift- 
tum  der  letzten  Zeit  deutlich  hervor.  Diesen  Gedanken  beson- 
ders  zu  unterstreiclien,  mag  wohl  auch  AnlaB  dafiir  gewesen 
sein,  da(3  das  RKW  mit  einem  besonderen  Stand  aufgetreten 
ist,  um  damit  werbend  fiir  diesen  Gedanken  einzutreten. 

Rationelle  Fertigung  verlangt  hohe  Leistungen  bei  nied- 
rigem,  Oder  besser  gesagt,  angemessenem  Aufwand.  Es  ist  zn 
beachten,  dafl  diese  Leistungen  ihren  Ausdruck  in  verschiede- 
ner  Art  finden : in  der  Reihenfertigung  zweifellos  in  groBen 
Mengenleistungen,  daneben  immer  mehr  auch  in  hohen  und 
gleichmaBigen  Qualitaten  der  Werkstiicke,  sei  es  in  bezug  auf 
Formgenauigkeit  oder  auf  Oberflacliengiite.  Je  mehr  die  Be- 
triebsart  von  der  Reihenfertigung  abweicht,  um  so  starker 
treten  die  Mdglichkeiten  einfachen  und  raschen  Umrichtens 
der  .Werkzeugmaschinen,  der  Arbeits-  und  Priifgerate,  des 
Wechselns  von  Werkzeugen  usw.  in  den  Vordergrund.  Spannt 
man  — wie  es  in  dieser  Betrachtung  geschehen  soli  — den 
Rahmen  weiter,  so  treten  als  wesentliche  Faktoren  fiir  die 


wirtschaftliche  Erzeugung  der  Giiter  vorteilhafte  und  gut  aus- 
genutzte  Fordermittel  hinzu  und  als  weiterer  Bestandteil  des 
Betriebes  eine  ausreichende  und  beziiglich  Verteilung  und 
Lichtfarbe  richtige  Beleuchtung. 

Geringer  Aufwand  liegt  selbstverstandlich  bei  niedrigen  Be- 
schaffungs-  und  Betriebskosten,  er  auBert  sich  ferner  — im 
Endergebnis  haufig  wesentlicli  starker  — in  der  Betriebs- 
sicherheit,  d.  h.  der  geringen  Storungsanfalligkeit  und  der 
gefahrlosen  Bedienbarkeit  fiir  Maschine,  Werkzeug  und  Werk- 
stiick,  in  der  langen  Lebensdauer  der  Anlagen,  Haltbarkeit 
ihrer  wesentlichen  Teile  und  Standzeit  der  Werkzeuge.  Wenn 
hier  erganzend  zu  dem  in  Heft  5 dieser  Zeitschrift  erschienenen 
Vorbericht  zur  Maschinenschau1)  ein  Riickblick  gegeben  wird, 
so  soil  dies  unter  dem  Gesichtswinkel  der  wirtschaftlichen  An- 
wendbarkeit  der  zu  bespreclienden  Ausstellungsgegenstande 
geschehen.  Erganzend  zu  den  in  dem  erwahnten  Vorbericht 
bereits  besprochenen  Werkzeugmaschinen  wird  daher  in  den 
folgenden  Zeilen  besonders  den  Getrieben,  den  Werkzeugen  und. 
Spannzeugen,  den  Mep-  und  Prufgerdten,  ferner  den  wiclitigen 
Gebieten  der  Schweiptechnik  und  der  Erwarinung,  daneben 
auBerdem  den  innerbetriebliclien  Fordermitleln  und  der  Werk- 
stattenbeleuchtung  besondere  Aufmerksamkeit  geschenkt  werden. 

Doch  muB  zuvor  — wenn  auch  nur  in  aller  Kiirze  — auf 
einige 


Werkzeugmaschinen 


eingegangen  werden,  die  zwar  in  den  Vorbericht  gehort  hatten, 
fiir  die  aber  die  Unterlagen  nicht  rechtzeitig  zur  Verfiigung 
waren.  Ein  weiterer  Grund  fiir  die  nachfolgende  Erwahnung 
einiger  Maschinen  besteht  darin,  daB  auch  sie  als  beispielhaft 
fiir  die  in  den  letzten  Jahren  erfolgte  Weiterentwicklung  auf 
dem  Gebiete  der  Werkzeugmaschinen  gelten  konnen.  Es  sei 
aber  ausdriicklich  vermerkt,  daB  es  sich  hier  lediglich  um  Er- 
ganzungen  liandeln  kann,  denn  die  durch  den  Vorbericht 
gegebene  Obersicht  kennzeichnet  Entwicklungsrichtung  und 
-stand  bereits  umfassend. 

Versuche,  die  Leistung  der  Tischhobelmaschinen  durch  Aus- 
nutzung  des  Riicklaufs  zur  Arbeitsleistung  zu  erhohen,  sind 
wohl  fast  so  alt  wie  die  Hobelmaschine  selbst.  Sie  muBten 
scheitern,  solange  der  Steuerung  und  Spannung  der  Werk- 
zeuge nicht  geniigend  Beachtung  geschenkt  wurde.  Im  Verfolg 
der  gerade  in  dieser  Hinsiclit  fiir  die  Verwendung  von  Hart- 
metallwerkzeugen  bei  der  Firma  H.  A.  Waldrich  GmbH., 
Siegen,  bereits  seit  Jahren  gesammelten  Erkenntnisse  wurde 
als  Versuchsmaschine  eine  hin-  und  herarbeitende  Vielstahl- 
Doppelhobelmaschine  mit  neuartiger  Steuerung  und  Klem- 
mung  der  Stahlhalter  mit  jeweils  3 im  Eingriff  stelienden  Hart- 
metallmeiBeln  entwickelt.  Je  mehr  hartmetallbestiickte  Werk- 
zeuge in  Anwendung  kommen,  um  so  bedeutsamer  sind  solche 
Versuche,  denn  schon  reichen  die  jetzt  iiblichen  Arbeits- 
gescliwindigkeiten  nahezu  an  die  durch  die  Massenwirkungen 
nach  oben  begrenzten  Riicklaufgeschwindigkeiten  lieran,  so 
daB  die  Minderung  der  Totzeiten  durch  rascheren  Riicklauf 
sich  immer  geringer  auswirken  wird. 

An  sich  bekannte  Mdglichkeiten  zur  Erzielung  hoher  Men- 
genleistungen und  guter  Maschinenausnutzung  liegen  in  der 
verschiedensten  Art  der  Automatisierung,  zu  der  auch  das 
Nachformarbeiten  zu  zahlen  ist.  Das  Nachformdrehen  ver- 
einigt  die  Firma  Gebr.  Heinemann  A.G.,  St.  Georgen  i.  Schwarz- 

1)  Schulz,  K.:  Leistungsschau  des  Werkzeugmaschinenbaues.  Vorbericht 
zur  Deutschen  Industriemesse  Hannover  11)52,  Werkst.  u.  Betr.  84  (1951) 
S.  161. 


wald,  mit  dem  von  ihr  seit  langem  gepflegten  Prinzip  der  Mehr- 
stahldrehbank.  Die  Vielstahl-  und  Kopierdrehbank,  deren 
Werkzeugschlitten  in  Bild  1 dargestellt  ist,  eignet  sich  zum 
wirtschaftlichen  Drehen  abgesetzter  Wellen,  Achsen  und  Spin- 
deln.  Die  wie  ein  Stahlhalter  auf  der  Spannplatte  des  vorderen 
Langsschiebers  aufgesetzte  Kopiereinrichtung  wird  durch  Ab- 
tasten  einer  S'chablone  hydraulisch  gesteuert.  Die  Schrag- 
stellung  des  Kopierschlittens  zur  Werkstiickachse  ermoglicht 


Bild  1.  Halbautomatische  Vielstahl-  und  Kopierdrehbank  (Gebr.  Heinemann 
AG.,  St.  Georgen  i.  Schwarzw.) 

GrdBter  Dreh-Dmr.  ub.  Langsschlittenfuhrung 330  mm 

'Gr6Bter  Dreh-Dmr.  Ob.  Querschieber  d.  Langsschlittens  . 250  mm 

Spitzenweite • ^^0  min 

Spindelbohrung ;>4  ,nm 

8 Hauptspindeldrehzahlen  in  Bereichen  G3...710  oder  90...  1000  Oder 
125. . .1100  U/min 

Antriebsleistung 11  kW 
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Bild  2.  Hydraulischer  Kurzhobler  mit  Kopiereinrichtung  (Walter  Bartsch, 
Berlin-Wittenau) 

Hobellange  200  mm 

Tischverstellung  s'eitlich:  220  mm 

in  der  H8he:  150  mm 

Schnittgeschwindigkeiten  stufenlos bis  20  m/min 

Antriebsleistung j 5 

in  bekannter  Weise  das  Kopieren  senkrechter  Absatze  nach  der 
Reitstockseite  hin.  Durch  die  an  dieser  Maschine  neuartige 
Verbindung  mit  einem  selbsttatig  arbeitenden  Vielstahl-Quer- 
schlitten  konnen  auch  nach  der  Spindelkastenseite  liegende 
senkrechte  Schultern  hergestellt  werden.  Da  alle  Bewegungen 
der  Maschine  mit  Hilfe  von  PreBluft  selbsttatig  gesteuert 
werden,  bleiben  fur  die  Handbetatigung,  ebenso  wie  bei  einem 
Halbautomaten,  nur  das  Ein-  und  Ausspannen  der  Werk- 
stiicke. 

Als  Zeugnis  dafiir,  daB  der  Gedanke  des  Nachformar- 
beitens  zur  Automatisierung  der  Arbeitsweise  von  Werkzeug- 
maschinen  sich  in  stets  starkerem  MaBe  durchsetzt,  sei  erwahnt, 
daB  Drehbanke  mit  schrag  zur  Achse  arbeitenden  Nachform- 
schlitten  nunmehr  auch  von  Eugen  Weiser  &■  Co.  K.G.,  Heil- 
bronn  a.  Neckar,  auf  den  Markt  gebracht  werden. 

Eine  Nachformdreheinrichtung,  Bauart  Heidenreich  &■  Har- 
beck,  Hamburg,  hat  die  Maschinenfabrik  Ravensburg  AG., 
Ravensburg,  in  ihre  groBe  Plandrehbank  (Planscheibendurch- 
messer  2000  mm)  eingebaut.  Da  es  sich  hier  um  eine  Kopier- 
einrichtung handelt,  die  nach  zwei  Richtungen  kopiert,  ist 
eine  Schraganordnung  des  Schlittens  nicht  notwendig.  Zum 
Nachformarbeiten  in  Langsrichtung  kann  das  Querbett  mit- 
samt  der  Kopiereinrichtung  um  90°  geschwenkt  werden. 

Aber  auch  auf  andere  Werkzeugmaschinen  hat  das  Prinzip 
iibergegriffen.  Der  hydraulische  Kopierhobler  von  Walter 
Bartsch,  Berlin-Wittenau,  (Bild  2)  ist  ein  sprechendes  Beispiel 
hierfur.  Die  zu  hobelnden  Profile  werden  mittels  eines  Eiihlers 
von  einer  Schablone  oder  einem  Musterstiick  abgetastet  und 
im  Verhaltnis  1 : 1 hydraulisch  iibertragen.  Mit  besonderem 


Bild  3.  Gewindcschneidmascbine  (Gustav  Wagner,  Reutlingen/Wurtt.) 
Arbeitsbereich : Metrische  und  SI-Gewinde  118  ...  52,  Witworth-Gewinde 
*/i  • * • 2//,  Witworth-Rohrgewinde  R 1/t  . . . 2",  Trapez-  und  Rundgewinde 
10  ...  44  mm  Dmr.  Antriebsleistung  rd.  3,5  kW 


Bild  4.  Aus  Aufbaueinheiten  zusammengestellte  Sondermaschine 
(Karl  Hiiller  GmbH.,  Ludwigsburg) 

Zusatzgerat  konnen  Werkstiicke  im  Nachformverfahren  all- 
seitig  bearbeitet  werden,  indem  Schablone  und  Werkstiick 
dreimal  um  90°  weitergeschaltet  werden.  Die  vollhydraulische 
Arbeitsweise  des  StoBelantriebes  und  die  stufenlose  Einstell- 
moglichkeit  der  Schnittgeschwindigkeiten  machen  die  kleine 
Maschine  ebenfalls  sehr  leistungsfahig.  Sie  hat  ihre  Vorziige 
besonders  auch  fur  die  Einzelfertigung  von  Schnitt-  und 
Stanzstempeln. 

Auch  .die  neue  Gewindeschneidmaschine  der  Firma  Gustav 
Wagner,  Reutlingen  ( Wiirtt .),  ist  eine  Hochleistungsmaschine. 
Als  Werkzeug  dient  ein  Strehlerbackenkopf  in  bewahrter  Kon- 
struktion,  mit  dem  sich  auch  Trapez-  und  Rundgewinde  mit 
mehrfacher  Steigung  herstellen  lassen.  Die  in  Bild  3 wieder- 
gegebene  Maschine  ist  mit  einer  Leitspindel  ausgeriistet,  ihr 
in  12  Stufen  schaltbares  Hauptgetriebe  lauft  sehr  ruhig,  so  daB 
die  erzeugten  Gewinde  sich  durch  hohe  Steigungsgenauigkeit 
und  saubere  Flachen  auszeichnen.  Werkstiicke,  fur  die  es  auf 
sehr  genauen  Rundlauf  der  Gewinde  ankommt,  konnen  zwi- 
schen  Spitzen  gespannt  werden. 

Der  leistungssteigemde  Gedanke  der  Aufbaueinheiten  war 
auf  der  Technischen  Messe  mehrfach  vertreten.  Als  beson- 
deres  Beispiel  sei  hier  eine  aus  Aufbaueinheiten  zusammen- 
gestellte  Maschine  der  Firma  Karl  Hiiller  GmbH.,  Ludwigsburg, 
beschrieben.  Die  in  Bild  4 abgebildete  Maschine  besitzt  eine 
Fraseinheit,  deren  Vorschubbewegung  durch  eine  hydraulische 
Tischeinheit  erzeugt  wird  und  auf  der  sie  selbst  aufgebaut  ist. 
Es  sind  auBerdem  ein  hydraulischer  Bohrschlitten,  eine  Ge- 
windeschneideinheit,  ein  hydraulischer  Schalttisch  und  mehrere 
Hydraulikaggregate  verwendet,  um  einen  ziigigen  Arbeits- 
ablauf  zu  erzielen. 

Die  in  Bild  4 ebenfalls  dargestellten  Werkstiicke  werden 


Bild  5.  Reihenbohrmaschine  (Job.  Wdrner,  Schwenningen  a.  N.).  GroOer 
Drehzahlbereich  {90 . . . 3600  U/min)  f (lr  Bohr-,  Senk-,  Reib-  und  Anfrasarbeiten 
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Bill!  G.  FertigungsstraBe  fur  spanloses  Forraen  (Fritz  Miiller,  EBlingen/Neckar) 

vom  Rohstiick  bis  zum  einbaufertigen  Zustand  bearbeitet,  und 
zwar  werden  2 Flachen  in  2 verschiedenen  Ebenen,  6 Bohrun- 
gen  in  4 verschiedenen  Richtungen,'  die  Stirnflaclien  zvveier 
angegossenen  Augen  und  4 Gewinde  von  3 Seiten  gefertigt. 
Um  Frasriefen  beim  Fraserriicklauf  zu  vermeiden,  wird  die  < 
Frasspindel  nach  beendetem  Frasgang  selbstatig  hydraulisch 
abgehoben.  Die  stiindliche  Leistung  von  100  Werkstiickcn  ist 
sehr  hoch.  Dabei  ist  die  Betriebssicherheit  der  Maschine  groB, 
denn  die  einzelnen  Aggregate  werden  jeweils  durch  den  Ab- 
laut des  vorhergehenden  gesclialtet. 

Ein  bekanntes  Prinzip  zum  leistungssteigernden  Einsatz  von 
Werkzeugmaschinen  in  der  Reihenfertigung  ist  von  der 
Firma  Joh.  Worner,  Schwenningen  a.  N.,  wieder  aufgegriften 
worden.  Die  an  sich  leistungsfahigen  Bohrmaschinen  dieser 
Firma  werden  fiir  das  serienmaBige  Bearbeiten  von  Werk- 
stiicken  in  iibersiclitlicher  und  leicht  zu  handhabender  Weise 
zu  Maschinensatzen  zusammengestellt,  wofiir  Bild  5 ein  Bei- 
spiel  gibt. 

Unter  Ausnutzung  der  guten  Zuganglichkeit  ihrer  Pressen 
stellte  die  Firma  Fritz  Muller,  Eplingen  a.  Neckar,  sieben 
Pressen  verschiedener  Grbfie  'zu  einer  FertigungsstraBe  zu- 
sammen.  Der  mit  dem  Ausschneiden  einer  Bleclironde  auf  der 
ersten  Presse  beginnende  Arbeitsgang  wird  iiber  die  weiteren 
Ziige,  das  Beschneiden,  Bordeln,  Stanzen,  Nieten,  Pragen  usw., 
auf  den  folgenden  vollendet.  Hierftir  lassen  sich  die  Pressen 
verhaltnismaBig  nahe  aneinander  stellen,  so  daC  die  Werk- 
stiicke  von  ;Maschine  zu  Maschine  weitergereicht  werden 
konnen.  Bild  6 zeigt  die  FertigungsstraBe. 

Die  fiir  den  modernen  Getriebebau  besonders  wichtige  Auf- 
gabe  des  Brecliens  der  Zahnkante  l6st  die  BMW-Maschinen- 
fabrik  Spandau  GmbH.,  Berlin-Spandau,  mit  ihrer  neuen  Zahn- 


Bild  7.  Rundschleif  maschine  mit  MeB-  und  Steuereinrichtung  zum  Einstech- 
schleifen  eingerichtet  (Hartex  GmbH.,  Berlin-Marienfelde) 


Bild  8.  Profilschleifmaschinc  (Hommcl-Werke  GmbH.,  Mannheim- KSfertal) 


kantenschleifmascliine  dadurch,  dafi  in  einfacher  Weise  mit 
Hilfe  einer  Mehrprofilscheibe  die  Zahnkanten-  schrag  ge- 
schliffen  werden.  Als  Leistung  werden  10  Zahne/Sekunde  an- 
gegeben;  da  gescliliffen  wird,  lassen  sich  bereits  gehartete 
Rader  bearbeiten. 

Als  besondere  Aufgabe  des  modernen  Werkzeugmaschinen- 
baues  wurde  bereits  die  Erzielung  hoher  Werkstiicksgenauig- 
keiten  und  Oberflachengiiten  genannt.  Selbstverstandlich  tritt 
dies  besonders  bei  solchen  Maschinen  in  Erscheinung,  die 
speziell  fiir  die  Feinstbearbeitung  gebaut  sind.  Es  zieht  sich 
wie  ein  Leitfaden  aber  durch  den  gesamten  Werkzeugmaschinen- 
bau  hindurch  und  auBert  sich  in  alien  Maschinenarten.  Die  im 
folgenden  genannten  Maschinen  lassen  dies  deutlich  erkennen 
(im  iibrigen  sei  auf  die  bereits  erwahnte  Vorschau  verwiesen). 

Unter  Verwendung  von  Schleifkorpern,  die  in  hoher  Frequenz 
(iib.  2000/min.)  kleine  seitliche  Ausschlage  ausfiihren,  erzielt 
die  Firma  Walter  Hentzen  &■  Co.,  Tfemscheid,  mit  ihrem  Schwing- 
schleifgerat  besonders  gute  Oberflachen.  Das  Gerat  laBt  sich 
auf  einer  Drehbank  ohne  weiteres  aufbauen  und  wird  an  dem 
sich  drehenden  Werkstiick  vorbeigefiihrt.  Zur  Betatigung  des' 
Aggregates  ist  Druckluft  notwendig. 

Neben  diesem,  zu  der  groBen  Gruppe  des  Finislien  gehorenden 
Verfaliren  ist  man  auch  auf  dem  Gebiete  des  eigentlichen 
Schleifens  nicht  stehen  geblieben. 

An  einer  gut  gestalteten,  leicht  bedienbaren  und  exakt  ein- 
stellbaren  Flachenschleifmaschine,  die  in  3 GroBen  fur  Schleif- 
langen  von  700,  1000  bzw.  1200  mm  gebaut  wird,  hat  die  Firma 
Gebr.  Mdgerle  AG.,  Usler/Schweiz,  ganz  besonderen  Wert  auf 
die  Fuhrung  des  Arbeitstisches  gelegt.  Um  eine  Beeinflussung 
der  Tischlage  durch  den  bei  Stillstand  bzw.  wahrend  der  Arbeit 
des  Tisches  verschieden  starken  Schmierfilm  zu  vermeiden, 
ist  eine  Kapillarschmierung  eigener  Art  verwendet  worden. 
Darauf  werden  die  hohen  Arbeitsgenauigkeiten  zuriickgefuhrt, 
die  bei  dieser  Maschine  innerhalb  von  2/z  auf  1000  mm  Schleif- 
lange  liegen. 

Genauigkeits-  und  leistungssteigernd  haben  sich  bei  be- 
kannten  Rundschleifmaschinen  die  verschiedenen  Arten  des 
automatischen  Messens  und  Steuerns  bereits  vielfach  bewahrt. 
Man  kann  zwischen  den  beiden  Prinzipien  des  Schleifens  bis 
zum  festen  Anschlag  und  des  Fertigbearbeitens  mit  Zeitrelais 
und  jenem  der  elektrischen  Kontaktmessung  unterscheiden. 
Beide  Verfahren  fand  man  nunmehr  auch  an  den  Schleif- 
maschinen  der  Hartex  GmbH.,  Berlin-Marienfelde  (Bild  7), 
angewandt. 

In  der  Erkenntnis  der  Wichtigkeit  einwandfreier  Lagerung 
geharteter  Teile  zum  Rundschleifen  und  unter  Beriick- 
sichtigung  des  beim  Harten  auftretenden  Verzuges  hat  die 
M aschinenfabrik  Spandau  Geh  &■  Co.,  Berlin-Spandau,  neben 
ihren  bekannten  Innenschleifmaschinen  und  Automaten  mit 
ihrer  Zentrierungenschleifmaschine  Moglichkeiten  geschaffen, 
um  diese  Voraussetzungen  fur  genaues  Rundschleifen  exakt 
zu  erreichen. 

Genauigkeitsschleifen  ist  besonders  wichtig  bei  der  Her- 
stellung  von  Profilen  an  geharteten  Teilen,  sei  es  an  Lehren 
Oder  ahnlichen  Werkstiicken.  In  solchen  Fallen  nach  Zeich- 
nungen  unter  stark  verkleinernder  Ubertragung  der  Bewe- 
gungen  auf  die  Schleifscheibe  zu  arbeiten,  ist  bekannt.  Doch 
sind  in  der  Ausbildung  einer  neuen  Maschine  die  Hommel- 
Werke  GmbH.,  Mannheim- Kdfertal,  in  verschiedener  Hinsicht 
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neueWegegegangen.  Die 
Gestaltung  der  in  Bild  8 
wiedergegebenen  Ma- 
schine  laBt  die  Beriick- 
sichtigung  unbedingt 
schwingungsfreien  Ar- 
beitens,  guter  Ubersiclit 
und  leichter  Hand- 
habung  erkennen.  Die 
Vorlagezeichnung  kann 
iibersichtlich  in  den 
Tisch  der  Maschine  ein- 
gelegt  werden.  Von  be- 
sonderer  Bedeutung  ist 
es,  daB  die  zwischen 
Zeichnung  und  Schleif- 
scheibe  liegende  Unter- 
setzung  stufenlos  ein- 
stellbar  ist,  denn  da- 
durch  ergibt  sich  die 
Moglichkeit,  daB  zwi- 
schen 1 : 50  und  1 : 10 
jede  beliebige  Verklei- 
nerung  gewahlt  werden 
kann.  Eine  einzige  Vor- 
lagezeichnung geniigt 
somit,  um  in  den  ange- 
gebenen  Grenzen  geo- 
metrisch  ahnliche  Pro- 
file verschiedener  GroBe 
zu  schleifen.  Das  Be- 
obachtungsmikroskop 
nimrat  an  den  Bewe- 
gungen  teil  und  laBt  das 
Bild  der  Schleifscheibe 
nicht  nur  beim  Durcli- 
gang  durcli  das  Werk- 
stiick,  sondern  walirend  des  ganzen  Schleifhubes,  scharf  er- 
scheinen.  Man  erkennt  beim  Durchblick  auch  sehr  wohl,  daB 
die  Schleifscheibe  nur  mit  einer  Kante  arbeitet;  das  Schleif- 
scheibenprofil  ist  demnach  ohne  EinfluB. 

Eine  neue  Maschine  fur  das  Scharfschleifen  von  Messerkopfen 
wurde  von  Rohde  &■  Dorrenberg,  Diisseldorf-Oberk'assel,  ausge- 
stellt.  Die  Messerkopfe  werden  in  senkrecht  stehender  Spindel 
aufgenommen,  damit  Durchbiegungen  und  damit  Ungenauig- 
keiten  durch  ihre  zum  Teil  hohen  Gewichte  vermieden  werden. 
Es  lassen  sich  Werkzeuge  bis  800  mm  Dmr.  einspannen.  Aus- 
gestattet  ist  die  Maschine  mit  einem  rechts-  und  linkslaufenden, 
drehbaren  Schleifkopf,  damit  weitgehende  Einstellmoglichkeit 
fiir  die  zu  sclileifenden  Schneidwinkel  vorhanden  ist.  Die 


Bild  9.  Spindel-Schlagpresse  (Maschinen- 
fabrik  Weingartcn.  Weingartcn/Wiirtt.) 


Bild  10.  Essa-Nachschneidepresse  (Hahn  & Kolb,  Stuttgart) 


GrdBter  Wcrksttickumfang 220  mm 

GrOflte  Nachschneidedicke 0 min 

Gesamthub 38  mm 

Antriebsleistung rd.  o kW 


jn  n 


Bild  11.  Vertikalfrasmaschine  (Ludw.  Loewe  & Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin) 

Tischaufspannflachc 800  X 200  mm 

12  Spindeldrehzahien 45... 2000  U/min 

12  Vorschiibe 1 1,2 . . .500  mm/min 

Langseilgang 2500  U/min 

Antriebsleistung 2,5  kW 

Weiterteilung  des  Messerkopfes  zum  Scharfschleifen  des 
nachsten  Messers  erfolgt  selbsttatig.  Die  Maschine  laBt  sich 
so  einstellen,  daB  dieses  Weiterschalten  jeweils  nach  einer  be- 
stimmten  Anzahl  von  Sclileifhuben  und  damit  gleichmafiig  fiir 
jedes  Messer  erfolgt.  Der  Genauigkeit  des  Abschliffes  bzw.  dem 
Rundlauf  des  Werkzeuges  dient  auch  das  sorgfaltige  Abrichten 
der  Schleifscheibe,  das  selbsttatig  nach  jedem  Teilvorgang 
durch  einen  Diamanten  vorgenommen  wird. 

Beachtlich  ist  auch  die  Weiterentwicklung  der  durch  ihre 
Leistungsfahigkeit,  vielfaltige  Anwendbarkeit  und  leichte  Be- 
dienbarkeit  bekannten  Leit-  und  Zugspindeldrehbank  der 
Firma  G.  Boley,  Efllingen  a.  N.,  zu  einer  Feindrehbank  mit 
auBerordentlich  guten  Oberflachenergebnissen  an  den  Werk- 
stiicken. 

Die  der  Herstellung  genauer  und  guter  Bohrungen  dienenden 
Feinstbohrwerke  der  Alfhtg-Kessler  Werke,  Wasscralfingen/ 
Wiirtt.,  die  aus  der  Tradition  der  Maschinenfabrik  AG.  Plauen, 
hervorgegangen  sind,  sind  in  Anpassung  an  weitere  Bedarfs- 
falle  nunmehr  auch  zu  senkrechter  Bauart  entwickelt  worden. 

Verbesserung  der  Arbeitsgenauigkeiten  neben  Steigerung 
der  Mengenleistung  ist  auch  kennzeiclinend  fiir  die  lange 


• C\ 
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Bild  12.  Ausgeschwenktes  Oberteil  der  Maschine  nach'  Bild  11  zur  Schrag- 
stellung  der  Vertikalspindel 
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Bild  14.  Schneckenfrasniaschinc  {Zahnradfabrik  Zuffenhausen) 


GroBter  zu  frasender  Modul 12 

GroGtcr  Schneckendurchmesser 260  mm 

Gr6Bte  Fraslange  . 520  mm 

GroBtc  Einspamilange 730  mm 

Antriebsleistung "...  3,3  kW 


Bild  13.  Schaublin  Universal-Werkzeug-Fxasmaschine  (Hahn  & Kolb, Stuttgart) 


Nutzbare  Aufspannllachc 750  x 215  mm 

Spindeldrehzahlen 50..  .2300  U/min 

Langs-  und  Senkrechtvorscbub  dcs  Tisches  . . 17  ...  130  mm/min 


Zeit  weniger  beachteten  Keilnutenziehmaschinen,  die  sowohl 
mit  hydraulischer,  als  auch  mechanischer  Betatigung  des 
StoBels  gebaut  werden.  Sowohl  die  Frondenberger  M aschinen- 
und  Apparatebaugesellschaft  mbH.,  FrdndenbergjRuhr  (Fro- 
mag),  als  auch  die  W estdeutsche  Getriebewerke  GmbH ^ Bochum, 
liaben  durch  Verbesserung  dieser  Maschinen  und  lhrer  Teil- 
einrichtungen  Beachtliches  geleistet. 

Hohe  Arbeitsgenauigkeit  zu  erzielen  beherrscht  in  immer 
starkerem  MaBe  auch  die  Konstruktionsgedanken  fiir  die 
Maschinen  zur  spanlosen  Umformung  der  Werkstoffe.  Die  in 
ihrem  Aufbau  klar  und  gedrungen  gehaltene  und  kraftig  aus- 
gefiihrte  Spindel-Schlagpresse  der  A/  aschinen/abrik  W cingarten 
AG.,  Weingarten/Wiirlt.  (Bild  9),  erfiillt  diese  Aufgabe  ins- 
besondere  durch  die  selir  genaue  Einstellbarkeit  des  Stempel- 
hubes  und  die  GleichmaBigkeit  des  Schlages.  Unter  Ver- 
meidung  von  Kupplungen  wird  die  Drehrichtung  des  Schwung- 
rades  samt  Spindel  durch  elektrisches  Umsteuern  des  Antriebs- 
motors  umgekelirt.  Rasch  und  in  jeder  beliebigen  Lage  kann 
der  StoBel  mit  Hilfe  einer  am  Schwungradkranz  wirkenden 
und  mit  PreBluft  betatigten  Bremse  stillgesetzt  werden.  Die 
so  erreichten  Vorteile  der  leichten  und  feinfiihligen  Einstellung 
der  StoBelhiibe  und  der  StoBelkrafte  sind  die  Hauptvorteile 
der  Maschine.  Weitere  konstruktive  Merkmale  sind  eine  feste 
Lagerung  der  Spindel  im  Kopfstuck  der  Presse  mit  der  damit 
verbundenen  Entlastung  von  Spindel  und  Spindelmutter,  eine 
lange  und  genaue  StoBelfiihrung  und  die  mit  der  Verein- 
fachung  von  Antrieb  und  Steuerung  verbundene  kleine  Bau- 
weise. 

In  vollig  neuer  Bauweise  — wenn  auch  gleich  gebliebenem 
Arbeitsprinzip  — stellt  dieselbe  Firma  jetzt  ihre  Schnell- 
laufer-Nutenstanz-Automaten  her. 

Dem  Zwecke  sehr  genauer  Bearbeitung  bei  Schnittarbeiten 
dient  die  Essa  Nachschneide-  und  Kalibrierpresse  (Bild  10) 
(Hahn  & Kolb,  Stuttgart).  Sie  ist  eine  Exzenterpresse,  deren 
Aufgabe  dariri  besteht,  ausgeschnittene  Teile  nachzuarbeiten. 
Dies  erfolgt  durch  eine  Vielzahl  von  Vibrationshiiben  in  eine 
Schnittplatte.  Durch  dieses  Prinzip  werden  die  Schnittflachen 
geglattet  und  auBerdem  scliarfe  Kanten  erzielt.  Eine  weitere 
Nachbearbeitung  der  Sclinittflachen  ist  deshalb  meistens  nicht 
mehr  notwendig.  Nicht  nur  fiir  die  Uhrenindustrie,  sondern  fiir 
alle  feinmechanischen  Betriebe,  hat  diese  Arbeitsmethode 
wegen  ilirer  gegeniiber  anderen  Verfahren  bedeutend  hoheren 
Leistung  besondere  Bedeutung. 

Interessant  ist  auch  eine  Neukonstruktion  auf  dem  Gebiete 
der  Kniehebelpressen.  Der  May-Pressenbau,  Schwab. -Gmiindj 
Wiirtt.,  wendet  ein  von  der  iiblichen  Bauart  abweichendes 
Kniehebelsystem  an.  Die  damit  erzielten  Vorteile  wirken  sich 


nicht  nur  auf  die  Bauart  des  Pressengestells,  sondern  auch  auf 
die  Ausiibung  des  PreBdruckes  aus.  Durch  zeitliche  Ver- 
lagerung  des  Hdchstdruckes  wird  dem  FlieBverhalten  der  zu 
bearbeitenden  Werkstoffe  Rechnung  g'etragen.  AuBerdem  wirkt 
sich  das  erwahnte  Kniehebelsystem  auf  die  Genauigkeit  der 
StoBeibewegungen  aus  und  soil  iiberraschend  geringe  MaB- 
abweichungen  bei  den  Werkstucken  bewirken.  In  verschiedenen 
GroBen  werden  die  Pressen  fiir  Druckleistungen  von  30 . . . 250  t 
gebaut. 

In  vielen  Fallen  der  Fertigung,  besonders  dann,  wenn  es 
sich  um  kleine  Serien  Oder  Einzelfertigung,  beispielsweise  auch 
in  der  Werkzeugmacherei  handelt,  liegt  die  gute  Ausnutzung 
einer  Werkzeugmaschine  darin  begriindet,  daB  sie  rasch  um- 
stellbar  und  einstellbar  ist.  Hinzu  kommt  haufig  noch  die 
Forderung  nach  moglichst  vielseitiger  Verwendbarkeit.  Mit 
der  Neukonstruktion  ihrer  FV  3 -Vertikalfrasmaschine  (Bilder  1 1 
und  12)  tragt  die  Firma  Ludw.  Loewe&-  Co.  AG.,  Berlin,  diesen 
Gedanken  weitgehend  Rechnung.  Hervorzulieben  an  dieser 
Maschine  ist  die  in  jeder  Richtung  leichte  und  iibersichtliche 
Einstellbarkeit.  Es  ist  der  die  Arbeitsspindel  tragende  Fraskopf 
einmal  gegen  den  Frastisch  verschiebbar,  zum  andern  um  eine 
horizontal  liegende  Aclise  bis  zu  45°-Neigung  schwenkbar. 
Im  Sinne  der  Einzelfertigung  ist  besonderer  Wert  auf  leichte 
Einstellbarkeit  und  Ablesbarkeit  der  MaBstabe  gelegt.  Die 
Verwendung  weiterer  bewahrter  Konstruktionsmerkmale,  wie 
z.  B.  die  Mogliclikeit  des  Arbeitens  gegen  festen  Anschlag, 
und  zwar  unter  Verwendung  von  EndmaBen,  macht  die 
Maschine  ebenso  geeignet  zum  Einsatz  in  der  Reihenfertigung. 
Diese  letztgenannten  Merkmale  besitzt  gleichfalls  die  neu 
herausgebrachte  Horizontalfrasmaschine  FH  3 derselben 
Firma.  Dem  Einsatz  hochleistungsfahiger  -Werkzeuge  ist 
Rechnung  getragen  durch  groBe  Drehzahlbereiche  der  Spin- 
dein,  rasche  Stillsetzung  der  Arbeits-  und  Vorscliubbewe- 
gungen,  Schutz  aller  — auch  der  Querfiihrungen  — gegen 
Wasser  und  Spane  und  groBe  Laufruhe  bei  den  hohen  Spindel- 
geschlvindigkeiten  durch  Riemeniibertragung. 

Die  Universal-Werkzeugschleifmaschine  der  Schweizer  Ma- 
schinenfabrik  Schaublin  S.  A.  Bivilard  (Bild  13),  — innerhalb 
der  Ausstellung  von  Hahn  & Kolb,  Stuttgart  — stellt  ebenfalls 
eine  Neukonstruktion  dar.  Durch  besondere  Gestaltung  des 
universal  verwendbaren  Frasspindelkopfes  gestattet  diese 
Maschine  die  rasche  Umstellung  zu  waagerechter,  senkrechter 
Oder  universeller  Arbeitsweise.  Dabei  ist  auch  hier  Wert  auf 
hohe  Werkstuckgenauigkeit  gelegt.  Die  vielfachen  Einstell- 
moglichkeiten  ersparen  haufig  Vorrichtungen  und  erlauben 
die  Bearbeitung  verwiclcelter  Werkstiicke  ohne  Umspannung. 
Bei  der  Konstruktion  der  Maschine  war  auBerdem  der  Gedanke 
vorherrschend,  die  von  Fall  zu  Fall  notwendigen  Zusatz- 
apparate  und  Aufspannvorrichtungen  den  verschiedenen  Ar- 
beitsaufgaben  entsprechend  anbringen  zu  konnen. 

In  der  Absicht,  ihre  bekannten  Flachenschleifmaschinen 
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auch  fur  die  Einzelfertigung  wirtschaftlich  einsatzfahig  zu 
machen,  hat  die  Firma  Aba-Werk  GmbH.,  Aschaffenburg,  einen 
Zusatzgeratesatz  entwickelt,  der  die  Herstellung  von  Korpern 
mit  verwickelten  Profilen,  wie  sie  beispielsweise  im  Schnitt- 
und  Stanzwerkzeugbau  haufig  vorkommen,  in  auBerordent- 
licher  Genauigkeit  herzustellen  gestattet.  Diese  vielfach  anzu- 
wendenden  und  einfach  einzustellenden  Gerate  machen  es  sehr 
viel  leichter,  bereits  gehartete  Werkzeuge  auf  genaue  Formen 
zu  bringen. 

Sehr  anpassungsfahig  an  vielseitige  und  von  Fall  zu  Fall 
andere  Formen  von  Werkzeugen  sind  Stahl-  und  Metallband- 
sagen.  Mit  einer  Neukonstruktion  hat  die  Firma  Rud.  Kolle, 
EfSlingen  a.  N.,  begonnen,  sich  auch  auf  diesem  Gebiete  zu 
betatigen.  In  dem  Zusammenhang  fiir  die  verschiedensten 
Arbeitsmoglichkeiten  rasch  zur  Verfiigung  stehender  Werkzeug- 
maschinen  sei  auch  auf  die  von  der  Fa.  Ernst  Grob,  Miinchen, 
neu  herausgebrachte  Zahnradentgratd-  und  Abrundmaschine 
hingewiesen.  Ihr  Vorteil  liegt  darin,  daB  wenig  Umstellungen 


an  der  Maschine  notwendig  sind.  Ein  einziges,  hartmetall- 
bestiicktes,  einfaches  Fraswerkzeug  dient  fiir  alle  Zahne- 
abmessungen.  Zur  Schaltung  des  Zahnrades  brauchen  weder 
Raderwechsel  noch  Teilscheibeneinstellungen  vorgenommen 
zu  werden,  weil  fiir  den  gssamten  Zahnezahlbereich  innerhalb 
eines  Moduls  nur  ein  gemeinsames  Antriebsstirnrad  gebraucht 
wird.  AuBerdem  geniigt  zur  Steuerung  der  Fraserbewegung 
fiir  einen  bestimmten  Zahnezahlbereich  ein  dem  Modul  ent- 
sprechender  Steuernocken.  . 

Zum  Schlusse  sei  noch  erwahnt,  daB  mit  der  von  der  Zahnrad- 
fabrik  Zuffenhausen,  Gebr.  Metzger  AG.,  Stuttgarl'-Zuffenhausen, 
ausgestellten  Schneckenfrasmaschine  nach  Bild  14  auch  wieder 
eine  Bearbeitungsart  aufgegriffen  worden  ist,  die  in  letzter  Zeit 
wenig  Pflege  fand.  Der  Gestaltung  dieser  Maschine  auf  einem 
an  sich  nicht  neuen  Prinzip  liegen  moderne  Gesichtspuiikte 
zugrunde.  Rasclies-Schalten  des  Getriebes,  leichte  und  genaue 
Einstellung,  giinstige  Kraftaufnahme  und  Verkurzung  der 
Leerlaufzeiten  durch  Eilgangsbewegung  sind  berucksichtigt. 


Getriebe 


Die  moderne  Werkzeugmaschine  erfordert  groBe  Drehzahl- 
bereiche  mit  leichter  und  haufig  feinstufiger,  wenn  nicht  gar 
stufenloser  Einstellung  der  Spindeldrehzahlen.  Dabei  ist  zu 
beachten,  daB  durch  Anwendung  hochleistungsfahiger  Werk- 
zeuge auch  die  Scb’nittkrafte  und,  von  diesen  herriihrend,  die 
Drehmomente  groB  sein  konnen.  Ahnliche  Forderungen  treten 
bei  Arbeitsmaschinen  ganz  allgemein  auf.  Dies  berechtigt, 
die  von  den  einschlagigen  Firmen  auf  dem  Gebiete  der  Ge- 
triebe und  Getriebeteile  gezeigten  Neuerungen  nicht  nur  vom 
Gesichtspunkt  der  Werkzeugmaschinen,  sondem  ganz  allge- 
mein zu  betrachten.  Auf  der  Technischen  Messe  Hannover 
konnte  festgestellt  werden,  daB  der  Getriebebau  mit  der  Ent- 
wicklung  des  modernen  Maschinenbaues  Schritt  gehalten  hat. 
Bekannte,  seit  Jahren  bewahrte  Konstruktionen,  wurden  auch 
in  diesem  Jahre  wieder  gezeigt,  meistens  mit  Vervollkomm- 
nungen  und  kleinen  Verbesserungen,  auf  die  im  einzelnen  ein- 
zugehen  hier  zu  weit  fiihren  wiirde. 

Sclion  im  vergangenen  Jahre  waren  einige  Firmen  mit 
elektrisclien  Rohrensteuerungen  hervorgetreten.  In  Ver- 
bindung  mit  Werkzeugmaschinen  und  mit  SchweiBmaschinen 
wurden  auch  in  diesem  Jahre  solche  Steuerungen  gezeigt. 

Elektronische  Motorensteuerungen  fur  gute  Drehzahlkon- 
stanz  trotz  wechselnder  Belastung  bauen  die  Himmelwerke, 
Tubingen,  fiir  die  Gescbwindigkeitsregelung  an  Cotton- 
maschinen. . Sie  wurden  auf  der  Messe  erstmalig  vorgefiihrt 
und  zwar  fiir  Drehzalilen  von  250  bis  3000  U/min  bei  1,5  kW 
I-eistung. 

Eine  kleine  aus  Aufbaueinheiten  der  Firma  Dr.  Georg  Ferti- 
gungsmittel  GmbH.,  Hagen-  Altenvoerde,  zusammengestellte 
Revolverdrehbank  hatte  als  Antriebsmotor  einen  2,5  kW- 
Gleichstromnebqnschlu  13 motor,  dessen  Drehzalilen  durch  Rege- 
lung  der  Anker-  bzw.  Feldspannung  liber  gittergesteuerte 
Stromrichterroliren  (Thyratrons)  im  Bereiche  von  300 . . . 3000 
U/min  stufenlos  regelbar  sind.  Damit  lassen  sich  Motordreh- 


Bild  15.  Steuerung  tier  Spindeldrehzahlen  einer  Drchbank  von  der  Plan- 
schlittcnstellung  aus  zur  Einhaltung  konstanter  Schnittgeschwindigkeiten 
(Max  Muller,  Brinker  Maschinenfabrik,  Hannover) 


zahlen  im  stufenlosen  Bereich  zwischen  60  und  600  U/min 
erzielen.  Ein  zweiter,  ebenfalls  und  in  gleicher  Weise  im  Ver- 
haltnis  1:10  regelbarer  Motor  dient  zur  Erzeugung  der 


Bild  16.  Schematische  Darstellung  der , Universal* Autornatik  zum  Einhalten 
konstanter  Schnittgeschwindigkeiten  beim  Plandrehen  (PIV  Antriebe,  Wer- 
ner Reimers  KG.,  Bad-Homburg  v.  d.  H.) 
a PIV -Universal- Automat,  b Obertragungswelle,  c Antriebsmotor, 
d PIV-Gctriebe 

zwischen  10  und  100  U/min  liegenden  stufenlos  veranderlichen 
Vorschubgeschwindigkeiten.  Fiir  den  Eilgang  findet  ein  drifter 
Motor,  und  zwar  — da  es  sich  um  eine  einzige  Geschwindigkeit 
handelt  — ein  einfacher  Drehstrom-Kafig-Laufermotor  Ver- 
wendung.  Die  Leistungsaufnahme  des  Hauptmotors  liegt  bei 
2,5  kW. 

In  der  Anwendung  gittergesteuerter  Gleichrichter  und 
Steuerrohren  fur  die  Anker-  und  Feldregelung  des  Gleich- 
stromnebenschluBmotors  zum  Antrieb  von  Drehbanken  hat 
die  Firma  Max  Muller,  Brinker  Maschinenfabrik,  Hannover, 
weitere  Fortschritte  machen  konnen.  Die  Ausstattung  einer 
Produktionsdrehbank  mit  konstantem  Drehmoment  bis  zu 
Spindeldrehzahlen  von  1000  U/min  und  mit  konstanter 
Leistung  zwischen  1000  und  etwa  4000  U/min  bei  gleichzeitiger 
stufenloser  Einstellung  der  Dreh  zahlen  ergibt  eine  Reihe  von 
Vorteilen.  Vielfach  wird  die  Bearbeitung  von  Werkstiicken 
mit  groBeren  Durchmesserunterschieden  vorteilhaft  mit  der 
in  den  Querschlitten  einzubauenden  Automatik  erfolgen 
(Bild  15),  die  eine  Konstanthaltung  einer  einmal  eingestellten 
Schnittgeschwindigkeit  gewahrleistet.  Interessaut  ist  auch  die 
Verwendung  solcher  mit  konstanter  Schnittgeschwindigkeit 
und  kontinuierlich  steigender  Schnittgeschwindigkeit  ar- 
beitenden  Maschinen  zur  Feststellung  der  Zerspanbarkeit  von 
Werkstoffen. 

Die  Losung  der  Aufgabe,  iiber  groBere  Planflachen  mit 
konstant  bleibender  Schnittgeschwindigkeit  zu  arbeiten,  ist 
bei  der  Universal  Automatik  der  PIV  Antriebe,  Werner  Reimers 
KG.,  Bad-Homburg  v.  d.  H.  (Bild  16),  auf  mechanischem  Wege 
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Bild  17.  Kopp-Variator  (Eisenwerk  Wulfel,  Hannover- WUlf  el) 
a.  Kugeln,  b Kugelachse,  c Stutzring,  d Kegel,  e Verstellring,  / Verstellknopf 


gelost.  Auf  die  erwahnte  Einrichtung  wird  die  Stellung  des 
Planschlittens  einer  Drehbank  iibertragen.  Dadurch  wirkt  der 
Automat  iiber  eine  nachgeschaltete  Welle  in  der  Weise  auf 
das  zwischen  Antriebsmotor  und  Drehspindel  eingebaute  P1.V- 
Getriebe,  daB  sich  in  der  Arbeitsspindel  jeweils  die  zu  der  ge- 
wiinschten  Schnittgeschwindigkeit  und  dem  vorhandenen 
Drehdurchmesser  gehorende  Drebzahl  einstdllt. 

Ein  seit  Jahren  bekanntes  Prinzip  der  stufeillosen  Drehzahl- 
anderung  hat  in  dem  Heynautrieb  der  Firma  Hans  Heynau, 
Miinchen,  seinen  Niederschlag  gefunden.  Es  soil  nicht  uner- 
wahnt  bleiben,  daB  dieser  Trieb  — friiher  lediglich  als  Einbau- 
einheit  bekannt  — jetzt  auch  als  vollkommen  in  sich  ge- 
schlossenes  Aggregat  zur  Verfiigung  steht  und  zwar  mit  Nach- 
spannung  zwischen  Ring-  und  Kegelscheibe  und  mit  Lei- 
stungen  bis  zu  4,5  kW  bei  einem  Regelbereich  von  1 : 9. 

Auch  der  Prymtrieb  der  Firma  Prym,  Stolberg  (Rhld.), 
hat  — ohne  grundlegende  Anderung  des  Prinzips  — Ver- 
besserungen  erfahren.  Sein  Regelbereich  ist  1 : 10.  Er  kann  in 
seiner  neuen  Bauart  nicht  nur  im  Lauf,  sondern  auch  im  Still- 
stand  eingestellt  werden.  Damit  erfiillt  er  eine  Forderung,  die 
haufig  notwendig  ist,  beispielsweise  wenn  an  einer  Maschine 
mit  Voreinstellung  gewisser  Geschvindigkeiten  gearbeitet 
werden  soli. 

Die  Moglichkeit,  normale  Keilriemen  fur  die  stufenlose 
Veranderung  von  Drehzahlen  dadurch  zu  verwenden,  daB  zwei 
Keilriementriebe  zwischen'  Antriebs-  und  Abtriebswelle  durch 
Verschieben  kegeliger  Scheiben  derart  verschoben  werden, 
daB  sich  ihre  Ubersetzungsverhaltnisse  multiplizieren,  findet 
in  dem  Getriebe  der  Firma  Hans  Weber,  KronachjOfr.,  erneut 
ihren  Niederschlag.  Diese  Getriebe  vermogen  in  Regelbereichen 
1 : 10  Leistungen  zwischen  rd.  0,35  und  7,5  kW  je  nach  Bau- 
groBe  zu  iibertragen. 

Ein  ganz  neues  Prinzip  ist  vom  Eisenwerk  Wulfel,  Hannover- 
Wiilfel,  bei  dem  Kopp-Variator  angewendet  worden.  (DP) 
Bei  recht  giinstigem  Wirkungsgrad  ist  der  Regelbereich 
etwa  1 : 9 und  zwar  zusammengesetzt  aus  einem  Bereich  3 : 1 
ins  Langsame  und  1 : 3 ins  Schnelle.  Die  WirkungSweise  geht 
aus  Bild  17  hervor.  Wie  zu  erkennen  ist,  laufen  ahnlich  wie  in 
einem  Kugellager  verschiedene  Kugeln  in  einem  auBeren  Ring, 
der  gewissermaBen  als  Stiitzring  dient.  Mit  ihrer  inneren  Halfte 
beruhren  die  Kugeln  die  beiden  Kegel  der  Antriebs-  bzw.  Ab- 
triebsw'elle ; letztere  liegen  in  gleicher  Achse.  Durch  die  Friktion 
der  Kugel  an  den  weit  auBen  liegenden  und  im  Bild  an  dem 
rechten  Kegel  zu  erkennenden  Reibflachen  der  Kegel  wird  das 
Drehmoment  iibertragen.  Wesentlich  ist,  daB  die  Kugeln  sich 
nur  um  ihre  Aclisen  drehen  konnen,  die  auf  der  einen  Seite 


Bild  18.  Antrieb  einer  alten  Tischhobeltnaschine  mit  2 in  entgegengesetrter 
Richtung  laufenden  Elektromotoren.  Umschaltung  mit  Hilfe  elcktromagne- 
tischer  Vulkankupplungcn.  (Hcid-Billeter,  Wcrkzeugmaschinen  GmbH., 
Bad-Homburg  v.  d.  H.) 

mit  Vierkant  in  radial  verlaufenden  Schlitzen  beweglich  ge- 
lagert  und  auf  der  anderen  Seite  kugelformig  in  den  flacher 
verlaufenden  Schlitzen  eines  Verstellringes  gehalten  sind.  Wird 
der  Verstellerring  mittels  eines  Randelkopfes  gedreht,  so  stellen 
sich  die  Achsen  der  Kugeln  schrag  zur  Achsrichtung  des  Ge- 
triebes.  Dadurch  haben  die  mit  den  Laufflachen  der  beiden 
Kegel  in  Beriihrung  befindlichen  Zonen  der  Kugeln  verschiedene 
wirksame  Radien  und  somit  auch  verschiedene  Umfangs- 
geschwindigkeiten.  Durch  Obernahme  einer  dieser  Umfangs- 
geschwindigkeiten  von  dem  treibenden  Kegel  und  Abgabe  der 
anderen  Umfangsgeschwindigkeiten  an  den  getriebenen  Kegel 
kommt  die  gewiinschte  Uber-  bzw.  Untersetzung  zustande. 
Die  Reibkegel  sind  so  gestaltet  (schrage  Flachen  auf  der 
Riickseite),  dafi  ein  geniigend  starker  AnpreBdruck  durch  die 
Ubertragung  des  Drehmomentes  selbsttatig  erzeugt  w'ird.  Bei 
An-  und  Leerlauf  besorgen  Tellerfederpakete  den  notwendigen 
AnpreBdruck.  An-  und  Abtriebswelle  konnen  vertauscht 
werden. 

Ganz  allgemein  laBt  sich  bei  der  Weiterentwicklung  der 
stufenlosen  Getriebe  die  Tendenz  erkennen,  moglichst  groBe 
Regelbereiche  zu  erreichen  und  immer  mehr  auch  die  Mog- 
lichkeit,  im  Stillstand  des  Getriebes  schalten  zu  konnen. 

Untersetzungsgetriebe  mit  nicht  veranderbaren  Abtriebs- 
drehzahlen,  doch  mit  groBen  Ubersetzungen  (bis  1 : 100),  stellen 
die  Flanschmotorgetriebe  der  Firma  Fried.  A . Flender  &■  Co., 
Bocholt,  dar.  Bemerkenswert  an  diesen  Konstruktionen  ist 
auBerdem  die  vorteilhafte  und  in  sich  geschlossene  Bauweise, 
die  es  gestattet,  das  Getriebe  samt  Motor  anzuflanschen. 

Die  gleiche  Firma  tritt  auch  mit  einer  interessanten  Weiter- 
entwicklung ihrer  Almar-Trocken-Reibungskupplungen  hervor. 
Die  Vorzuge  dieser  Kupplung  sind  ihre  Nachstellbarkeit  und 
die  Gleichmafiigkeit  des  Nachstellens  der  einzelnen,  aus  ver- 
schleiBfestem  Werkstoff  bestehenden  Reibklotze.  Ein  Vorzug 
isjt  weiterhin,  daB  diese  fur  groBe  tibertragbare  Leistungen 
— es  werden  18  kW  bei  375  U/min  angegeben  — bestimmten 
Kupplungen  verhaltnismaBig  kleine  BaumaBe  aufweisen. 

Die  Anwendung  von  Kupplungen  zur  Leistungssteigerung 
von  Arbeitsmaschinen  kann  auch  darin  bestehen,  dafi  man  mit 
Hilfe  von  Kupplungen  die  Arbeits-  und  Schaltgeschwindig- 
keiten  alterer  Masqhinen  wesentlich  erhoht.  So  zeigt  Bild  18 
eine  auf  diese  Weise  von  der  Firma  Heid-Billeter  GmbH.,  Bad- 
Homburg  v.  d.  H.,  unter  Verwendung  ihrer  elektromagnetischen 
Vulkankupplungen  modernisierte  altere  Werkzeugmaschine. 
Unter  Verzicht  auf  gekreuzte  Riemen,  die  zur  Umkehr  der 
Tischbewegungen  auf  Fest-  und  Leerscheibe  verschoben  werden 
muBten,  werden  hier  jetzt  unverandert  bleibende  Antriebe 
mit  Keilriemen  verwendet.  Durch  Ein-  und  Auskuppeln  der 
jeweils  in  Frage  kommenden  Riemenscheibe  wird  die  Tisch- 
umkehr  eingeleitet.  Andere  recht  interessante  Moglichkeiten 
lassen  sich  ebenfalls  durch  Verwendung  solcher  Kupplungen 
ausfiihren. 
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Werkzeuge  und  Spannzeuge 


Neben  der  einheitlichen,  auf  den  Besucher  geradezu  iiber- 
waltigend  wirkenden  Schau  der.  Werkzeugmaschinen  treten 
rein  auBerlich  die  Stande  der  Werkzeugaussteller  zuriick.  Diese 
Erscheinung  gewissermaBen  zu  einem  WertmaBstab  machen  zu 
wollen,  ware  entschieden  falsch.  Zur  guten  Maschine  gehoren  das 
gute  Werkzeug  und  das  einwandfreie  Spannmittel.  Sie  miissen 
mit  der  Entwicklung  der  Maschinen  schrittbalten ; Neue- 
rungen  im  Bereiche  der  Werkzeuge  konnen  sogar  richtung- 
weisend  fur  die  Gestaltung  der  Werkzeugmaschinen  sein.  Die 
Einfiihrung  der  Schnellstahle,  das  Aufkommen  der  Hart- 
metalle  und  die  Verwendung  des  Diamanten  fiir  die  span- 
gebende  Metallbearbeitung  sind  geschichtiiche  Beispiele  hierfiir. 

DaB  nach  solchen  epochemachenden  Erfindungen  und  Ein- 
fiihrungen  dann  wieder  Jahre  ruhigerer  Vervollkommnung  mit 
auf  den  ersten  Blick  weniger  in  Erscheinung  tretenden  Neue- 
rungen 'folgen,  liegt  auf,  der  Hand.  So  darf  es  auch  nicht  wuii- 
dern,  wenn  nach  dem  umfassenden  Bericht  iiber  die  vor- 
jahrige  Messe2),  dessen  Ausfiihrlichkeit  ihre  Berechtigungdarin 
hatte,  daB  nach  mehrjahriger  Pause  ein  t)berblick  iiber  die 
Gesamtheit  der  Werkzeuge  herstellenden  Industrie  gegeben 
werden  sollte,  dieses  Mai  namhafte  Hersteller  nicht  genannt 
werden.  Eine  langstielige,  katalogmaBige  Aufzahlung  soil  ver-  ' 
mieden  werden ; deshalb  konnen  nur  neuartige  Oder  auffallend 
weiterentwickelte  Ausfiihrungsformen  Erwahnung  finden. 

Das  Prinzip  des  Gewindewalzens  bzw.  -rollens  unter  Ver- 
wendung profilierter  Walzen  ist  an  sicli  alt.  Dennocli  sind  zwei 
Neukonstruktionen  sehr  zu  beachten,  weil  sie  dieses  Ver- 
fahren  in  neuartigen  Formen  anwenden. 

Ebenso  wie  ein  normales  Gewindeschneideisen  wird  das  mit 
drei  um  120°  versetzte  und  scbraggestellte  Rollen  arbeitende 
Gewindewalzeisen  (D.G.M.)  (Bild  19)  der  Abawerk  GmbH., 
Aschaffenburg,  in  einen  Halter  eingesetzt.  In  dieser  Art  kann  es 
zum  Walzen  von  Gewinden  von  Hand  verwendet  werden. 

• AuBerdem  laBt  sich  damit  — - wiederum  in  gleicher  Weise  wie 
mit  Schneideisen  — auf  Gewindeschneidmaschinen,  Revolver- 
drelibanken,  Automaten  und  anderen  Maschinen  arbeiten. 
Der  Bereich  seiner  Anwendbarkeit  hinsichtlich  der  mit  Ge- 
winde  zu  versehenden  Werkstoffe  reicht  von  weichen  Schrau- 
benstahlen  iiber  Automatenstahle  bis  zu  Stahlen  hoher  Festig- 

keit  und  nichtrostendem 
•Stahl.  Daneben  lassen  sich 
Leicht-  und  Buntmetalle 
damit  bearbeiten,  wahrend 
alle  sproden  Werkstoffe 
ohne  nennenswertes  FlieB- 
vermogen  (GuBeisen,  ge- 
harteter  Stahl  usw.)  aus- 
scheiden. 

Nach  dem  gleichen  Prin- 
zip des  Einwalzens  arbeitet 
der  in  Bild  20  dargestellte 
Gewinderollkopf  (DP.  an- 
gem.)  der  Firma  Wilhelm 
Fette,  Hamburg.  Er  tragt 
in  kraftigen  Lagerungen 
drei  Gewinderollen,  deren 
Bild  19.  Gewindewalzeisen  (DGM)  Herstellgenauigkeit  aus- 
(Abawerk  GmbH.,  Aschaffenburg)  . sclilaggebend  fiir  die  Ge- 

nauigkeit  des  zu  walzenden 
Gewindes  ist.  Auf  Gewindeschneidmaschinen,  Revo! verdreh- 
banken,'  Automaten  und  anderen  Maschinen  lassen  sich  diese 
Rollkopfe  ebenso  verwenden  wie  die  bekannten  Gewinde- 
schneidkopfe.  Gleich  ihnen  konnen  sie  auch  mitlaufend  arbei- 
ten und  springen  selbsttatig  auf,  wenn  sie  gegen  einen  An- 
sclilag  anfahren.  Gerade  hierdurch  wirken  sie  sich  zeitsparend 
aus.  Da  der  erforderliche  Gewindeauslauf  weniger  als  2 Ge- 
windegange  betragt,  kann  ohne  weiteres  auch  gegen  frei 
geschnittene  Bunde  gerollt  werden,  AuBer  Spitzgewinden 
konnen  auch  Rundgewinde  und  Trapezgewinde  erzeugt 
werden,  wobei  grundsatzlich  alle  Werkstoffe  mit  FlieBver- 
mogen  in  Frage  kommen. 

Die  zur  Herstellung  von  Gewinden  durch  spangebende  Bear- 
beitung  dienenden,  seit  langem  bewahrten  Gewindeschneid- 
kopfe  wurden  von  der  Firma  Eugen  Fahrion,  Efilingen- 
MeilingenlWurtt.,  insofern  weiter  entwickelt,  als  sie  jetzt  auch 


Bild  20.  Gewinderollkopf  (DP  angem.)  (Wilhelm  Fette,  Hamburg) 
\ Darunter:  Gewalzte  Gewinde 


fiir  groBere  Anwefidungsbereiche  zur  Verfiigung  stehen.  Auf 
die  verhaltnismaBig  kleinen  Durchmesser  der  Schneidkopfe 
selbst,  in  bezug  auf  die  zu  schneidenden  Gewindedurchmesser, 
verdient  hingewiesen  zu  werden. 

In  Richtung  auf  moglichst  geringes  Eigengewicht  und  auf 
iibersichtliche  und  ohne  Hinzuziehung  besonderer  Werkzeuge 
zu  handliabende  Einstellung  sind  die  Strehlerkluppen  der 
Prototyp-Werke  GmbH.,  Zell-Harmersbach  (Sehwarzw.) , ver- 
bessert  worden.  Auf  die  nahefe  Wirkungsweise  dieser  Werk- 
stiicke,  darunter  auch  die  Mogliclikeit,  sie  sowolil  fiir  Links- 
als  auch  Rechtsgang  zu  verwenden  und  durch  Wechsel  der 
Schneidwerkzeuge  sie  fiir  die  verschiedensten  Gewinde  anzu- 
wenden,  braucht  an  dieser  Stelle  nicht  naher  eingegangen  zu 
werden. 

Das  in  Bild  21  wiedergegebene  Rolirabstichgerat  ist  eine 
Neukonstruktion  der  Firma  Eduard  Wille,  Wuppertal- Kronen- 
berg,  und  dient  besonders  den  sich  im  Rohrleitungsbau  er- 
gebenden  Aufgaben.  Nach  Aufklemmen  des  aufklappbaren 
Gerates  auf  das  Werkstiick  werden  radial  verschiebbare  Ab- 
stichstahle  nach  innen  vorgesclioben . Die  Vorscliubbewegungen 
werden  beim  Umlauf  des  die  Stahlhalter  tragenden  Kranzes 
iiber  die  auBen  aufgesetzten  Zahnrader  eingeleitet.  Der  im 
Bild  zu  sehende  Handantrieb  kann  ohne  Schwierigkeiten  durch 
maschinellen  Antrieb  ersetzt  werden. 


!)  Bokcr  H Werkzeuge.  Betriebsmittel  und  Werkzeugmaschinen  auf 
der  Deut'schen  Industriemesse,  Hannover  1950,  Werkst.  u.  Betr.  83  (1950) 
S.  299. 


L-^ 

Bild  21.  Rohrabstichgerat  (Eduard  Wille,  Wuppertal-Kronenberg) 
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Bild  22.  WEBA  Gcwindeschleifmaschine  (Fritz  Weern,  Wuppertal-Ober- 
barmcn) 

Als  ein  maschinelles  Werkzeug  ist  auch  die  Gewindeschneid- 
maschine  von  Fritz  Weeren,  Wuppertal-Oberbarmen,  anzusehen. 
Die  Aufgabe,  den  Gewindebohrer  vor  Werkzeugbruch  bei 
Uberlastung  zu  sichern,  ist  hier  so  gelost,  dafl  die  Drehmomente 
durch  Kupplungen  auf  Rechts-  Und  Linkslauf  eingeleitet  und 
diese  Kupplungen  durch  Federn  so  belastet  sind,  dab  der 
Gewindebohrer  bei  Uberbelastung  der  Kupplung  stehen  bleibt. 
Solche  Anordnung  soil  exakter  ansprechen  als  einfach  wirkende 
Rutschkupplungen.  Beim  Arbeiten  gegen  Anschlag  bleibt  der 
Gewindebohrer  stehen,  ein  Vorteil,  der  sich  ganz  besonders  bei 
der  Bearbeitung  kleiner  Massenteile  sehr  gut  auswirken  kann. 
Bild  22  zeigt  das  Gerat  als  kleines  Maschinenaggregat  zum 
Sclineiden  von  lnnengewinden. 

Die  neueren  Erkenntnisse  und  Erfahrungen  mit  Schneiden- 
winkeln,  Messerstellung  und  starrer  Befestigung  haben  die 
Walter-Montan-Werke,  Tubingen,  bei  der  Weiterentwicklung 
ihrer  Werkzeuge  ausgenutzt,  wofiir  besonders  die  neu  gestal- 
tete  Befestigung  der  Einsatzmesser  an  Messerkopfen  und 
ahnlichen  Werkzeugen  spricht.  Neben  unbedingt  festem  Sitz 
ist  bei  diesen  Konstruktionen  auch  an  leichtes  Einsetzen,  Aus- 
wechseln  und  Nachstellen  der  Messer  gedacht.  Streng  genom- 
men  zwar  niclit  in  diesen  Bericht  gehorend,  soli  doch  die 
konsequente  Weiterentwicklung  der  hartmetallbestiickten 
Walter- Werkzeuge  auch  auf  dem  Gebiete  der  Holzbearbeitung 
erwahnt  werden. 

In  immer  starkerem  MaBe  werden  Hartmetalle  auch  fur 
Schnitt-  und  Stanzwerkzeuge  verwendet.  Ein  Schnittwerkzeug 
fiir  Kettenlaschen  der  Widia-Fabrik,  Essen,  dessen  Stempel 
und  Matrizen  aus  Hartmetali  bestehen,  zeigt  Bild  23. 

Neue  Werkzeugwerkstoffe  waren  in  diesem  Jahre  in  Han- 
nover niclit  zu  sehen.  Auch  hier  beschrankte  sich  die  Entwick- 
lung  auf  Verbesserungen  und  weitere  Anwendungsmoglich- 
keiten. 

Einen  interessanten  Stahlhalter  (Bild  24)  zeigte  die  Widia- 
Fabrik,  Essen.  In  den  kraftigen  Halter  ist  ein  liartmetall- 
bestiicktes  Werkzeug  so  eingeklemmt,  daB  es  beim  Arbeiten 
mit  einer  Ecke  zum  Eingreifen  kommt.  Durch  Umsetzen  des 
Einsatzes  kann  nach  Abstumpfen  dieser  Ecke  nacheinander 
jede  der  sieben  iibrigen  Ecken  benutzt  werden.  Damit  ist  ein 


Bild  24.  Stahlhalter  mit  eingesctztem,  uimvecbselbarcn  Hartmetalleinsatz 
(Widia-Fabrik,  Essen) 

Weg  bescliritten,  der  neben  einfachstem  Nachschliff  eine  weit- 
gehende  Ausnutzung  des  hochwertigen  Metalls  gewalirleistet. 

Sparsamkeit  im  Verbrauch  liochwertiger  Werkzeugwerk- 
stoffe war  auch  Leitgedanke  fiir  die  auswechselbaren  Werk- 
zeuge der  Duramet  Werkzeug/abrik  GmbH.,  Wilhelmshaven. 
Hire  Anwendung  wird  vor  alien  Dingen  dort  gegeben  sein,  wo 
Spezialwerkzeuge  fiir  alle  vorkommenden  Falle  niclit  gehalten 
werden  kbnnen.  GewiB  wird  dieser  Anwendungsbereich 
wesentlich  in  Reparatur-  und  Zusammenbauwerkstatten 
liegen,  doch  ist  anzunehmen,  dal3  er  iiber  diese  hinausgeht. 

Dem  Diamanten  als  spangebendem  Werkzeug  eroffnen  sich 
stets  weitere  Anwendungsmoglichkeiten.  Das  beruht  erlieblich 
darauf,  daB  in  den  letzten  Jahren  neuartige  Werkzeuge  ge- 
schaffen  wurden.  Als  neu  in  diesem  Sinne  stehen  jetzt  von  der 
Firma  Ernst  Winter  &■  Sohne,  Hamburg,  Diamantfeilen  zur 
Verfiigung.  Diese  Feilen  werden  auBer  flach,  vierkant,  drei- 
kant  und  rund  auch  in  anderen  gangigen  Profilen  hergestellt 
und  lassen  sich  mit  Vorteil  einsetzen  bei  der  Bearbeitung  von 
gehartetem  Stahl,  Hartmetallen,  liarten  Kunststoffen  und 
anderen  selir  harten  Materialien.  Es  sei  auBerdem  erwahnt, 
daB  die  Diamanthohlbohrer  dieser  Firma  weiter  verbessert 
wurden  und  nunmehr  auch  fiir  recht  geringen  Durclimesser 
vorhanden  sind. 

Die  Firma  H.  XJrbanek,  Frankfurt  a.  M.,  gleichfalls  bekannt 
fiir  ilire  Diamant-Hartmetallwerkzeuge,  bringt  Zieheisen  mit 
Hartmetallen  und  Edelsteinen  zu  beach tlichen  Leistungen. 
Weniger  augenfallig  in  Erscheinung  treten  die  Edelstein- 
spitzen  dieser  Firma,  die  fiir  genaue  Abtastinstrumente  zum 
Priifen  und  Steuern  verwendet  werden  und  bei  denen  es  niclit 
nur  auf  die  geringe  Abnutzbarkeit  des  Edelsteins,  sondern  auch 
auf  die  Feinheit  und  Genauigkeit  seiner  Spitze  ankommt. 

Bei  den  Spannzeugen  zeichnen  sich  zwei  Entwicklungsrich- 
tungen  ab:  Die  Moglichkeit,  auch  verwickelte,  in  ihrenUmriB- 


Bild  23.  Hartmetallbestucktes  Schnittwerkzeug  fiir  Kettenlaschen  (Widia- 
Fabrik,  Essen) 


Bild  25.  Hilti -Uni versalspann werkzeug  (Hahn  & Kolb,  Stuttgart) 
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C.  Stromberger,  Ein  Riickblick  auf  die  Technische  Messe  Hannover  1951  Werkstatt  u.  Betrieb 


Bild  26.  Wendespanner  (Bauart  Seitter)  init  aufgespannter  Bohrvorrichtung  Bild  27.  Bohrspanner  (Bauart  Seitter)  (J.  Gottlieb  Peiseler,  Remscheid) 
(J.  Gottlieb  Peiseler,  Remscheid) 


formen  unregelmaBige  Stiicke  spannen  zu  konnen  und  auBer- 
dem  die  Anpassung  der-Spannzeuge  an  vorliegende  Winkel- 
stellungen  Oder  Werkstucklagen,  wobei  stets  der  Aufgabe  des 
raschen  Ein-  und  Ausspannens  gerecht  werden  soil. 

Beim  Hilti-Universal-Spannwerkzeug  der  Firma  Hahn  <£■ 
Kolb,  Stuttgart,  sind  die  Spannbacken  in  jeweils  etwa  8 Seg- 
mente  aufgeteilt,  die  sich  parallel  zu  einander  in  Spannrich- 
tung  verschieben  konnen.  Dieses  Verschieben  pafit  sich  den 
Werkstiickformen  an,  und  eine  Ausgleichshydraulik  sorgt  fur 
gleichmaBige  Anpressung  samtlicher  Segmente  an  das  Werk- 
stiick  (Bild  25). 

Die-  Firma  Friedr.  Thienes,  Solingen,  lost  bei  ihrem  Alles- 
spanner  „Polyp"  die  Backenflachen  in  jeweils  zwei  Auflagen 
auf.  Diese  Klemmstiicke  passen  sich  deshalb.  den  Werkstiick- 
formen  an,  weil  die  Kraft  der  Spannsttickspindel  uber  Hebel- 
systeme  auf  sie  ubertragen  wird.  Dies  geschieht  dadurch,  daB 
die  Schraubstockspindel  gegeneinander  laufende  Muttern 
bewegt,  auf  denen  horizontal  schwenkbar  Doppelhebel  sitzen, 
die  auch  bei  Schragstellung  um  ihre  vertikalen  Achsen  gleich- 
maBig  driicken. 

i An  Arbeit  und  Arbeitsrichtung  gut  anpassungsfahige  Spann- 
zeuge  wurden  von  der  Firma  J.  Gottlieb  Peiseler,  Remscheid, 
vorgefiihrt.  Die  kreisrunde,  mit  T-Nuten  und  Winkeleinteilung 
versehene  Spannplatte  des  Wendespanners,  Bauart  Seitter 
(Bild  26)  laBt  sich  um  ibre  horizontal  liegende  Achse  in  jeder 
Winkellage  drehen.  In  hieran  gespannte  Werkzeuge  lassen  sich 
somit  Locher  unter  bestimmten  Winkeln  bohren,  auBerdem 
konnen  selbstverstandlich  auch  kleinere  Vorrichtungen  in  die 
Planscheibe  gespannt  werden.  Die  Wendespanner  werden  mit 
Planscheibendurchmessem  von  125  bis  1000  mm  in  7 GroBen, 
geometrisch  gestuft,  gebaut. 

PetseZer-Bohr'spanner  (Bauart  Seitter)  (Bild  27)  haben  ver- 
anderlichen  Saulenabstand,  so  daB  die  BohrplattengroBe’ 
jeweils  in  optimaler  GroBe  ausgeftihrt  werden  kann.  AuBerdem 
lassen  sich  die  Bohrplatten  leicht  und  einwandfrei  auswechseln. 
Der  Anstellweg  ist  groB,  damit  die  Werkstiicke  bequem  ein- 
und  ausgespannt  werden  konnen.  Wesentlich  ist  auch  dieMog- 
lichkeit  der  Einstellung  der  Spannkraft  entsprechend  den  vor- 
liegenden  Verlialtnissen.  Die  Vorrichtungen  sind  bei  leichter 


Bauweise  sehr  formsteif  ausgefiihtt.  Auch  ihre  GroBen  sind 
geometrisch  gestuft. 

Zeitsparendes  Ein-  und  Ausspannen  unter  Ausnutzung  der 
Genauigkeit  von  Zangenspannung  erlaubt  das  mit  Morsekegel 
versfehene  Bohr-  und  Frasfutter  der  Firma  Eugen  Fahrion, 
Efilingen-Mettingen,  wie  aus  Bild  28  hervorgeht.  Die  Spann- 


Bild  28.  Bohr-  und  Frasfutter  mit  Morsekegel  (Eugen  Fahrion,  Esslingen- 
Mettingen) 


zange  ist  riickseitig  mit  einer  im  Hauptkorper  eingeklemmten 
Schraubendruckfeder  belastet.  Beim  Offnen  der  Oberwurf- 
mutter  wird  die  Spannzange  nach  vorn  geschoben,  womit  das 
Werkstuck  entspannt  ist.  Somit  ist  das  Herausnehmen  des 
Werkstiickes  und  das  Einlegen  eines  neuen  einfach  gemacht. 

Als  neue  Sonderheit  der  Firma  Paul  Forkardt  K.G.,  Diissel- 
dorf,  sei  das  Futter  mit  schwebender  Aufhangung  erwahnt. 
Hier  erfolgt  z.  B.  bei  der  Kurbelwellenbearbeitung  auf  dem  von 
der  Firma  <Boehringer  gezeigten  Kurbelwellendrehautomaten 
die  Spannung  der  Kurbelwelle  an  einer  mittleren  Spannstelle 
mit  Hilfe  von  3 Spannbacken  und  zwar  derart,  daB  sich  der 
Spannbackenteil  des  Futters  nach  der  in  den  Kornerspitzen 
eingelegten  und  damit  zentrierten  Kurbelwelle  ausrichtet 
(schwimmt).  Erst  dann  folgt  die  Festlegung  des  vorher 
schwimmenden  Teiles  innerhalb  des  Futters,  so  daB  das  Futter 
fur  die  Aufnahme  der  Schnittkrafte  ausgenutzt  wird.  Bau  und 
Anwendung  der  preBluftbetatigtenForkardtfutter  werden  durch 
die  neuen  PreBluft-Magnet-Steuerhahne,  bei  denen  Magnete 
benutzt  werden,  um  PreBluftventile  fur  die  Futterbetatigung 
zu  steuern,  weiteren  Bereichen  zuganglich. 


MeB-,  Prtif-  und  Steuergerate 


Ganz  im  Anfang  dieser  Betrachtungen  wurden  einige  Ge- 
danken  entwickelt,  die  maflgebend  fur  die  neuzeitliche  Ferti- 
gung  sind  und  unter  denen  die  In  Hannover  zur  Schau  ge- 
stellten  Maschinen  und  Einrichtungen  zu  betrachten  seien.  An 
die  bereits  hochentwickelten  Mefi-,  Priif-und  Steuergerate  sind 
sinngemaB  gleiche  -Anforderungen  zu  stellen,  wie  sie  fur  den 
Fertigungsbetrieb  als  solchen  feststehen.  Im  Vordergrund 
steht  auch  hier  die  Einsparung  an  Arbeitszeit,  sofern  es  sich 


um  Gerate  handelt,  die  in  den  FertigungsfluB  gehoren.  Es 
treten  hinzu  die  Forderungen  auf  hohe  MeBgenauigkeit, 
letzten  Endes  im  Sinne/hoher  Fertigungsgenauigkeit,  und 
schlieBlich  hat  auch  hier  bereits  der  Grundsatz  mekr  oder  we- 
niger  selbsttatiger  Arbeitsweise  FuB  gefaBt. 

Wie  bereits  an  anderer  Stelle  zum  Ausdruck  gebracht 
werdeh  muBte,  ist  auch  fur  dieses  Gebiet  zu  sagen,  daB  hoch- 
wertige  Instrumente  in  erstklassiger  Ausfiihrung  bereits  seit 
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Bild  29-  Interferenzkomperator  zur  EndmaBmessung 
(Zeid-  Opton,  OberkochenjWurtt.) 


Jahren  den  Markt  beherrschen.  Es  sei  deshalb  gestattet,  sich 
bier  auf  friihere  Berichte3)  zu  beziehen,  im  Folgenden  also  nur 
auf  Gerate  einzugehen,  die  erstmalig  Oder  in  bemerkenswerter 
Weiterentwicklung  gezeigt  wurden. 


Fur  Messungen  allerhochster  Genauigkeit  werden  in  Inter- 
ferenzgeraten  verschiedenster  Art  die  von  den  verwendeten 
Lichtarten  bekannten  Wellenlangen  ausgenutzt.  In  neuer  An- 
wendung  des  Prinzips,  die  Interferenzerscheinungen  fur  die 
absolute  wie  auch  fur  die  vergleichende  Langenmessung  aus- 


zuwerten,  hat  die  Firma  Zci/3- 
Ppton,  Oberkochen  (Wtirtt.), 
einen  Interferenzkomparator 
nach  Bild29  herausgebracbt. 
Dieses  Gerat  dient  der  Mes- 
sung  von  EndmaBen  und 
stellt  einen  Fortschritt  insbe- 
sondere  insofern  dar,  als  ein 
Ansprengen  der  EndmaBe  auf 
eine  Hilfsplatte  nicht  mehr 
erforderlich  ist.  Neuartig  ist 
die  Verwendung  eines  V£r- 
gleichsspiegels  an  Stelle  frii- 
lierer  Planglasplatten . Dieser 
Vergleichsspiegel  ist  so  kon- 
struiert,  daB  die  Anspreng- 
schicht  — wie  es  richtig  ist  — 
in  dem  MeBergebnis  stets  ein- 
geschlossen  ist.  Neben  der  ein- 
fachen  Handhabung  und  der 
Sicherheit,  die  solche  Art 
Messung  ergibt.  bringtsie  den 


■weiteren  Vorteil,  auch  bereits 
haufig  benutzte  EndmaBe 
messen  zu  konnen,  deren 


Bild  30.  Optischer  Feintaster 
(Ernst  Leite  GmbH,,  Wetzlarl Lahnj 


Oberflachenzustand  ein  Ansprengen  nicht  mehr  moglich  macht. 
Fur  die  Absolutmessung  werden  die  Spektrallinien  rot,  griin 
und  blau  einer  Kadmiumlampe  verwendet;  die  Vergleichs- 
messung  geschielit  im  weiBen  Licht. 

MeBgenauigkeit  bis  zu  0,1  /z  gestattet  der  neue  optische 
Feintaster  (Bild  30)  der  Firma  Ernst  Leitz  GmbH.,  Welzlar 
(Lahn),  der  durch  erhebliche  Steigerung  der  VergroBerungen 
aus  dem  bekannten  Leitz-Projektometer  weiterentwickelt 
wurde.  Mit  einem  Warmeschutzkasten  werden  von  auBen 


wirkende  Einfliisse  gemindert. 

Das  von  der  Maschinen-Apparate-Werkzeug  GmbH.,  Stutt- 
gart, (Bild  31)  vorgefuhrte  Etamic- Gerat,  fur  dessen  MeB- 
genauigkeit ebenfalls  0,1  p angegeben  wird,  beruht  auf  dem 
Prinzip  der  Luftspaltmessung.  Eine  Differenzialanordnung 
gleicht  Temperatur  und  Druck  aus.  Fur  die  Sicherheit'  der 
Arbeitsweise  ist  es  wesentlich,  daB  hier  mit  verhaltnismaBig 
hohem  Luftdruck  von  iiber  4 kg/cm8  gearbeitet  wird ; die  darauf 
beruhende  hohe  Ausstromgeschwindigkeit  wirkt  reinigend  auf 
die  zu  messende  Flache  und  erhoht  die  MeBgenauigkeit.  Es 
ist  bekannt,  daB  solche  Gerate  mit  Registrier-,  Markier-  und 
Sortiereinrichtungen  vereinigt  werden  konnen  und  dafi  sie  sich 
zum  Einbau  in  Arbeitseinrichtungen  eignen,  wodurch  die  Ferti- 
gung  laufend  geprijft  und  gesteuert  werden  kann. 


•)  Georg,  K.\  Ncue  MeBgerate  fiir  Werkstatt  uad  Priifraum.  Werkst.  u. 
Betr.  83  (1950)  S.  104.  — Derselbe:  MeB-  uud  Priifgerate  auf  der  Deut- 
schen  Industriemesse  Hannover  1950,  ebenda  S.  317. 


Bild  31.  Etamic-Steuer-  und  Abschaltgerat,  aufgebaut  auf  einer  Rund- 
schleifmascbine 

(Maschinen-Apparate-Werkzeug  GmbH.,  Stuttgart ) 


Die  Verwendung  nichtrostenden  Stahles  fiir  die  Herstellung 
von  MeBgeraten  hat  fiir  deren  Haltbarkeit  besondere  Vorteile4) . 

Die  Firma  Carl  Mahr,  Eplingen  (Neckar),  macht  hiervon 
bei  Schieblehren  mit  vertieft  liegender  Skala  Gebrauch. 

Mefiuhren  stellt  die  gleiche  Firma  nunmehr  auch  in  Ganz- 
stahlausfiihrung  her,  wobei  nichtrostender  Stahl  fiir  Anspann- 
schaft  und  Tastbolzen  verwendet  wird.  Das  konstruktive 
Prinzip  der  Trennung  von  Spannstange  und  Tastbolzen  ist 
auch  hier  beibehalten,  um  diese  MeBuhren  stoBunempfindlich 
zu  machen. 


Bild  32.  Kegelprfifgcrat  mit  prismatischer  Aufnahme 
( Carl  Mahr,  EsslingenjNeckar) 

4)  Ltitzig,  W.:  Schraublehren  aus  nichtrostcndem  Stahl.  Werkst.  u.  Eetr. 
84  (1951)  S.  214  (Heft  5). 
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Bild  33.  Teilungsmessung  an  Zahnradern 
( Ernst  Leitz,  GmbH.,  WelzlarlLahn) 


Zur  Priifung  von  Kegeln  verwendet  die  Firma  Main  ihr 
MillimeBgerat,  mit  dem  eine  Kegelmantelflache  abgefahren 
wird.  Um  die  Mantellinie  in  die  richtige  Lage  zum  MeGgerat 
zu  bringen,  wird  der  zu  messende  Kegel  nach  der  Sinus- 
methode  ausgerichtet  (Bild  32). 

Eine  sehr  vorteilliafte  Anwendung  der  Strichmessung  bildet 
ein  von  der  Firma  Alfred  H.  Schiitte,  Koln-Dcutz,  vorgefiihrtes 
Gerat  zum  Messen  von  Rundformstahlen.  An  Stelle  fester 
Lehren  kann  hier  deni  jeweils  vorliegenden  Fall  entsprechend 
ein  MeBschieber  eingestellt  werden,  so  daB  dieses  Gerat  viel- 
seitig  verwendbar  ist. 

Die  gleiche  Firma  zeigt  ein  Priifgerat  der  Firma  MaagZahn- 
rdder  A.G.,  Ziirich.  Das  Prinzip  der  Teilungsmessung  an  Ver- 
zahnungen,  wie  es  an  bekannten  Lehren  fiir  AuBenverzahnun- 


gen  durch  die  Flankenmessung  nicht  unmittelbar  benachbarter 
Flanken  gegeben  ist,  wird  hierbei  angewandt.  Auch  dieses 
Gerat  ist  eine  Neuentwicklung  und  fiir  Schragverzahnung 
ebenso  geeignet  wie  fiir  die  normale  Geradverzahnung.  Die 
Messung  wird  auf  eine  Uhr  mit  2 /z  Ablesegenauigkeit  iiber- 
tragen,  ist  somit  sehr  genau. 

Bei  einem  von  Ernst  Leitz  GmbH.,  Wetzlar,  herausgebrachten 
Verfahren  wird  das  zu  messende  Zahnrad  auf  einen  optischen 
Teilkopf  mit  holier  Einstell-  und  Ablesegenauigkeit  aufge- 
steckt.  Ein  Tastbolzen  wird  auf  die  Zahnflanke  aufgesetzt; 
seine  Stellung  wird  auf  einen  MeBbolzen  in  fiinffacher  Ver- 
groBerung  iibertragen  dadurch,  daB  beide  an  einem  federnden 
Parallelogramm  befestigt  sind.  Der  MeBbolzen  tragt  eine  Glas- 
skala;  zur  Ablesung  wird  ein  Mikroskop  mit  25facher  Ver- 
groBerung  benutzt  (Bild  33). 

Die  Verwendung  ihres  auGerordentlich  genau  arbeitenden 
Teilkopfes  benutzt  die  gleiche  Firma  auch  fiir  andere  Maschi- 
nenteile,  z.  B..  durch  radiales  Abtasten  von  Nockenwellen. 

Eine  fiir  die  wirtschaftliche  Durchfiihrung  gleichartiger 
MeGvorgange  vorteilhafte  Zusammenstellung  bildet  das  in 
Bild  34  wiedergegebene  Mehrstellenlangenpriifgerat  der  Firma 
Georg  Reicherter ; Eplingen  (Ncckar).  Die  zu  priifenden  PaB- 
maBe  der  Werkstiicke  werden  selbsttatig  durch  Reiterlehren 
gemessen ; Lichtsignale  lassen  unmittelbar  erkennen,  ob  die 
MeBergebnisse  innerhalb  der  SollmaBe  liegen. 

Gleichfalls  dem  Gedanken  rascher  und  zuverlassiger  Reihen- 
messung  dienen  die  Mehrfachgerate  mit  elektrischen  Toleran- 
zen  der  Firma  Mitlhof,  Ludwigsburg  (Hahn  &•  Kolb,  Stuttgart) 
und  der  Gewindeschnellpriifer  mit  Gewichtsaufzug  der  Firma 
Dr.-Ing.  Nieberding  &•  Co.  K.G.,  Neu/3  (Rhein). 

Auf  dem  Gebiete  der  Oberflacbenmessung  und  Priifung 
waren  verschiedene  Fortschritte  zu  verzeichnen.  Die  Firma 
Zeip-Opton,  Oberkochen  (Wiirtt.),  hat  ihr  Interferenzmikroskop 
besonders  dahingehend  ausgebaut,  dafi  das  Arbeiten  mit  dem 
Gerat  sicherer  und  einfacher  gev’orden  ist. 

Das  nach  dem  lmpu  Is  verfahren  abtastende  Gerat  nach 
A.  Forster  der  Firma  Ernst  Leitz  GmbH.,  Wetzlar  (Lahn), 
steht  nunmehr  unter  Beibehaltung  des  bewahrten  Verfahrens 
auch  zum  Innenmessen  an  Bohrungen  zur  Verfiigung.  Ein 
besonders  wesentlicher  Fortschritt  ist  die  Bauart  des  Forster- 
Gerates  als  Werkstattgerat  zum  Anbringen  an  die  zu  messen- 
den  Korper.  Nachdem  sich  das  Abtasten  der  Oberflachen  zum 
Zivecke  ihrer  Priifung  in  vielen  Industriezweigen  rasch  einge- 
fiihrt  hat,  ist  der  Wunsch  nach  einem  solchen  Gerat  immer 
dringender  geworden. 

Ein  anderes  Abtastgerat,  das  in  Bild  35  dargestellte  Mikro- 
geometer  (Hahn  &■  Kolb,  Stuttgart),  arbeitet  nach  dem  Tast- 
schnittverfahren.  Es  schreibt  seine  Ergebnisse  auf  einen 
Papierstreifen  auf.  Bei  gleichbleibender  Horizontalgeschwin- 
digkeit,  also  stets  gleicher  horizontaler  VergroBerung  ist  die 
vertikale  VergroBerung  bis  zu  lOOOOfach  einstellbar.  Die 


Bild  34.  Mehrstellenprufgerat  Bild  35.  Mikrogeometer-Oberflachenpriifgerat 

( Georg  Reicherter,  Esslingcn] N eckar ) (Hahn  & Kolb,  Stuttgart ) 
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HMIliJM- 

Hochdruck-Acetylen-Entwickler  „Z“ 

in  feuerverzinkter  Ausfuhrung  fur  Montage,  Werkstatt  und  Grotfbetrieb. 

Standard-Ausfuhrungen  fur  0,5—5  kg  Fullungen 
Sonderausfuhrungen  und  Grofianlagen 
uber  5 bis  100  und  1000  kg  Fullung  auf  Anfrage. 

Fordern  Sie  unser  Angebot  und  Sonderliste. 


Aufogen-Armaturen 


Kompl.  SchweiG-  Wassersfoff  usw.  Verlangen  Sie  unser  Angebot  und  Sonderliste. 

u.  Schneidbrenner-  Reparaturen:  Schnell,  gut  und  preiswert! 

garnituren 


SchweiBplatz-Bedarf 

Schutzschilde  - Kopfmasken 
Schutzglaser:  farbig  und  farblos.  ElektrodenFialter 
Schweitf-  und  Netzanschluftkabel 
Polzwingen  - SchweifSerhammer 
Stahldrahtbiirsten  - Brillen  usw. 

Fordern  Sie  unsere  Sonderliste. 


Autogen-Schwei  Gmaterial 

Verkupferte  HANSA-Autogen-Schweifetabe  fur  Eisen  und  Stahl. 
HANSA-AAetall-Schweiftstabe  zum  Hartloten  und  SchweiGen  von  Kupfer, 
Bronze,  Messing,  Aluminium. 

Hochsiliziumhaltige  HANSA-Edel-Graugufetabe. 
HANSA-Schweifi-  und  Hartlotpulver  fiir  Kupfer,  Bronze,  Messing,  Eisen,  Stahl, 
StahlguG,  GrauguG,  Widia  und  zum  Harten. 

Verlangen  Sie  unsere  Sonderliste. 


a ■ I 4 I fi  Handschuhe,  Schiirzen,  Schutzhosen  aus  Leder,  Segeltuch, 

ArbeiterSChUtZKIeiClUng:  Glas-  und  Asbestgewebe.  Verlangen  Sie  unsere  Sonderliste. 


HANSA-WERK  G.  m.  b.  H.t  Hamburg  28,  Hovestrafte  45,  Rut:  38  84  56 

Klein-Barverkauf  im  Stadtburo:  Hamburg  36,  Neuerwall  10,  Ruf : 34  23  90 

geoffnet:  Mo — Fr  7 — 16  Uhr/So  7 — 12  Uhr. 
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HHnSH-LUERK 


H A M B U RG  28  • HOVESTR-4S 


Liste 

86  / 5.  51 


Sammelnummer:  38  84  56 

Klein-Barverkauf  im  Stadtburo: 

Hamburg  36,  Neuerwall  10,  Ruf:  3 4 2 3 90 
Geoffnet:  Mo— Fr  7 — 16  Uhr  / So  7—12  Uhr. 


Alles  fiir  die  Elekfro-  und  Autogen-SchweiBung 

Umformer  - Umspanner  - Enfwickler  - Elekfroden  - SchweiBdrahfe  - Kabel 

Glaser  - Schlauche  usw. 


HANSA-SchweiBumspanner 

sind  zuverlassig,  wirtschaftlich  und  stets  betriebsbereit. 
KleinschweiGumspanner  //HANSA-TRUMPF//  fur  ca.  25—160  Amp. 
Standardgerat  fur  45—250/300  Amp. 

Fordern  Sie  unser  Angebot  nebst  Sonderliste. 


HANSA- 

SchweiBumformer  und  Dynamos 

in  der  formschonen  Bauart  arbeiten  zu  Flunderten  zur  vollsten  Zufriedenheit 
bei  Industrie  und  Handwerk. 

Klein-Schweifiumformer  fiir  15—150  Amp. 
Universal-Schweiftumformer  fiir  30 — 275  Amp. 

Gro(3-Schwei  (Sum  former  fiir  60—380  Amp. 

Verlangen  Sie  unser  Angebot  nebst  Sonderliste. 

HANSA- 

PreBmantel-  und  Tauch-Elektroden 

fiir  Verbindungsschweiflungen  an  Stahl  und  Eisen. 
Sonder-Elektroden  fiir  V2  A,  V4  A,  GuGeisen,  Bronze,  Kupfer,  Stahl  usw. 

Fordern  Sie  unsere  Sonderliste. 

HANSA-PunktschweiBmaschinen 

sind  von  praktisch  unbegrenzter  Lebensdauer. 
Kleinschweitfgerat  als  TischpunktschweiSmaschine. 

Standardgerate  fiir  6,5 — 12,5  KVA. 

Sondergerate  fiir  10—40  KVA  und  starker. 

Verlangen  Sie  unser  Spezial-Angebot. 

SchweiBmaschmen-Regoraturen^ 

einschldgige  Dreh-,  Hobel-  und  Bohrarbeiten, 

schnell,  gut  und  preiswert! 

Aufogen-Gerate  und  sonstiger  SchweiBplatzbedarf  umseitig ! 


- «Si 

J 

i .1  '1 
\ 

t 

J 

% 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


84.  Jahrg.  1951,  Heft  7 Schweipen,  Schneiden  und  Erwdrmen 


293 


Bild  36.  Einkomponentenschnittkraftmesser  nach  Schallbrocli 
(Schoppc  & Facser  GmbH..  Mindcri/Westf.) 


Bewegungen  der  Tastspitze  werden  kapazitiv  als  Lichtpunkt 
auf  den  Papierstreifen  iibertragen.  Raulitiefe,  Reifenabstand 
und  Welligkeit  der  Werkstiicke  lassen  sich  auswerten.  Wahrend 
des  Messens  laBt  sich  der  Lichtpunkt  beobachten  und  es  er- 
sclieint  gleichzeitig  seine  bereits  erwahnte  Aufzeichnung  auf 
den  fortlaufenden  Papierstreifen.  Damit  .schadliclie  Er- 
schiitterungen  nicht  an  die  Tastspitze  gelangen  und  das  MeG- 
ergebnis  falschen,  gleitet  der  Tastkopf  mit  zwei  Kufen,  zwi- 
schen  denen  sich  die  Saphirspitze  befindet,  auf  dem  Werkstiick. 

Weniger  haufig  angewandte  Messungen  sind  solche  von 
Schnittkraften  und  von  Schwingungen  bei  der  Bearbeitung. 
In  der  neuzeitlichen,  auf  hohe  Mengenleistungen  zielenden  Fer- 
tigung  werden  die  Aufgaben  fur  eine  nach  dieser  Richtung  ent- 
wickelten  Mefitechnik  und  die  Anfbrderungen  an  derartige 
Gerate  grofier.  Die  hohere  Spanleistung  bedingt  meistens  gro- 
Bere  Schnittkrafte  und  oft  tritt  die  Aufgabe,  Schnittkrafte  zu 
messen,  jetztauch  in  Betrieben  auf,  denen  friiher  solche  Messun- 
gen ungewohnt  waren. 

Ein  Einkomponentenschnittkraftmesser  nach  Prof.  Schall- 
broch  wird  von  der  Schoppe  (&•  Faeser  GmbH.,  MindenjWestf ., 
gebaut;  seine  MeBmoglichkeit  beschrankt  sich  auf  . die 
Hauptschnittkraft  und  reicht  bis  500  kg.  Wie  aus  Bild  36 
zu  ersehen  ist,  wird  das  Gerat  in  einfacher  Weise  wie  ein  Werk- 
zeug  eingespannt.  Es  gestattet  unmittelbare  Ablesung  und  Auf- 
nahme  eines  Diagrammstreifens.  Seine  Wirkungsweise  beruht 
auf  der  Durchbiegung  einer  MeBmembrane,  die  iiber  ein  Fein- 
tastgerat  gemessen  wird.  • 

Die  Schwingungsgerate  der  Firmen  A skania-W erke  A .G . , 
Berlin-Friedenau,  Gebr.  Hofmann,  Darmstadt  '(Hahn  dv  Kolb, 
Stuttgart),  Dr.  Georg  Reullinger,  Darmstadt,  und  Carl  Schenck, 
Darmstadt,  stellen  Fortentwicklungen  bekannter  und  be- 
wahrter  Systeme  dar. 

Neben  dem  Messen  und  Priifen  spielt  das  gleichzeitige 
Steuern  der  Maschinen  eine  immer  groBere  Rolle.  Auf  seine 
Anwendbarkeit  zum  Steuern  von  Sclileifmaschinen  wurde 
bereits  an  anderer  Stelle  eingegangen.  Ein  ganz  neues  Steuer- 
verfahren  fur  Werkzeugmaschinen,  fiir  die  Fertigungsiiber- 
wachung  sowie  fiir  Sicherheitsanlagen,  das  aber  auch  fiir  viele 
andere  Anwendungeh  denkbar  ist,  entwickelte  die  Firma 
Dipl.-Ing.  Arnold  Forster,  Wetzlar,  in  ihrer  Forster-Ion- 
Steuerung. 

Die  Grundlage  des  Verfahrens  (DPa.)  beruht  auf  der  Ver- 
scliiebung  eines  elektrostatischen  Gleichgewichtszustandes. 
Durch  eine  zwischengeschaltete  Glattungsrohre  werden  die 
storenden  Schwankungen  der  Netzspannung  verhindert  und 
eine  gleichbleibende  hohe  Empfindlichkeit  erreicht.  Weiterhin 
lassen  sich  durch  Verwendung  eines  bei  Ziindung  des  Glimm- 
relais  umlaufenden  Leitungswahlers  gleichzeitig  beliebig  viele 
Steuerstellen  iiberwachen  und  steuern.  Durch  ein  nachge- 
schaltetes  Relais  konnen  Steuerungen  bis  0,5  kW  Leistung 
betatigt  werden,  in  Sonderfallen  sogar  bis  1 kW. 


Bild  37.  Mikro-H.irteprufer 
(Karl  Franck  GmbH.,  W einhcimHiirkenau) 

Bei  gleicher  Empfindlichkeit  wie  bereits  bekannte  Elektronik- 
anlagen  ist  das  neue  Verfahren  aufierordentlich  einfach  und 
betriebssicher  und  durch  robusteren  Aufbau  gekennzeichnet. 
Es  hat  anderen  bekannten  Steuerverfahren  gegenuber  den 
weiteren  Vorzug,  mit  auGerordentlich  geringen  Fiihlerkraften 
arbeiten  zu  konnen5). 

Auf  die  Werkstoffpriifung  als  solche  einzugehen,  muBte  den 
Rahmen  dieses  Aufsatzes  zu  weit  ausdehnen.  Da  sich  dieser 
Riickblick  auf  die  rein  betrieblichen  Figuren  beschranken  soil, 
werden  Gerate  fiir  die  Werkstoffpriifung  nur  insoweit  beriick- 
sichtigt,  als  sie  regelrecht  in  die  Fertigung  mit  eingreifen. 

Hier  verdienen  insbesondere  zwei  neue  Kleinlastprufer  Er- 
wahnung.  Das  Mikro-Testor- Gerat  der  Otto  Wolpcrt-Werke 
GmbH.,  Ludwigshafen  a.  Rh.,  arbeitet  in  Priiflastbereichen 
zwischen  10  und  3000  g und  mit  500facher  Vergrofierung  in 
einem  FeinmeGokular  bzw.  200facher  Vergrofierung  in  der 
Mattscheibe.  An  Stelle  der  Mattsclieibe  laBt  sich  eine  Foto- 
kassette  zur  Aufnahme  der  Prufeindriicke  einschieben. 

Mit  Priiflasten  bis  1000  g bei  600facher  Vergrofierung  im 
Ablesemikroskop  arbeitet  das  von  der  Firma  Karl  Franck 
GmbH.,  Weinheim-Birkenau,  ausgestellte  Mikro-Hartepriif- 
gerat  zur  Bestimmung  der  Knoopharte.  Das  in  Bild  37  gezeigte 
Gerat  zeichnet  sich  durch  einen  iibersichtlichen  Aufbau,  leichte 
Handbabung,  sehr  rasche  Einstellbarkeit  fiir  verscliiedene  Ver- 
groBerungen  und  gute  Beherrschung  der  Belastungsgeschwin- 
digkeiten  aus. 

Ein  Hartepriifgerat  fur  Schleifscheiben  nach  Prof.  Pahlitzsch 
wird  von  der  Maif elder  M aschinenbau  GmbH.,  Miinstermaifeld, 
hergestellt.  Es  arbeitet  nach  dem  Schlagbohrverfahren  und 
zeigt,  unter  Berucksiclitigung  der  Kornart,  unmittelbar  in 
Nortonhartegraden  an. 

Eine  Fortentwicklung  der  Heubach-Gerdte  zum  Aufdecken 
von  Rissen  in  magnetisierbaren  Werkstoffen  (Hahn  & Kolb, 
Stuttgart)  besteht  darin,  dafi  zur  Magnetisierung  gerichteter 
Wechselstrom  mit  Stromstarken  bis  zu  4000  A verwendet  wird. 
Risse  in  grofierer  Tiefe  von  2 ...  3 mm  werden  nocli  angezeigt, 
und  schadliche  Erwarmimg  des  Pruflings  tritt  selbst  bei  den 
hohen  Stromstarken  nicht  ein. 


Schweiften,  Schneiden  und  Erwarmen 


Der  auf  der  Teclmischen  Messe  Hannover  gewonnene  Uber- 
blick  auf  dem  Gebiete  des  Scliweifiens  und  Schneidens  ergab 
keine  Uberraschungen  in  bezug  auf  neu  entwickelte  Verfahren. 
Es  war  festzustellen,  dafi  die  seit  einigen  Jahren  bereits  auf 
lioher  Entwicklungsstufe  stehenden  Verfahren  weiter  ent- 
wickelt  und  verbessert  wurden.  Selbstverstandlich  liegen  diese 
Verbesserungen  zum  Teil  auf  der  Werkstoffseite,  aufierdem 


in  der  Erzeugung  einwandfreier  SchweiGungen  mit  hohen 
Giitewerten.  Dabei  spielt  auch  die  Frage  der  Stoffeinsparung 
an  wertvollen  Legieruiigselementen  eine  Rolle,  wie  z.  B.  die 
Weiterentwicklung  der  SchnellstahlaufschweiBelektrode  durch 


6)  In  einem  der  nachsten  Heftc  dieser iZeitschrift  wird  uber  das  Verfahren 
eingehend  berichtet  werden. 
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Bild  33.  Wechselschweiflbrenner  in  LeichtmetaHausfiihrung  (Weber-Werke 
Siegen) 

die  Firma  Griesheim  Autogen,  Frankfurt  a.  M.,  zeigt.  Zum 
andern  herrscht  aber  auch  bei  SchweiBen  und  Schneiden  wie 
auch  bei  anderen  Verfahren,  die  die  Erwarmung  des  Werk- 
stoffes  zur  Grundlage  haben,  das  Bestreben  vor,  zeitsparend 
und  gerade  auch  in  dieser  Hinsicht  wirtschaftlich  zu  arbeiten. 
Bleibt  man  bei  -der  Elektrodenentwicklung,  so  sind  hier  die 
_ von  der  Firma  Adolf  Messer  GmbH.,  Frankfurt  a.  M vorge- 
fiihrten  Neuentwicklungen  zu  nennen.  Es  sind  dies  eine 
Kontakt-  Oder  Schleifelektrode  mit  sehr  giinstigen  SchweiB- 
eigenschaften  fiir  Waagerecht-  und  Senkrechtnahte  und  mit 
leichter  Schlakenentfernung,  die  sich  fiir  Stahle  bis  St  60, 
in  erster  Linie  auch  fiir  KehlnahtschweiBungen,  eignet.  AuBer- 
dem  liegt  eine  neue  Tiefbrandelektrode  mit  ublicher  Um- 
hiillungsdicke  vor,  die  mit  normaler  Stromstarke,  aber  hohcrcr 
SchweiBspannung  verschweiBt  wird  und  deren  Vorteile  in  bezug 
auf  Zeiteinsparungen  durch  Wegfall  sorgfaltiger  Nalitvorbe- 
reitung  gegeben  ist. 

Zur  besonders  guten  Anpassung  von  SchweiBmaschinen  fiir 
die  WiderstandsschweiBung  an  die  jeweils  vorliegende  Arbeits- 
weise  hat  man  auch  auf  diesem  Gebiete  schon  zu  der  Elektronen- 
steuerung  gegriffen,  wie  sie  von  der  Brown  &•  Boveri  AG., 
Mannheim-Kafertal,  vorgefiihrt  wurde. 

Auch  SchnellpunktschweiBmaschinen  dieser  Firma  werden 
beziiglich  der  Stromstarke  bereits  elektronisch  gesteuert, 
wahrend  die  Erzeugung  des  SchweiBdruckes  in  bekannter 
Weise  mittels  Druckluft  geschieht.  Solche  Maschinen  arbeiten 
mit  halber  Program  msteuerung  und  erzeugen  bis  zu  200  Punkte 
in  der  Minute.  1 

Ebenfalls  rohre  ngesteuert  ist  der  BBC-Energie-Regler,  dessen 
Aufgabe  es  ist,  beim  PunktschweiBen  den  SchweiBstrom  jeweils 
dem  Zustand  der  Blechoberflachen  anzupassen.  Diese  automa- 
tische  Regelung  wirkt  sich  insofern  giinstig  aus,  als  die  Blech- 
oberflachen nicht  einwandfrei  gleichmaBig  zu  sein  brauchen 
und-auch  unsaubere  Oberflachen  einwandfreieVerschweiBungen 
ergeben. 

Im  Sinne  der  Leistungssteigerung  liegt  zweifellos  weiterhin 
auch  die  weitgehende  Anwendung  der  automatischen  Licht- 
bogenschweiBung.  Es  ist  bekannt,  dafi  die  Stromzufiihrung  bei 
Anwendung  umhiillter  Elektroden  wegen  ihrer  Schwierigkeiten 
zu  besonderen  Systemen  gefiihrt  hat.  AuBerdem  miissen  um- 
hiillte  Elektroden  dem  SchweiBkopf  aus  einem  Magazin  zuge- 
fiihrt  werden,  wahrend  blanker  Draht  demgegenuber  den  Vor- 
teil  hat,  daB  er  aus  groBerem  Vorrat  abgehaspelt  werden  kann. 


Bild  39.  Ultra- Rex- Universal prazisionsbren rise hneidjnaschine  zum  unmittel- 
haren  Abtasten  der  Striche  von  Zeichnungsvorlagen  (Kjellberg-Eberle  GmbH., 
Franfeurt  a.  M.) 


Bild  40.  Steuerpult  der  Schichau-Monopol-Schneidmaschinc  (F.  Schichau  AG., 
Brcmerhaven) 


Diesen  Vorteil,  gleichzeitig  mit  den  Vorziigen  einer  Elektroden- 
umhiillung,  verbindet  die  von  der  Firma  Brown &■  Boveri  AG., 
M annheim-Kdfertal,  neu  entwickelte  Anordnung.  Ein  ent- 
sprechend  zusammengesetztes  Pulver  wird  in  einem  SchweiB- 
kopf mit  dem  vorlaufenden  Draht  in  Beriihrung  gebracht  und 
bleibt  elektromagnetisch  an  ihm  haften.  Es  ist  verhaltnismaBig 
einfach,  von  Fall  zu  Fall  die  Dicke  dieser  Umhiillung  zu  ve'ir- 
andern. 

Die  Allgemeine  Elektrizilatsgesellschaft,  Bcrlin-Grunewald 
(AEG) , ist  in  der  Entwicklung  ihres  Ignitron  SchweiBschiitzes 
von  dem  rein  elektrischen  Weg  mit  zweifellos  recht  verwickelten 
Rohrensteuerungen  abgewichen  und  versucht,  die  Programm- 
steuerung  von  SchweiBmaschinen  elektromechanisch  zu  be- 
wirken.  Man  verspricht  sich  von  diesem  Gerat  besondere  Vor- 
teile durch  die  einfachere  Wartung  und  Instandhaltung. 

Ein  weiteres,  von  der  gleichen  Firma  neu  herausgebrachtes 
Gerat  ist  ein  StrommeBband,  mit  dem  es  moglich  ist,  in  Be- 
reichen  bis  zu  360000  A den  SchweiBstrom  zu  messen.  Deis 
Gerat  wird  hierzu  in  einfacher  Weise  um  den  SchweiBstrom- 
leiter  gelegt  und  gestattet  unmittelbares  Ablesen  der  Strom- 
starke. Der  neue  SchweiBwandler  der  AEG  belastet  aile 
3 Phasen  des  Drehstromnetzes  bei  einphasigem  AnschluB 
gleichmaBig  und  bildet  somit  einen  Fortschritt,  der  mancherlei 
Bedenken  gegen  die  Anwendung  des  Transformators  statt  des 
Umformers  zu  zerstreuen  vermag6). 

Bemerkenswerte  Neuerungen  im  GasschweiBen  sind  nicht 
zu  verzeichnen.  Eine  neue  50  kg-Azetylen-Entwickleranlage 
der  Weberwerke,  Siegen,  arbeitet  nach  dem  Verdrangungs- 
system.  Konstruktiv  bemerkenswert  und  fiir  den  Betrieb  von 
Wichtigkeit  ist  die  weitgehende  Entfernung  des  schadlichen 
Azetylen-Luf  tgemisches . 

Die  Weberwerke  haben  einen  LeichtmetallschweiBbrenner 
neu  herausgebracht,  der  neben  guten  konstruktiven  Eigen- 
schaften  und  seinem  geringen  Gewicht  besonders  durch  seine 
gute  Griffigkeit  dem  SchweiBer  das  Arbeiten  erleichtert,  was 
letzten  Endes  ebenfalls  der  SchweiBleistung  zugute  kommt 
(Bild  38). 

Auch  die  ausgestellten  Brennschneideinrichtungen  lassen 
beziiglich  des  Verfahrens  in  diesem  Jahre  nichts  neues  er- 
kennen.  Allerdings -haben  die  Konstrukteure  hier  auf  Verein- 
fachung  der  Anwendung  und  Rationalisierung  des  Arbeits- 
vorganges  hingearbeitet. 

Zu  den  bereits  im  vergangenen  Jahre  erwahnten  Klein- 
schneidmaschinen  sind  nun  auch  solche  vom  Autogenwerk 
Sirius  GmbH.,  Diisseldorf,  und  den  Weber-Werken  Siegen, 
letztere  in  Weiterentwicklung  nach  noch  kleinerem  Eigen- 
gewicht,  gekommen. 

Die  Rationalisierung  des  Schneidvorganges  wurde  an 
Maschinen  gezeigt,  die  es  gestatten,  Schnitte  auch  groBer 
Abmessungen  selbsttatig  durch  unmittelbares  Abtasten  von 

•)  Zahn:  SchweiBwandler  fiir  DrehstromanschluB  mit  symmetrischer 
Netzbelastung.  Werkst.  u.  Betr.  84  (1951)  S.  241  (Heft  6). 
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Bild  41.  Dreikammerbrenner  (DP)  (F.  KUppersbusch  & SOhne  AG.,  Gelsen- 
kirchen) 

Zeichnungen  auszufiihren.  Die  Ultra-Rex-Schneidmaschine  der 
Kjellberg-Eberle  GmbH.,  Frankfurt  a.  M .,  fiihrt  dies  voll- 
automatisch  durch  fotoelektrisches  Abtasten  aus.  Zum  Ab- 
tasten  dient  ein  Lichtpunkt,  der  genau  auf  Innen-  Oder  AuCen- 
kante  der  Zeichnungslinie  eingestellt  werden  kann  und  iiber 
Fotozellen  und  gittergesteuerte  Rohren  arbeitet.  Die  Brenn- 
schneidgeschwindigkeit  laBt  sich  von  Null  bis  zu  einem  Hochst- 
wert  stufenlos  einstellen,  wofiir  eine  elektronische  Regel- 
einrichtung  vorhanden  ist.  Durch  ein  geeignetes  Dreibrenner- 
system  konnen  mit  der  Maschine  unmittelbar  auch  fur  X-Nahte 
geeignete  Kanten  mit  dazwischen  liegender  Nase  (Wurzel) 
geschnitten  werden  (Bild  39). 

Eine  neue  Maschine  tragbarer  Bauart  mit  zwei  Brennern 
ist  fur  die  Herstellung  von  genau  parallelen  Blechstreifen 
bis  zu  .1000  mm  Breite  und  unbegrenzter  Lange  entwickelt 
worden,  wobei  Schnittkanten  unter  beliebigen  Winkeln  bis 
zu  45°  Neigung  nach  beiden  Seiten  ausgefiihrt  werden  konnen. 

Die  ebenfalls  lichtelektriscli  gesteuerte,  vollautomatische 
Brennschneidmaschine  der  Firma  F.  Schichau  AG.,  Bremer- 
haven,  deren  in  der  Mitte  der  Maschine  angeschlossenes  Schalt- 
pult  Bild  40  zeigt,  verwendet  das  von  der  genannten  Firma 
zusammen  mit  der  Dr.  Boger  AG.,  Hamburg,  herausgebrachte 
optische  AnreiQverfahren.  Sie  arbeitet  unmittelbar  von  einem 
4,5  Xl2  cm  groBen  Negativ  der  Strichzeichnung  im  Verhaltnis 
1 : 100.  Das  Negativ  wird  im  Steuerpult  eingesetzt.  Es  laiift 
dort  auBer  dem  Abtastlicht  ein  Schreibstift,  der  im  MaBstab 
des  Negativs  die  tatsaclilich  ausgefiihrten  Kurven  auf  einem 
Papierstreifen  aufzeichnet.  Fiir  Kontroll-  und  Kalkulations- 
zwecke  ist  diese  Aufzeichnung  wertvoll.  Zur  Bauweise  der 
Maschinen  ist  noch  zu  sagen,  daB  der  auf  dem  Bild  z.  T.  zu 
sehende  Auslegerbalken  nach  beiden  Seiten  weit  iiber  das 
Steuerpult  auskragt.  Es  kann  also  gleichzeitig  auf  beiden 
Seiten  geschnitten  werden  und,  falls  es  die  BlechgroBen  er- 
lauben,  ermoglicht  die  Anbringung  zweier  weiterer  Brenner  die- 
Ausfiihrung  von  4 Schnitten  gleichzeitig. 

Der  Geblasebrenner,  sowohl  wie  auch  die  elektrische  Energie, 
(he  bei  den  einzelnen  SchweiBverfahren  als  Warmequelle 
dienen,'  werden  in  den  verschiedensten  Formen  auch  dort  zur 
Warmeerzeugung  verwendet,  wo  ganzlich  andere  Behandlungs- 
arten  der  Werkstoffe  in  Frage  stehen.  DaB  die  Neuentwick- 
lungen  in  dieser  Hinsicht  mehr  auf  dem  Gebiete  der  Elektro- 
technik  liegen,  ist  verstandlich.  Trotzdem  erfalirt  auch  der 
Gasbrenner  immer  noch  Verbesserungen,  sei  es  in  bezug  auf 
wirtscliaftliche  Ausnutzung  der  Brenngase,  oder  hinsiclitlich 
der  Anwendbarkeit  solcher  Gerate.  Der  in  Bild  41  gezeigte 
Dreikammerbrenner  der  Firma  F.  KUppersbusch  &-  Sohne  AG., 
Gelsenkirchen,  vermischt  mit  dem  Brenngas  die  nach  dem 
Injektorprinzip  angesaugte  Luft,  zweigt  dber  auBerdem  eine 
gewisse  Luftmenge  insofem  sehr  giinstig  ab,  als  jede  einzelne 


Bild  42.  Ringschwenkbrenner  (Autogenwerk  Sirius  GmbH.,  Diisseldorf) 


./ 


Bild  43.  Vergiitungsanlage  fiir  WellenstUcke  {DEW  Elotherm-Gesellschaft 
mbH.,  Rcmscheid-Hasten) 

Flamme  mit  geniigend  Luft  umhiillt  ist  und  in  alien  Fallen 
vollkommene  Verbrennung  und  damit  restlose  Ausnutzung 
des  Heizwertes  der  Brenngase  erfolgt.  z 

Einen  fur  Propan,  Leuchtgas  und  Azetylen  gleich  gut  ge- 
eigneten  Ringschwenkbrenner  nach  Bild  42  hat  das  Autogen- 
werk Sirius  GmbH.,  Diisseldorf,  herausgebracht.  Mit  ihm  lassen 
sich  Rohren  zu  den  verschiedensten  Zwecken,  sei  es  zum  Nach- 
vergiiten  von  SchweiBnahten,  zum  Nachrichten  oder  zum 
Biegen  in  einfacher  und  wirtschaftlicher  Weise  erwarmen. 

Die  Gasgeblaseflamme  zur  Erhitzung  Von  Werkstiicken  fiir 
die  nachfolgende  Hartung  verwendet  die  Pyrodur,  Vereinigte 
Hdrtemaschinengesellschaft  m.b.H.,  Frankfurt  a.  M.,  nunmehr 
■ auch  in  besonderer  Ausbildung  zum  Innenharten  von  Kurven 
an  Kurvenscheiben  und  verscha.fft  ihrem  seit  Jahren  ge- 
pflegten  Verfahren  damit  weitere  Anwendungsmoglichkeiten. 

Neben  der  Flammenhartung  hat  sich  in  den  letzten  Jahren 
auch  in  Deutschland  die  Induktionshartung  starker  durch- 
gesetzt.  Kleine  Massenteile  fiir  die  Schreibmaschinenfertigung 
hartet  die  Schoppe  & Faeser  GmbH.,  MindenjWestf.,  mit  einem 
besonderen  Harteapparat  im  Durclilaufverfahren.  Dabei 
wurden  — und  hierin  liegt  eine  hervorragende  Ausnutzung 
dieses  Verfahrens  — die  Werkstiicke  nur  ortlich  auf  Harte- 
temperatur  gebracht,  so  daB  sie  beim  nachfolgenden  Ab- 
schrecken  nur  an  den  gewiinschten  Stellen  gehartet  waren. 

Auch  fum  Vergiitungsgliihen  ist  die  Erwarmung  mit  induk- 
tivem  Strom  geeignet,  wie  die  in  Bild  43  wiedergegebene  Anlage 
der  DEW  Elotherm  GmbH.,  Remscheid-Hasten,  veranschaulicht. 

Zur  Erwarmung  anderer  Werkstoffe  und  zu  ganz  anderen 
Zwecken  dienen  ebenfalls  hochfrequente  Strdme.  So  haben  die 
Himmel-Werke,  Tubingen,  einen  Hochfrequenzvorwarmer  ge- 
baut,  der  der  Erwarmung  von  KunststoffpreBmassen  dient. 
Eine  induktive  Erhitzung  ist  hier  nicht  moglich,  die  Anlage 
arbeitet  kapazitiv.  In  1 Minute  Anwarmzeit  werden  jeweils 
150... 800  kg  Einsatzgewicht  bewaltigt.  Die  Hochfrequenz- 
strome  werden  durch  Rohren  erzeugt  und  gesteuert. 

Fiir  die  Erwarmung  von  Stoffen  auf  niedrigereTemperaturen, 
z.  B.  zumTrocknen,  Vorwarmen,  Vordampfen,  Backen,  Heizen 
und  Vulkanisieren,  wird  immer  mehr  die  Infrarotstrahlung 
angewandt.  Der  von  der  AEG  hierfiir  herausgebrachte  Rohren- 
strahler  ist  neu  durch  seine  hohen  Leistungen  (1  kW)  und  die 
grofien  Abmessungen  der  Rohren  (rd.  500  mm). 

Die  Erwarmung  von  Werkstoffen  unter  Verwendung  von 
Geblaseflammen  oder  elektrisclien  Wicklungen  fiir  das  Metall- 
spritzen  nach  dem  Verfahren  von  Schoop  ist  seit  Jahrzehnten 
bekannt.  Es  mu  6 aber  auch  hier  eine  Neuentwicklung  in  bezug 
auf  die  Gerategestaltung  erwahnt  werden,  namlich  das  Metali- 
Spritz-  und  Traggerat  der  Apparatebau-Metallisierung  Uni- 
versal GmbH.,  Brunsbuttel-Koog.  Das  bemerkenswerte  dieses 
Gerates  besteht  darin,  daB  auBer  der  Pistole  selbst  auch  eine 
Drahtspule  mit  etwa  5 kg  Spritzdraht  unmittelbar  zur  Arbeits- 
stelle  mitgenommen  werden  kann,  wonji.t  sich  die  Anwendung 
des  Gerates  an  Stahlkonstruktionen  ermoglicht.  Damit  wird 
dem  Verfahren  selbst  die  Einfiihrung  als  Rostschutzverfahren 
vielerorts  ermoglicht  werden. 
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Innerbetriebliche  Fordermittel 


Angefangen  vom  Laufkran  bis  zu  einfachen  Wagen  und 
Rollern  ist  das  Gebiet  der  innerbetrieblichen  Fordermittel  ein 
aufierordentlich  reichhaltiges.  Es  wird,-  angeregt  durch  stets 
neu  auftretende  Forderungen  des  fertigungstechnischen  Be- 
triebes,  sich  auch  weiterhin  immer  vielgestaltiger  entwickeln 
miissen.  Starke  Anregungen  sind  gerade  auf  diesern  Gebiete 
dem  deutschen  Betriebsingenieur  von  USA  gekommen1). 
Wahrend  in  dem  Bereich  der  Hebezeuge,  sowohl  durch  leicli- 


Elektroschlepper  der  Hans  Still,  Motorenfabrik,  Hamburg, 
gestatten  das  Zusammensteilen  mehrerer  Wagen  zu  gleislosen 
Transportziigen  (Bild  44)  und  dienen  einer  raschen,  anpassungs- 
fahigen  und  den  Betrieb  nicht  storenden  Flurforderung.  Neue 
Elektrokarren  sah  man  bei  derselben  Firma  (Bild  45)  und  beim 
MIAG-Fahrzeugbau-GmbH.,  Ober-Ramstadt  (Hessen).  Bei  den 
Fahrersitz- Wagen  der  letztgenannten  Firma  wird  eine  gute 
Wendigkeit  durch  neuartige  Lenkungsanordnung  (13 Pa.)  und 
durch  gleitende  Beschleunigung  ein  feinf uhliges,  Rangieren 


ermoglicht. 


Der  seit  langen  Jahren  auch  in  deutschen  Betrieben  einge- 
fiihrte  Hubwagen  entspricht  dem  ganz  klaren  betriebswirt- 
schaftlichen  Gesetz,  dab  ein  Fordermittel  umso  besser  aus- 
genutzt  ist,  je  starker  die  sogenannten  Umschlagzeiten 
heruntergedriickt  werden.  Auf  dieses  Gerat  hier  noch  naher 
einzugehen,  eriibrigt  sich.  Es  wird  von  bekannten  Firmen 


Bild  44.  Elektroschlcpper  ,,Muli-Mobil“  im  Einsatz  in  einer  Werkhalle  Bild  4G.  Elektroroller  als  Transport-  und  Hillsgerat  zum  Einsetzen  eines 
(Hans  Still,  Motorenfabrik,  Hamburg)  \ Keitbaumes  in  einen  mechanischcn  Webstuhl 

(Hans  Still,  Motorenfabrik,  Hamburg) 

tere  Ausfiihrungen,  als  auch  groCere  Geschwindigkeiten,  in  auQerst  wendigen,  auch  fiir  verhaltnismaflig  groBe  Lasten 

sclinelle  Wendigkeit,  Eil-  und  Feinhubbewegungen  bereits  verwendbaren  und  in  ihren  Beladeeinriclitungen  den  betreffen- 

vieles  geschaffen  und  in  deutschen  Betrieben  eingebaut  ist,  den  Anwendungsfallen  angepaBten  Formen  gebaut.  Dem  Fach- 

ebenso  wie  auch  Forderbander,  Rollengange,  Wuchtforderer,  mann  sind  die  Ausfiihrungsformen  der  Firmen  Steinbock 

Rutschen  u.  dgl.  in  der  vielfaltigsten  Art  seit  Jahren  Ver-  GmbH.,  Moosburg,  und  Ernst  Wagner,  Reutlingen,  bekannt  und 

wendung  finden  und  neuere  Konstruktionen  im  groBen  'und  es  sei  aufierdem  auf  die  Erzeugnisse  der  Firmen  Karl  H.  Bar- 

ganzen  Verbesserungen  dieser  Systeme  darstellen, . kann  man  tels,  Hamburg-Schenefeld,  und  C.  &•  W.  Sichelschmidt,  Volmar- 

wohl  sagen,  daB  die  Flurforderung  bei  uns  erst  in  letzter  Zeit 


die  Pflege  erfahrt,  die  ihr  gebiihrt. 


Bild  45.  1,2  t-Fahrersitz-Elektrokarren  mit  zusatzliohcr  Schlepp-  Bild  47.  Gabelstapler  (Albert  Irion  Nacbfolger,  Stuttgart  — Miinstcr) 

• leistung  von  R t 
(Hans  Still,  Motorenfabrik,  Hamburg) 

')  Innerbetriebliches  FOrdertvesen.  Heft  3 des  Auslandsdienstes  des  HKW.  Carl  Hanser  Verlag,  MUnchen  1951. 
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84.  Jahrg.  1951,  Heft  7 


Beleuchtung 


Bilder  48  bis  50.  Gabelstapler  (MIAG-Fahrzeugbau  GmbH.,  Oberramstadt/  Hessen)  fUr  verschiedene  Forderaufgabcn 


stein  (Ruhr),  hingewiesen.  Elektrisch  betriebene,  aber  von 
Hand  im  FuBgangertempo  steuerbare  Gerate  sind  die  „Ameise" 
der  Firma  Jungheinrich  &•  Co,  Hamburg,  und  die  Gerate  der 
Firmen  Hans  Still  Molorenfabrik,  Hamburg,  und  Steinbock 
GmbH.,  Moosburg.  Mit  solchen  Geraten  ist  der  Wendigkeit 
und  dem  raschen  Ablauf  der  Werkstattentransporte  auBer- 
ordentlich  viel  gedient. 

Als  neue  Gerate  wird- der  die  Technische  Messe  Hannover 
besuchende  Betriebsingenieur  ebenfalls  die  wendigen  Stapel- 
hubforderer  gesucht  haben,  in  Ausfiihrungen,  wie  sie  in  ameri- 
kanischen  Betrieben  verwendet  werden.  Nachdem  im  ver- 
gangenen  Jahre  bereits  die  Firmen  Hans  Still,  Motorenfabrik, 
Hamburg,  und  Steinbock  GmbH.,  Moosburg  [ Obb .),  solche 
Gerate  bis  zu  Tragfahigkeiten  von  1 t vorfiihrten  und  sie  in 
der  Zwischenzeit  verbesserten,  zeigte  nunmehr  die  Firma 
Albert  Irion  Nachfolger,  Stuttgart-Miinster  (Bild  47),  ebenfalls 
einen  Gabelstapler.  Auch  er  arbeitet  bis  zu  Traglasten  von  1 1 
Sein  Antrieb  kann  elektrisch  Oder  mit  Dieselmotor  erfolgen. 

Der  neue  Gabelstapler  des  MIAG-Fahrzeugbau-GmbH,, 
Ober-Ramsladt  [Hessen)  ',  arbeitet  bis  2 t Tragkraft.  Beispiele 
fur  seine  vielfaltigen  Anwendungsmoglichkeiten  veranschau- 
lichen  die  Bilder  48  bis  50.  Angetrieben  werden  diese  Gabel- 
stapler entweder  mit  Elektromotor  und  Batteriespeisung  Oder 
mit  luftgekiihltem  (VW-)  Verbrennungsmotor.  Das  Hubwerk 
wird  hydraulisch  betatigt.  Es  kann  im  Stillstand  und  wahrend 
der  Fahrt  arbeiten.  Die  Triebrader  befinden  sich  an  der  Last- 
seite  des  Staplers,  sie  sind  doppelt  bereift.  Zur  Verbesserung 
der  Fahreigenschaften  und  der  Gangigkeit  auch  in  weniger 
gutem  Gelande  tragt  wesentlich  die  Luftbereifung  aller  Rader 
bei.  Sicherheit  und  Wendigkeit  werden  erzielt  durch  die  breite 
Spur  und  den  groBen  Einsclilag  der  gut  gefederten  Lenkachse. 
Wesentlich  fur  die  Betriebssicherheit  sind  auBerdem  die  Servo- 
Bremsen  an  samtlichen  Radern.  Bei  der  Gestaltung  des  be- 
schriebenen  Gabelstaplers  ist  der  Anbau  vielgestaltiger  Zusatz- 
einrichtungen  beriicksichtigt. 

Die  Tatsache,  daB  von  der  MIAG  bereits  im  Jahre  1930 
— wohl  friiher  als  im  Ausland  — bereits  sogenannte  Zinken- 


hubwagen  in  grundsatzlich  gleicher  Art  wie  die  neuen  Gerate 
gebaut  wurden,  daB  aber  erst  jetzt  — angeregt  durch  ameri- 
kanische  Vorbilder  — das  Interesse  fur  solche  Gerate  allge- 
meiner  wird,  kann  wohl  nur  daran  liegen,  daB  vielen  Betriebs- 
ingenieuren  die  Forderaufgaben  und  -moglichkeiten  seither 
zu  fremd  geblieben  sind.  Wenn  auch  heute  noch  in  manchen 
deutschen  Betrieben  die  Einsatzmoglichkeiten  moderner 
Fordermittel  von  vornherein  nicht  gegeben  sein  mogen,  so 
lassen  sie  sich  doch  zweifellos  vielerorts  schaffen. 


Ein  im  Rangier-  und  Schleppbetrieb  als  Batterie-Fahrzeug 
seit  Jahren  gut  bewahrtes  Gerat,  der  Einachsschlepper,  wurde 
von  dem  MIAG-Fahrzeugbau-GmbH.,  Ober-Ramstadt  [Hessen), 
auf  der  Messe  erstmalig  auch  mit  Antrieb  durch  luftgekiihlten 
Verbrennungsmotor  (VW-Motor)  vorgefiihrt.  Dem  im  Bild  51 
im  Schleppdienst  dargestellten  Gerat  werden  sich  als  Folge 
seiner  wesentlich  groBeren  Unabhangigkeit  weitere  An- 
wendungsf&lle  erschlieBen. 


Beleuchtung 


In  einem  Bericht  tiber  neuzeitliche  Fertigungsmittel  und 
Fertigungswerkstatten  muB  die  Werkstattenbeleuchtung  bei 
der  Bedeutung,  die  sie  fur  die  Giite  der  Arbeit  und  die  Leistungs- 
fahigkeit  der  in  den  Betrieben  arbeitenden  Menschen  hat,  eben- 
falls besprochen  werden.  Seit  Jahren  wird  die  Entwicklung 
auf  diesem  Gebiete  von  fortschrittlichen  Betriebsleitern  ge- 
nauestens  beobachtet  und  es  ist  erfreulich,  daB  die  in  Frage 
kommenden  Herstellfirmen  stets  weitere  Moglichkeiten  in  der 
Ausnutzung  von  Lichtquellen  und  in  der  Gestaltung  von  Be- 
leuchtungskorpem  suchen. 

Die  Bumix-Mischlicht-GmbH.,  Geislingen  (Sieige),  be- 
schrankt  sich  auf  den  Bau  von  Mischlichtlampen.  Diese  Licht- 
quelle  zeigt  sie  in  ihrem  neuesten  Entwicklungsstand  so,  daB 
das  Verhaltnis  der  beiden  Lichtkomponenten,  namlich  das 
rote  Licht  und  das  Quecksilberdampflicht,  je  nach  dem  vor- 
herrschenden  Bedarfsfalle  eingestellt  werden  konnen.  Damit  ist 
eine  hervorragende  Anpassung  dieses  Lichtes  an  die  in  den 


Betrieben  vorliegenden  Notwendigkeiten  mdglich.  Sollte  man 
in  Zukunft  auch  in  deutschen  Betrieben  starker  an  die  An- 
wendung  verschiedener  Anstrichfarben  gehen,  so  konnte  diese 
Entwicklung  weiter  an  Bedeutung  gewinnen.  Bild  52  zeigt 
das  Innere  einer  mit  solchen  Leuchten  ausgestatteten  Werks- 
halle. 

Es  ist  auch  wesentlich,  daB  bei  der  Entwicklung  von  Leuch- 
ten fur  industrielle  Zwecke  an  einen  zweckmaBigen  und 
einfachen  Zusammenbau  dieser  Gerate  gedacht  wird.  Auch 
Uberwachung  und  Wartung  der  Leuchten  sollten  einfach  sein. 
Hier  ist  auf  die  Raster-  und  Werkleuchten  der  Novalux-Ges., 
Koln-Braunsfeld,  liinzuweisen.  Der  zur  Erzeugung  eines  blen- 
dungsfreien  Lichtes  bewahrte  Raster  laBt  sich  als  selbstandiger 
Teil  ein-  und  ausbauen.  Zusammen  mit  den  Armaturen  sind 
die  Lichtquellen  an  einem  Zwischenboden  montiert ; wenn 
dieser  Zwischenboden  nach  unten  geklappt  wird,  sind  alle  Teile 
gut  zuganglich  (Bild  53). 
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G.  Schaeffeler,  Gul  losbare  Schraubenverbindung  Werkstatt  u.  Betrieb 


Bild  52.  Werkshalle  (MAN)  mit  Mischlichllampen  (Bumix-Mischlicht-GmbH.,  Bild  54  . Tei'lbild  aus  eincm  GieBereibetrieb,  beleuchtet  mit  Natrium-Dampl- 
Geislingen  (Steige)  lampe  (Deutsche  Philips  GmbH.,  Hamburg) 


Viele  Anwendungsfalle  werden  nach  wie  vor  der  Glukbirne 
vorbehalten  bleiben.  Sie  wird  von  der  Osram  GmbH.,  KG., 
HeidenheimjBrenz,  nunmehr  wieder  als  Doppelwendellampe 
mit  groBer  Energieausbeute  hergestellt.  Solche  Doppelwendel- 
lampen  stehen  als  Silikalampen  mit  milchweiBer,  licht-streuen- 
der  Schicht  auf  der  Innenseite  des  Glaskolbens  zur  Verfiigung. 
Sie  geben  ein  wohltuendes  und  nicht  blendendes  Licht. 


Bild  53.  Raster- Werkstattleuchte  (Novalux-Ges.,  Kdln-Braunsfeld) 

Entladungslampen  der  gleichen  Firma  werden  jetzt  mit 
geringer  Leistungsaufnahme  von  20  Watt  geliefert. 

Andere  Lampenarten  haben  mehr  Oder  weniger  enge  An- 
wendungsgebiete,  so  die  an  sich  sehr  wirtschaftliche  Hochdruck- 
quecksilberdampflampe,  deren  blauliches  Licht  innerhalb  der 


Industriebeleuchtung  lediglich  fiir  die  Beleuchtung  von  AuBen- 
anlagen  und  dort  in  Frage  kommt,  wo  eine  Farberkennung 
nicht  notwendig  ist. 

Das  Licht  der  Natriumdampflampe  ist  bekannt  fur  das  gute 
Erkennen  und  Unterscheiden  von  Einzelheiten,  sie  ist  aber 
auch  dort  zu  gebrauchen,  wo  Farbunterscliiede  keine  Be- 
deutung  haben.  Andererseits  hat  sich  diese  Lichtart  auch  im 
Industriebetrieb  in  Fallen  bewahrt,  in  denen  die  Ubersicht 
durch  Qualmbildung  gestort  ist. 

Bild  54  ist  dem  Inneren  eines  GieBereibetriebes  entnommen, 
der  mit  Natriumdampflampen  der  Deutschen  Philips  GmbH., 
Hamburg,  ausgestattet  ist.  Man  erkennt  trotz  des  Qualmes 
deutlich  die  Einrichtungen,  Arbeitsgerate  und  Werkstiicke. 


Druckfehlerberichtigung : 

Im  84.  Jahrgang,  Heft  5,  Mai  1951  muB  es  auf  Seite  166 
2.  Absatz,  in  der  Beschreibung  der  Einstanderkarussell- 
drehbank  der  Maschinenfabrik  Froriep  GmbH.,  RheydtjRhld., 
statt  3,6 ...  80  U/min  der  Planscheibe  3,6 . . .180  U/min  und  auf 
Seite  171,  rechts  oben,  erster  Absatz,  derselben  Nummer  bei 
einem  Teil  der  Auflage  statt  1500  mm  ins  Voile  150  mm  ins 
Voile  heiBen. 


I 

Gut  losbare  Schraubenverbindung  fiir  hohere  Temperaturen 

Von  Ing.  G.  SchaeffeleT,  Miinchen-Feldmoching 


Das  Ldsen  von  Schraubenverbindungen,  die  hoheren  Tem- 
peraturen ausgesetzt  waren,  macht  oft  erhebliche  Schwierig- 
keiten  und  ist  nicht  imrrier  ohne  Zerstorung  der  Schrauben 
moglich. 

Ein  gutes  Mittel,  das  durch  den  EinfluB  hdherer  Tempera- 
turen verursachte  Festsitzen  zu  verhindern,  ist  die  Nitrier- 
liartung.  Nitrierschichten  entsprechend  legierter  Stahle  sind 
bekanntlich  sehr  hart,  verhaltnismaBig  gut  korrosionsfest  und 
behalten  ihre  Harte  — bis  zu  Temperaturen  von  rd.  500°  C — 
auch  in  der  Warme  bei:  Man  muB  allerdings  der  Sprodigkeit 
der  Nitrierschichten  Rechnung  tragen  und  darf  daher  nur  die 
Muttern,  nicht  dagegen  starker  auf  Zug  beanspruchte  Schrau- 
ben nitrieren,  well  diese  infolge  der  geringen  Dehnfahigkeit 
der  Nitrierschicht  leicht  anreiBen  und  im  Betrieb  Bruche  ver- 
ursachen  wiirden.  Bei  sehr  gering  beanspruchten  Schrauben, 
die  auch  beim  Anziehen  der  Schraubenverbindung  keine  be- 
sonderen  Zugkrafte  aufzunehmen  brauchen,  besteht  jedoch 
keine  Gefahr. 

Die  Erfahrung  wurde  mit  Schraubenverbindungen  an  Ab- 
gasturbinen  gemacht,  welche  mehrere  100  Stunden  im  Betrieb 
waren  und  sich  danach  ohne  jede  Schwierigkeit  ldsen  lieBen, 


wahrend  andfere  Mittel,  einschl.  verschiedener  fiir  diesen  Zweck 
empfohlener  Graphitpasten,  versagten.  Es  handelte  sich  um 
Stiftschrauben  M 10  aus  50  Cr  V 4 vergutet  auf  "90  . . . 110  kg/ 
mm2  Festigkeit,  deren  zugehorige  Muttern  nitriert  wurden. 
Bereits  beim  probeweisen  Nitrieren  von  Muttern  aus  un- 
legiertem  Stahl,  der  fiir  das  Nitrieren  an  sich  nicht  geeignet  ist, 
wurde  wider  Erwarten  eine  wesentliche  Verbesserung  erzielt. 
Die  besten  Ergebnisse  erhielt  man  aber  mit  Muttern  aus 
Chrom-Vanadium-Vergutungsstahl  50  Cr  V 4,  bei  dem  durch 
das  Nitrieren  Oberflachenharten  von  etwa  600  HV,  Oder  mit 
Al.-freien  Nitrierstahlen,  bei  denen  Oberflachenharten  von 
etwa  700  HV  erreicht  werden.  Von  der  Verwendung  Al.-haltiger 
Nitrierstahle  wurde  abgesehen,  weil  sie  im  allgemeinen  sehr 
harte,  aber  auch  besonders  sprode  Nitrierschichten  ergeben, 
so  daB  ein  Abplatzen  der  Gewindespitzen  und  dadurch  ein 
Fressen  der  Schraubenverbindung  befiirchtet  werden  muBte. 
Aus  demselben.  Grunde  sollte  die  Nitrierschichtdicke  nicht 
mehr  als  0,05  mm  betragen. 

.Diese  Erfahrung  laBt  erwarten,  daB  das  Nitrieren  bei  rich- 
tiger  Anwendung  auch  an  anderen  Stellen,  wo  Schraubenver- 
bindungen der  Einwirkung  hohefer  Temperaturen  ausgesetzt 
sind,  gute  Ergebnisse  liefert.  omo  a 
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84.  Jahrg.  1951,  Heft  7 F.  Rambow,  Fotografische  Ermittlung  der  Geschwindigkeiten  USUI.  593 


Fotografische  Ermittlung  der  Geschwindigkeiten 
bei  geradliniger  Bewegung 

Von  Friedrich-Karl  Rambow,  Hamburg  • 


Im  Rahmen  einer  groBeren  Untersuchung  an  einer  vOll- 
hydraulischen  Tischhobelmaschine  ergab  sich  die  Frage  nach 
der  Gleichformigkeit'der  Tischbewegung,  d.  h.  der  Schnitt- 
geschwindigkeit.  Es  kommt  im  Betrieb  haufig  vor,  daB  eine 
Hobelmaschine  Werkstiicke  mit  unterbrochenem  Schnitt  be- 
arbeiten  muB.  Deshalb  wurde  auch  fiir  die  Untersuchung  ein 
kammartig  ausgespartes  Werkstuck  (Bild  1)  gewahlt. 

Die  Beobachtung  ergab,  daB  der  Tisch  bei  jedem  neuen 
Anschnitt  sehr  starke  Geschwindigkeitsverluste  erlitt,  um 
dann  nach  beendetem  Schnitt  sich  wieder  auf  seine  Leerlauf- 
geschwindigkeit  zu  beschleunigen.  Diese  Schwanlcungen  der 
Tischgeschwindigkeit  lieBen  sich  mit  den  normalerweise  zur 
Verfiigung  stehenden  Mitteln,  z.  B.  Tachometer  und  Stoppuhr, 
nicht  erfassen.  Da  diese  Gerate  zu  trage  sind,  kann  man  ihre 


Bild  3 . Hobclmacchincntisch  mit  Versuchs-Werksttlck  • 
a Mascbinentisch,  b Hobelstahl,  W Werkstdck 


ein  MaB  fiir  die  vorherrschende  Tischgeschwindigkeit;  gleich- 
bleibende  bzw.  veranderliche  Neigung  lassen  auf  gleichformige 
bzw.  veranderliche  Tischgeschwindigkeit  schlieBen. 

Um  dariiber  hinaus  zu  absoluten  Werten  fiir  die  Tisch- 
geschwindigkeiten  zu  gelangen,  ist  es  erforderlich,  gleichzeitig 
eine  Zeitskala  aufzunehmen.  Hierzu  wild  das  Bild  einer  zweiten, 
feststehenden  Lampe  d festgehalten.  Das  Schwenken  der 
Kamera  ruft  von  dieser  Lampe  eine  senkrecht  verlaufende 
Spur  hervor.  Wird  aber  vor  die  feststeliende  Lampe  eine  mit 
bekannter  Drehzahl  rotierende  Scheibe  gebracht,  die  dem 
Licht  nur  durch  einen  Schlitz  Durchtritt  gestattet,  so  ent- 
stehen  auf  der  fotografischen  Platte  lediglich  Punkte  der 
erwahnten  senkrechten  Spur,  deren  Abstande  deii  gewiinschten 
ZeitmaBstab  ergeben.  Ist  die  Drehzahl  der  Schlitzscheibe  n 


Bild  3.  Auswertung  aufgenommener  Bilder 
a Spur  der  auf  dem  Tisch  mitfahrenden  Lampe,  b unterbrochene  Spur  der 
feststehenden  Lampe 


MeBergebnisse  nur  als  Mittelwerte  ansehen.  Um  zu  einem 
exakten  Ergebnis  zu  kommen  und  auch  kleinste  Schwan- 
kungen  der  Geschwindigkeit  festzuhalten,  wurde  die  Tisch- 
bewegung mit  der  in  Bild  2 gezeigten  Versuchsanordnung 
fotogr'afisch  aufgenommen1). 

Mit  dem  Hobelmaschinentisch  fest  verbunden  ist  ein6 
Lampe  C.  Diese  Lampe  fiihrt  die  hin-  und  hergehenden  Be- 
wegungen  des  Tisches  mit  aus  und  wurde  auf  der  Platte  einer 
stillstehenden  Kamera  einen  waagerechten . Strich  erzeugen. 
Wie  aus  Bild  2 hervorgeht,  ist  die  Kamera  um  eine  waagrechtfi 
Achse  schwenkbar.  Bei  hin-  und  hergehender  Bewegung  der 
Lampe  C und  gleichzeitigem  Abwartsschwenken  der  Kamera 
wird  daher  kein  waagerechter,  sondern  ein  schrag  nach  oben 
verlaufender  Strich  entstehen.  Setzt  man  eine  gleichmaBige 
Bewegungsgeschwindigkeit  fiir  das  Schwenken  der  Kamera 
voraus,  so  gibt  die  Neigung  des  entstehenden  Kurvenzuges 


U/min,  so  bedeutet  der  Abstand  zweier  Lichtpunkte  die  Zeit 
tj  = 1/n  min. 

Nach  Bild  3 ergibt  sich  dann  die  Geschwindigkeit  der  hin- 
und  hergehenden  Lampe,  d,  i.  die  Tischgeschwindigkeit  zu 

v = s/t  [m/min]. 

Die  Genauigkeit  der  Messung  ist  von  verschiedenen  ' Ver- 
suchsbedingungen  abhangig.  Die  Ermittlung  der  Drehzahl 
der  Schlitzscheibe  muB  einwandfrei  erfolgen.  Bei  den  be- 
schriebenen  Untersuchungen  erfolgte  sie  iiber  eine  Zeit  von 
3 min  mit  Hilfe  eines  Stroboslcopes  von  Zeiss.  Die  beiden 
Lampen  sind  so  angeordnet,  daB  sie  sich  auf  die  Mattscheibe 
in  gleicher  Hohenlage  abbilden,  damit  aus  der  Aufnahme  fest- 
zustellen  ist,  welche  Punktabstande  zu  den  auszuwertenden 
Wegstrecken  gehoren.  Dies  um  so  mehr,  als  das  Schwenken 
der  Kamerajvon  Hand  vorgenommen  wurde,  wodurch  kleine 


Bild  4.  Aufnahme  der  Tischgescbwindigkeitan  im  Leerlauf 
Maschineneinstellung:  Vorlouf:  va  = 20  m/min 

Rticklauf:  vr  = GO  m/min 

Auswertungsergebnisse : Vortauf:  va  — 24,95  m/min 

Rticklauf:  vr  = 70,6  m/min 

Umsteuerzeit:  tu  — 0,562  s 


1i  Vgl.  auch:  Frede , W.:  Fotografische  MeBtechnik  im  Maschinenbau.  Werkst.  u.  Betr.  83  (1950)  S.  465. 
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Werkstatt  u.  Betrieb 


Bild  5.  Aufnahme  der  Tischgeschwindigkeiten  beim  Hobeln 
Werkstuck  nach  Bild  1;  StC  45-61 


19/10°  DIN  bewalrrt.  Fiir  die  beiden  Lichtquellea,  die  sich 
in  2,5  m Entfemung  von  der  Kamera  befanden,  dienten  Stab- 
Taschenlampen  mit  abgenommenen  Reflektoren  und  bestiickt 
mit  Gliihbirnen  3 V,  0,3  A.  Die  vor  der  feststehenden  Lampe 
laufende  Schlitzscheibe  war  eine  Pappscheibe  mit  rd.  200  mm 
Dmr.  und  24°  Ausschnittwinkel.  Sie  wurde  mit  einer  elek- 
trischen  .Handbohrmaschine  mit  n = 396  U/min  betrieben, 
so  daB  der  Zeitraum  zwischen  zwei  Punkten  tj  = 0,1516  s 
und  die  Belichtungszeit  eines  Punktes  T = 0,01  s betragt. 
Bei  der  Durchfiihrung  der  Versuche  war  es  nicht  notwendig, 
den  Raum  vollig  zu  verdunkeln.  Es  wurde  abends,  bei  kiinst- 
licher  Beleuchtung  gearbeitet,  und  die  im  Einfallwinkel  der 
Kamera  liegenden  Beleuchtungskorper  wurden  ausgeschaltet. 

Zur  Messung  werden  die  Platten  wahrend  eines  Doppelhubes 
der  Maschine  belichtet.  Die  Auswertung  der  Platten  erfolgt 
entweder  im  Original,  oder  genauer  dadurch,  daB  die  Platte 
wieder  in  die  Kamera  eingesetzt  und  auf  ein  mit  Millimeter- 
papier  bespanntes  ReiBbrett  projiziert  wird.  Unter  Beruck- 
sichtigung  des  AbbildungsmaBstabes  kann  dann  die  Kurve 
graphisch  differenziert  werden..  Damit  ist  es  moglich,  die 
Geschwindigkeit  in  jedem  Punkt  nach  der  Formel 

ds 


Maschineneinstellung : Spanquerschnitt:  q = 12x1,3  mm* 

Vorlauf:  va  --  20  m/min 

Rilcklauf:  vr  = 60  m/min 


Auswertungsergebnisse:  Vorlauf: 


Rucklauf: 
Umsteuerzeit : 


va  max  = 30,38  m/min 
va  min  =»  8,29  m/min 
va  mittel  = 23,48  m/min 
vr  — 76,6  m/min 

tu  — 0,58  s 


Ungleichformigkeiten  der  Schwenkgeschwindigkeit  unver- 
meidbar  sind..  Die  durch  die  bei  groBeren  Tischwegen  ein- 
tretende  kleine  Verzerrung  der  Weglange  konnte  vernach- 
lassigt  werden. 

Als  Kamera  wurde  ein  9 X 12-Apparat,  Blende  4,5,  Brenn- 
weite  13,5  cm  benutzt.  Es  haben  sich  lichthofffreie  Platten 


zu  berechnen.  Aus  den  Geschwindigkeiten  zweier  nahe  bei- 
einanderliegenden  Wegstreeken  und  der  Zeit,  die  zu  dieser 
Geschwindigkeitsanderung  erforderlich  ist,  laBt  sich  dann  auch 
die  Beschleunigung  bzw.  Verzogerung  berechnen  nach 


, dv 
b0  = dt’ 


Etwas  vereinfacht  wiedergegeben  zeigen  die  Bilder  4 und  5 
zwei  durchgefiihrte  Aufnahmen,  und  zwar  einmal  im  Leerlauf, 
zum  anderen  unter  Last.  Die  hier  dargestellten  Ergebnisse 
lassen  die  Brauchbarkeit  des  MeBverfahrens  erkennen,  sie 
sollen  nichts  aussagen  iiber  die  zu  wahlenden  zweckmaBigen 
Arbeitsbedingungen. 

1772  A 


Neuartige  Feinstbohrstangen 

Zum  Feinstbohren  von  Zylindern,  Pleuellagern,  Kolben- 
bolzenlochern,  Lagerschalen,  Spindelfiihrungen  u.  dgl.  stellt 
man  heute  Feinstbohrstangen  her,  die  sich  nicht  nur  durch 
genaues  Arbeiten,  sondern  auch  durch  einfachste  Einstell- 
moglichkeit  auszeichnen.  Bei  der  hier  beschriebenen  Ausfiih- 
rung  ist  es  z.  B.  moglich,  mit  Hilfe  einer  Mikrometerschraube 
das  Schneidwerkzeug  auf  Viooo  mmgenau  zuzustellen. 


a Nitrierter  Zentrierkbrper  fiir  Kbrnerspitze,  b Bohrstange,  c Mikrometer- 
schraube,  d Langsverschiebbarer  Ring,  e Mitnahmeschraube,  / Gegenmutter, 
g Stellkeil,  h Fiihrungshiilse,  i Halteschraube,  k Federverschlufischraube, 
l Feder,  m Federstift,  n Scbraube  zur  Grobeinstellung,  o Werkzeugeinsat2, 
P Feststellschraube 

Die  Funktion  des  Werkzeuges  geht  aus  Bild  1 hervor.  Der 
in  die  Bohrstange  eingelassene  Werkzeugeinsatz  o ward  durch 
einen  Stellkeil  g radial  verstellt,  der  wiederum  durch  eine 
auf  die  Bohrstange  aufgeschobene  Mikrometerschraube  c in 
axialer  Richtung  bewegt  wird.  Das  Verschieben  des  in  einer 
Nute  der  Bohrstange  eingelassenen  Stellkeils  erfolgt  liber 
einen  mit  dem  Keil  verschraubten  Ring  d,  der  von  beiden 
Seiten,  einmal  von  der  Mikrometerschraube  und  andererseits 
von  einer  Gegenmutter  f fixiert  wird.  Am  anderen  Ende  des 
Keiles  ist  eine  starre  Hiilse  h iiber  die  Bohrstange  geschoben 
und  ebenfalls  durcli  Schrau  ben  befestigt. 

Auch  die  Riickfiihrung  des  Werkzeugeinsatzes  erfolgt  selbst- 
tatig  durch  einen  seitlich  angreifenden  Federstift  m,  der  gegen 
die  Unterkante  der  Grobeinstellschraube  n driickt.  Wahrend 


des  Arbeitens  wird  der  Einsatz  mit  der  Schraube  p uber  ein 
Messingdruckstiick  fixiert. 

Die  in  Bild  2 gezeigte  Ausfuhrung  enthalt  zusatzlich  nocli 
einen  grob  einstellbaren  Vorbohrer,  so  daB  Grob-  und  Feinst- 
bearbeitung  in  einem  Zuge  moglich  werden.  Die  Bohrstange 


Mi  H MUnpi^jHI 


Bild  2.  Bohrstange  fiir  Grob-  und  Feinstbearbeitung 


ESS 


Bild  3.  Fliegend  eingespannte  Bohrstange 

wird  zwischen  den  Spitzen  eingespannt,  wofiir  an  den  Enden 
besonders  gehartete  Zentrierkorper  eingesetzt  sind. 

Daneben  gibt  es  noch  eine  zweite  Ausfuhrung  nach  Bild  3, 
die  fliegend  im  Bohrwerk  Oder  in  die  Lehrenbohrmaschine 
mittels  konischem  Schaft  gespannt  wird.  Der  Werkzeugein- 
satz ist  am  unteren  Ende  der  Stange  gelagert,  so  daB  auch 
Sacklocher  ausgebohrt  werden  konnen.  Da  ein  langgestreckter 
Keil  wie  beim  ersten  Modell  nicht  unterzubringen  ist,  kann 
mit  der  Mikrometerschraube  nur  auf  5/xooo  mm  genau  einge- 
stellt  werden. 

Die  Werkzeugeins&tze  sind  entweder  mit  Diamant  oder 
mit  Hartmetall  bestiickt.  Diamantwerkzeuge  eignen  sich  nur 
fiir  NE-Metalle,  Leichtmetalle,  Kunstharze  und  GrauguB. 
Fiir  Stahl  kommt  nur  Hartmetall  in  Frage. 

Ing.  Paul  Hettler,  Stuttgart 
1336  A 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A00410001 0001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


84.  Jahrg.  1951,  Heft  7 


H.  Biihler,  Einsatzhartung 


301 


Einsatzhartung 

Bericht  iiber  die  deutsche  Entwicklung  1939 — 1946' 
Von  Professor  Dr.-Ing.  Hans  Biihler,  Saarbrucken 


Die  Entwicklung  der  Einsatzhartung  in  Deutschland 
kurz  vor  und  wahrend  des  Krieges  ist  gekennzeichnet 
durch  die  Einfiihrung  der  Cr-Mo-  und  spater  der  Cr-Mn- 
Einsatzstahle  [1].  Gleichzeitig  hiermit  ging'das  Bestreben 
dahin,  die  zunachst  allenthalben  uneinheitlichen  AnsLchten 
iiber,  Wirkung  und  GesetzmaBigkeiten  bei  den  verschie- 
denen  Arbeitsweisen  zu  klaren,  wobei  dem  Vergleich  der 
verschiedenen  Aufkohlungsarten  grofite  Beachtung  ge- 
schenkt  wurde.  , 

A.  Slattensdiek  [2,  3,  4]  unterzog  die  Gesetze'  der 
Diffusion  bei  der  Aufkohlung  im  Pulver  und  im  Salzbad 
einer  eingehenden  Betrachtung.  Nach  seinen  Feststellun- 
gen  geniigen  im  auflersten  Falle  nur  zwei  Kohlungsver- 
suche,  urn  eine  Stahl-Charge  in  ihrem  Aufkohlungsver- 
halten  unter  alien  iiberhaupt  moglichen  Bedingungen  ein- 
deutig  zu  kennzeichnen.  Die  Aufkohlung  im  Pulver  und  im 
Salzbad  liefern  Kohlungskurven,  die  durch  die  Diffustons- 
gesetze  darstellbar  sind.  Durch  die  vorgeschlagene,  theo- 
retisch  begriindete  Priifung  der  Einsatzstahle  und  der 
Kohlungsmittel  werden  objektive  und  vergleichbare  Kenn- 
werte  fiir  das  Aufkohlungsverhalten  gegeben.  fjie  prak- 
tische  Anwendung  dieser  grundlegenden  Untersuchungen 
bringt  bedeutende  technische  und  wirtschaftliche  Vorteile 
gegeniiber  der  friiher  iiblichen  subjektiven  Behandlung 
dieser  Fragen.  Auf  die  Einfachheit  und  Niitzlkhkeit  der 
von  A.  Slattenschek  [4]  vorgeschlagenen  Kurzpriifver- 
fahren  sei  besonders  hingewiesen. 

tlbergang  von  Chrom-Nickel-Stahlen  auf  die  Chrom- 
Molybdan-Stahle  ergab,  daB  letztere  nicht  nur  mit  wirt- 
schaftlichen  Vorteilen  bei  hoher  Temperatur  gekohlt  wer: 
den  konnen,  sondern,  daB  auch  unmittelbares  Abschrecken 
aus  dem  Einsatz  ohne  weitere  Temperaturbehandlung  trotz 
des  groben  Gefiiges  meist  einwandfreie  Ergeb nisse  liefert. 
Diese  einfache  Warmebehandlung,  die  vordem  in  Deutsch-  ' 
land  abgelehnt  wurde,  in  USA  allgemein  iiblich  war,  setzte 
sich  spater  also  auch  hier  durch. 

Der  tlbergang  auf  die  kohlenstoffreichen  Einsatzstahle 
erforderte  langere  Kohlungsdauern  als  bei  den  friiheren 
Einsatzstahlen.  Bei  Einsatztiefen  iiber  etwa  1,6  mm  besteht 
bei  diesen  Stahlen  die  Gefahr  der  Oberkohlung  der  Rand  - 
zonen  wegen  der  zu  langen  Einsatzzeiten. 

Die  wahrend  des  Krieges  in  Deutschland  eingefuhrten 
Cr-Mn-Einsatzstahle  lieBen  sich  ohne  Schwierigkeiten  be- 
handeln  und  kohlen,  solange  Einsatztiefen  bis  zu  etwa 
1 mm  erzielt  werden  sollten.  Als  Kohlungstemperatur  hat 
sich  hierbei  930°  C bewahrt.  Waiter  hat  es  sich  als  zweck- 
mafiig  erwiesen,  die  Werkstiicke  unmittelbar  nach  der 
Kohlung  in  heiBem  01  oder  im  Warmbad  abzuischrecken.' 
Werden  grofie  Einsatztiefen  gefordert,  so  empfiehlt  es 
sich,  den  KohlungsprozeB  zu  unterteilen  und  ein  „Ver- 
teilungsgliihen“  einzuschalten  [5].  Die  Verteilungsglih 
hung  bewirkt  eine  gleichmafiigere  Verteilung  des  einge- 
wanderten  Kohlenstoffes  zum  Inneren  hin  bei  gleichzeiti- 
gem  Abbau  des  Kohlenstoffgehaltes  in  den  Oberflachen-' 
zonen  unter  Vermeidung  von  Karbiden.  Wird  bei  der 
vorgesehenen  Warmebehandlung  eingesetzter  Werkstiicke 
eine  Zwischengliihung  zur  Beseidgung  von  Restaustenit 
in  den  Randzonen  angewandt,  so  wird  .diese  Zwischen- 
gliihung  durch  die  Einschaltung  der  geschilderten  Ver- 
teilungsgluhung  iiberfliissig,  da  die  Verteilungsgliihung 
in  den  Randzonen  den  Kohlenstoffgehalt  soweit  herab- 
setzt,  daB  die  Neigung.zur  Restaustenitbildung  hin- 
fallig  wird.  Durchweg  kann  man  bei  den  Stahlen 
EC  80  und  EC  100  bis  zu  1 mm  tief  und  bei  ECMo  200 
bis  etwa  0,8  mm  rief  kohlen  ohne  eine  Verteilungsgliihung. 
als  Zwischenbehandlung  der,  Kohlung  vorzunehmen. 

Bei  den  niedriglegierten  Stahlen,  z.  B . E C 60  und  EC  80, 
hat  man  mit  Ferritausscheidungen  im  Kern  zu  rechnen.  f 
Abhilfe  kann  hier  die  bekannte  Doppelhartung  bringen,  * 
die  jedoch  immer  wieder  die  Gefahr  des  Harteverzuges  * 
mit  sich  fiihrt.  Schon  bei  Einfiihrung  der  Cr-Mo-Stahle 


zeigte  sich  storend  im  Betrieb  die  Eigentiimlichkeit,  die 
alien  chromhaltigen,  nkkelarmen  Baustahlen  anhaftet,  das 
leichtere  ‘ Verzundern  und  Entkohlen.  Diese  und  andere 
Griinde  trugen  dazu  bei,  dem  Einsatz  in  fliissigen  Koh- 
lungsmitteln,  den  Salzbadern,  vielfach  den  Vorzug  zu 
geben,-  wozu  natiirlich  nicht  zuletzt  auch  die  bessere  Ein- 
haltung  genauer  Temperaturen  der  Salzbadofen  insbeson- 
dere  bei  ungeschultem  Personal  den  Ausschlag  gab. 

Auch  die  Arbeiten  von  P.  Birk  [6]  sind  der  Vermeidung 
der  Entkohlung  der  Randzonen  bei-  der  Zementation  in 
Pulvern  gemdmet.  Als  Abhilfe  wird  hier  u.  a.  nach  der 
Kohlung  eine’  moglichst  schnelle  Abkiihlung  auf  Tempera- 
turen unter  700°  C vorgeschlagen,  sowie  weiter  entspre- 
'chende  Aufheizung  auf  Hartetemperaturen  in'Mitteln,  die 
• eine  Entkohlung  nicht  zulassen. 

H.  Staudinger  ^ [ 7 ] zeigte  durch  seine  Untersuchungen 
■an  Stahl  EC  80,  daB  gemessen  am.Harteverlauf,  dem  Ver- 
zug  nach  dem  Harten,  der  Gefiigeausbildung,  deT  Bear- 
beitbarkeit  und  der  Dauerfestigkeit  die  Pulver-  und  Salz- 
badaufkohlung  als  gleichwertige  Einsatzverfahren  zu  be- 
zeichnen  sind.  . . 

Wie  schon  erwahnt,  wurde  auch  dem  Studium  des  Wer- 
■ 'tes  einer  Zwischengliihung  eingehende  Beachtung  ge- 
schenkt.  Gerade  in  diesem  Punkt  bestanden-in  der  Fach- 
welt  verschiedene  Meinungen  und  Unklarheiten.  Nach  be- 
trieblichen  Erfahrungen  und  Untersuchungen  hat  das  Zwi- 
schengluhen  nur  dort  einen  Sinn,  wo  man  nach  dem  Auf- 
kohlen  ein  sehr  weiches  Gefiige  benotigt,  iven'n  man  z.  B. 
nach  dem  Auf  kohlen  noch  bearbeiten  muB.  Weiter  ist  die 
Zwischengliihung  dort  anzuwenden,  wo'  sehr  bestandiger 
Restaustenit  vorliegt.  Es  ist  zu  beriicksichtigen,  daB  auch 
bei  der  Erwarmung  zur  SchluBhartung  beim  Durchlaufen 
des  Temperaturbereiches  um  Acs  im  beschrankten  Um- 
fang,  meist  jedoch  nur  bei  schwachlegierten  Stahlen, 
Austenit  zum  Zerfall  gebracht  wird.  Bei  hoher  legierten 
Stahlen  bleiben  groBcre  Mengen  Restaustenit  erhalten  und 
verursachen  nach  dem  Abschrecken  bei  der 'SchluBhartung 
weiche  Haut  und  grobes  Randgefiige,  vielfach  falschlich 
als  Entkohlung  gedeutet.  Diese  Austenitschicht  ist  oft  der 
AnlaB  zu  Schleifrissen.  Nachstehende  .Aufstellung  gibt 
einen  Anhalt  fiir  die  Anwenduiig  einer  Zwischengliihung 
bei  den  in  Deutschland  iiblichen  Stahlsorten  [8]. 


Stahl 

Zwischengliihen 

StC  10.61 
StC  16.61 
St  34.11 

EC  30 
, EC  60 

nicht  notwendig 

EN  15 

selten  n6tig  , 

EC  80 
' ECMo  80 

oft  unnOtig  , ‘ 

gegebenenfalls  J4...1  h bei '680°  C 

, ECMo  100 
EC  100 

bei  kraf tiger  Kohlung  oft  notwendig 

2 h bei  680°  C 

Flieg  1409 
ECN  35 
ECN  45 

vielfach  schon  bei  schwachem  Einsatz 
notwendig 

y2...4h  Gliihzeit  bei  630°  C 

Die  unteren  Zeiten,  die  hier  angegeben  sind,  haben 
sich  bei  Einsatztiefen  von  etwa  0,5  bis  0,8  mm  und  die 
oberen  Zeiten  von  1,2  bis  1,5  mm  Kohlungstiefen  bewahrt. 
Diese  bei  Zwischengliihung  in  Salzbadern  gemachten  Er- 
fahrungen sind  bei  Zwischengliihungen  in  der  Muffel  um 
50°/o  ohne  Verpackung  und  um  100»/o  mit  Verpackung  zu 
erhohen.  ■' 
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Gleichzeitig  mit  der  starkeren  Abwendung  von  den  festen 
Kohlungsmitteln  zu  den  fliissigen  setzte  in  Deutschland 
kurz  vor  dem  Kriege  auch  die  Anwendung  der  gasformigen 
Kohlungsmittel  ein,  die  in  USA  schon  seit  langerer  Zeit 
Anwendung  gef unden  hatfen.  Nach  Inbetriebnahme  der 
Hydrierwerke  standen  fur  diesen  Zweck  Propan  und  Butan 
zur  Verfiigung,  welche  an  SteJle  des  friiher  schon  be- 
nutzten  Leuchtgases  traten.  Diese  Arbeitsweise  mit  gas- 
formigem-Einsatz  gestattet  es,  den  Vorgang  des  Einsetzens 
auch  im  Fliefiverfaliren  unter  Anwendung  von  Durchlauf- 
ofen  einzufiihren,  wie  sie  bereits  friiher  in  England  und 
Frankreich  benutzt  wurden. 

E.  Schmidt  [9]  zeigte,  daB  im  Vergledeh  zur  Pulverauf- 
kohlung  zivecks  Erzielung  der  gleichen  Kohlungsverhalt- 
nisse  nur  die  halben  Einsatzzeiten  notwendig  sind.  Vorteile 
des  gasformigen  Einsatzes  sind  die  giinstige  Regelbarkeit 
von  Gaszufuhr  und  Temperatur  und  mithin  des  gesamten 
Aufkohlungsprozesses.  Die  Anschaffungskosten  der  Spe- 
zialofen  zur  Gaskohlung  sind  zwar  hoher  als  die  Einrich- 
tungen  fur  die  anderen  Verfahren.  Die  Billigkeit  der  ge- 
ringen  erforderlichen  Gasmengen,  sowie  die  Abktirzung 
des  Kohlungsprozesses  bringen  Ersparnisse  von  30bis60°/o. 
Bei  Zuleitung  von  Ammoniak  zu  den  Kohlungsgasen  kon- 
nen  die  gleichen  Wirkungen  wie  bei  den  Zyansalzbadero 
erzielt  werden,  wobei  die  Behandlungstemperaturen  nied- 
riger  — etwa  800°  C . — liegen  als  bei  der  reinen  Auf-' 
kohlung.  Das  Mischungsverhaltnis  Kohlungsgas  zu  Ammo- 
niak  und  mithin  die  Bildung  von  Karbiden  und  Nitriden 


kann  bei  dieser  „trockenen  Zyanhartung"  wahlweise  be- 
einfluBt  werden. 

Qualitativ  sind  die  drei  Arbeitsweisen  bei  richtiger  A.us- 
ftihrung  gleich.  Das  Arbeiten  mit  Pulvern  ist  ein  alt-- 
bewahrtes  Universal  verfahren,  das  sich  vielfach  mit  ein- 
fachen  Mitteln  und  auch  an  den  groBten  Werkstiicken 
durchfuhren  laBt,  wenn  normale  Ofeneinrkhtungen  vor- 
handen  sind.  Das  Arbeiten  mit  Salzbadern  und  Gasen  er- 
fordert  zwar  Sondereinrichtungen,  die  jedoch  bei  Serien- 
fertigung  ungeheuere  Vorteile  biet-en. 

Schrlfttum 

1.  H.  Vo0:  Stfihlefiir  Einsatzhartung.  Ferrous  Metallurgy  2 (1948) 
S.  148/50.  — 2., A.  Slattenschek : Die  Anwendung  der  Diffusionsgesetze  fur  das 
Aufkohlen  von  Stahlen.  Harterei-Techn.  Mitt.  1 (1942)  S.  85/135.  — 3.  A. 
Slaitenschek:  Die  Gesetze  der  Diffusion  bei  der  Aufk6hlung  im  Salzbad  und 
i © Pulver.  Harterei-Techn.  Mitt.  2 (1943)  S.  110/28.  — 4.  A.  Slattetischek: 
Kurzverfahren  zur  Ermittlung  der  KenngrSBe  des  Werkstoffes  und  der 
Kohlungsmittel  fiir  die  Aufkohlung.  Hartgrei-Techn.  Mitt.  3 (1944)  S.  99/121. 
— 5.  C.  Albrecht:  Die  Warmebehandlung  sparstoffarmer  Stahle  in  elektrischen 
SalzbadSfen.  Schweiz.  Arch,  angew.  Wiss.  Techn.  8 (1942)  S.  322/28;  Elektro- 
warme  11  (1941)  S.  101/06.  — 6.  P.  Birk:  Die  Ursache  der  Ehtkohlung  bei  der 
Zementation  im  Einsatzhartepulver  und  bei  der  Erwarmung  auf  Harte- 
temperatur.  Techn.  Zbl.  prakt.  Metallbearb.,  53  (1943)  S.  12/14  und  41.  — 
7.  H.  Staudinger:  Vergleichende  Untersuchung  liber  Einsatzhartung  und  Verzug 
bei  Pulver-  und  Salzbad-Aufkohlung  von  EC  80.  Fertigungstechn.  1944 
S.  14/16.  — 8.  K.  Winterer:  Das  Zwischengluhen  von  Einsatzstahlen.  Dur- 
ferrit-Hausmitt.  11  (1944)  S.  25/29.  -9.  E. Schmidt:  Die  Gaskohlung.  Harterei- 

Techn.  Mitt.  2 (1943)  S.  123/31. 

1151  A 


Stahlhartung  durch  Abschrecken  im  Warmbad 
Das  OCe-Verfahren 

Von  Professor  Dr.-Ing.  Hans  Biihler,  Saarbriicken 


Das  OCe-Verfahren  [1]  „ wurde  vor  dem  Kriege  als 
Verfahren  zur  Oberflachenhartung  von  Stahl  entwickelt. 
Es  hat  wahrend  des  Kri-eges  in  Deutschland  neben  anderen 
Oberflaclienhartumgsverfahren  insbesondere  bei  der  Bc- 
handiung  von  Zahnradern,  Zahnstangen,  verzahnten  Kupp- 
lungen,  Schiebewelien,  Schiebemuffen  und  Bauteilen  abn- 
licher  Form  Anwendung  gefunden,  also  b.ei  Teilen,  fiir 
welche  die  Forderung  gestellt  wurde,  an  durch  Reibung 
beanspruchten  Flachen  glasharte  Oberfliiche  bei  zahem 
Kern  aufzuweisen. 

Der  Nanie  des  Verfahrens  ist  aus  den  Anfangsbuch- 
staben  der  beiden  Worte  ,,Ohne  Cementation"  gebildet 
und  deutet  damit  an,  daB  das  Verfahren  ohne  ein  Efn- 
setzen,  also  ohne  Zementation,  arbeitete.  Vom  Standpunkt 
der  Warmebehandlungstechnik  unrerscheidet  sich  das 
OCe-Verfahren  von  den  anderen  Verfahren  zur  Oberfla- 
chenhartung von  Stahl  'wie  folgt. 

Bei  der  Flammenhartuag,  der  Induktionshartung  und 
der  Tauchhartung  wird  das  Werkstiick  vor  der  beschleu- 
nigten  Abkiihlung  ganz  oder  nur  teilweise  an  der  Ober- 
flache  auf  Hartetemperatur  erhitzt.  Diese  Oberflachen- 
hartungsverfahren  finden  hauptsachlich  nur  Anwendung 
an  vorher  vergilteten  Werkstiicken.  Bei  der  Flammen- 
hartung  und  der  -Induktionshartung  werden  meist  nur  die 
erhitzten'Oberflachenstellen  zur  Hartung  abgeschreckt,  bei 
der  Tauchhartung  wird  der  gesamte  Korper  in’  das  Ab- 
scbreckbad  getaucht. 

Bei  der  OCe-Hartung  wird  das  bis  in  den  Kern  .er- 
warmte  Werkstiick  als  Ganz-es  abgeschreckt,  wobei  gleich- 
zeitig mit  der  Oberflachenhartung  eine  Kernvergiitung  be- 
wirkt  wird.  Kennzeichnend  und  maBgebend  fiir  diese  bei- 
den mit  einer  einzigen  Warmebehandlung  erzielbaren  Wir- 
kungen ist  die  .Abschreckung  in  einem  Tauchbad  von 
etwa' 200° 'C  und  anschlieBender  Abkiihlung  auf  Raum- 
temperatu-r  an  ruhiger  Luft.  Die  Erzielung  der  gewiinsch- 
ten  Wirku-ng  einer  glasharten  Oberflache  bei  zahem  Kern 
der  Werkstiicke  ist  nicht  nur  von  der  geschilderten 
Warmebehandlung-  abhangig,  sondern  auch  an  den  ver- 
wendeten  Werkstoff  geb unden.  . 


Die  fiir  das  OCe-Verfahren  geeigneten  Stahle  wiesen 
im  Laufe  der  Entwicklung  bei  einem  mittleren  C-Gehalt 
von  0,8<>/o  einen  V-Gehalt  von  etwa  0,lo/o  auf.  Die  Ab- 
stufung  der  Einhartungstiefe  wurde  durch  den  Mn-Gehalt 
geregelt.  AuBe-r  dem  V-Gehalt,  der  die  Aufgabe  hat,  den 
Stahl  feinkornig  zu  machen  und  dem  Mn-Gehalt,  der 
hier  zur  Regelung  der  Hartungstiefe  benutzt  wird,  waren 
Chrom  und  Nickel  nu,r  soweit  im  Stahl,  wie  sie  unver- 
meidlich  im  Schrott  vorhanden  waren.  Geht  der  Cr-Ge- 
halt  fiber  ein  bestimmtes  MaB  hinaus,  so  wird  seine 
Anwesenheit  durch  Anderung  des  Mn-Gehaltes  ausge- 
glichen  [2], 

Bei  Schaffung  des  Sonderstahles  fiir  das  OCe-Verfah- 
ren benutzte  man  also  annahemd  einen  eutektoiden  Werk- 
zeugstahl  als  Baustahl.  Durch  die  feinabgestuften  Anfor- 
derungen  an  die  Hartungsfahigkeit  wird  an  diesen  Sonder-  - 
stahl  in  erster  Linie  die  Forderung  auf  hochste  .Rein- 
heit  und  GleichmaBigkei-t  gestellt,  was  einmal  durch  be- 
sondere  Auswahl  des  Ausgangsmaterials  bei-  der  Stahl- 
herstellung  sowie  durch  I-Iersteiilung  im  Elektroofen  er- 
reicht  wird.  Es  handelt  sich  hier  mithin  um  einen 
Edelstahl. 

Wesentlich  fiir  den  Erfolg  der  geschilderten  Warme- 
behandlung ist  mithin  nicht  aliein  die  richtige  Durch- 
fiihrung  der  Warmebehandlung  und-  die  je  nach  der  ge- 
forderten  Hartetiefe  gewahlte  Stahlzusammensetzung,  son- 
dern nicht  zuletzt  die  Hartbarkeit  des  Stahles. 

Wahrend  vorstebend  die  Hauptkennzeichen  der  , 
Warmebehandlung  und  der  bei  dem  OCe- Verfahren  be- 
nutzten  Stahlsorten  geschildert  wurden,  soil  nachstehend 
. die  gesamte  Warmebehandlung  als  Beispiel  bei  der  Her- 
stellung  von  Zahnradern  i-n  Einzelheiten  beschrieben  wer- 
den. 

Die  gegossenen  Stahlblocke  werden  bei  700°  C gegliiht. 
werden  dann  je  nach  der  Art  der  gewah-lten  Verformung 
auf  Walz-  oder  Schmiedetemperatur  'von  1100°  C erhitzt. 
Die  Warmverformung  erfolgt  in  dem  Gebiet  von  11009  C 
1 bis  herunter  zu  800°  C.  Beim  Schmieden  im  Gesenk  wird 
man  eine  Anfangstemperatur  von  1050°  C wahlen.  Vor 
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Marken- 

bezeicb- 

nung 

Chemische  Zusammensetzung  in  %’ 

C 

Si 

Mn 

P 

S 

Cr 

Ni 

V 

76  Ni  1 

6970 

0,75  ...  0,80 

0,25  ...  0,35 

<0,025 

<0,025 

0,10  ...  0,15 

0,10 

pUSIwI 

<0,05 

79  Ni  1 

6971 

0,75  ...  0,85 

0,20  ...  0,30 

0,45  ...  0,55 

<0,025 

0,10  ...0,20 

0,10 

<0,05 

83  Ni  1 

6973 

0,80  ...0,90 

0,20  ...0,30 

0,70  ...  0,85 

<0,025 

<0,025 

0,20  ...  0,30 

...0,20. 

<0,05 

Zahlentafel  1.  Fur  OCe-Hartung  genormte  Stahlsorten 


der  dann  erfolgenden  mechanischen  Bearbeitung  des.ge- 
walzten  oder  geschmiedeten  Werkstoffes  muB  eine  Glii- 
hung  auf  kornigen  Perlit  erfolgen,  zweckmaBig  bei  700 
bis  740°  C 6 Stunden  lang  [2],  Alle  Freiform-  und  Gc- 
senkschmiedestiicke  sind  vor  di-esem  Gliihen  bei  830  bis 
850°  C zu  normalisieren. 

Die  dann  durchzufiihrende  mechanische  Bearbeitung 
vor  der  Hartung  kann  auf  SchledfmaB  erfolgen.  Bei  nicht 
zu  hohen  Anforderungen  an  die  Laufeigenschaften  der 
Zahnrader  kann  das  Schleifen  auch  ganz  fortfallen,  da  die 
bei  dem  OCe-Verfahren  angewandte  Art  der  Hartung 
einen  auBerst  geringen  Verzug  im  Gefolge  hat,  der  erheb- 
lich  unter  dem  liegt,  der  bei  der'  Einsatzhartung  eintritt. 
Eine  Erklarung  fur  diese  Tatsache,  die  praktische  Span- 
nungsfreiheit . von  in  Salzbadern  bestimmter  Temperatur 
abgeschreckten  Stahlen  geben  H.  Biihler  und  E.  Scheil  [3]’ 
an  Hand  umfangreicher  Untersuchungen. 

Zeigt  sich  durch  Auftreten  von  Verziigen  bei  der  span- 
abhebenden  Bearbeitung,  daB  das  Werkstiick  mit  Eigen- 
spannungen  behaftet  ist,  so  i-st  vor  der  letzten  Schlichtbear- 
beitung  ein  Spannungsfreigliihen  oberhalb  550°  C vor- 
zunehmen,.  wobei  eine  Haltezeit  von  1 1/2  Stunden  aus- 
reichend  ist  [4].  Um  eine  gleichimaBige  Aufheizung  auf 
die  Hartetemperatur  zu  gewahrleisten,  die  zur  Vermeddung 
von  Verziigen  Grundbedingung  ist,  wird  das  Aufhedzen 
in  Stufen  durchgefiihrt,  wobei  sich  nachstehende  Arbeits- 
weise  [5]  als  zweckmaBig  erwiesen  hat. 

Als  erste  Stufe  der  Aufheizung  erfolgt  Trocknung  der 
Teile  zwischen  100  bis  hochstens  200°  C in  einer  Abgas- 
kammer,  einer  Vorwarmkammer  oder  einem  Luftumwiilz- 
ofen.  Hohere  Temperaturen  als  200°  C fiihren  zur  Bil- 
dung  von  Oxydschichten,  die  die  Wirkung  der  Hartung 
beeintrachtigen  konnen. 

Die  anschlieBende  Vorwarmung  besteht  in  einem  Er- 
jjwarmen  der  Werkstiicke  je  nach  GroBe  auf  580  bis  etwa 
650°  C in  einem  Salzbadofen.  Entkohlung  tritt  bei  dieser 
niedrigen  Vorwarmtemperatur  nicht  ein. 

Die  nachfolgende  Erhitzung  auf  die  Hartetemperatur 
zwischen  820  und  860°  C erfolgte  wiederum  im  Salzbad, 
wodurch  eine  Verzunderung  vollig  unterbleibt.  Zur 'Har- 
tung wird  in  einem  Warm-bad  bei  200°  C abgeschreckt 
und  zwar  bis  zum  volligen  Temperaturausgleich.  Bei  dem 
Warmbad  kommt  es  in  erster  Linie  auf  genaue  Kiihl- 
wirkung  an,  die  wiederum  von  verschiedenen  Faktoren 
[2]  abhangig  ist,  auf  die  hier  nicht  naher  eingegangen 
wird.  Nach  dem  volligen  Temperaturausgleich  in  di-esem 
Abschreck-Salzbad  erfolgt  langsame  Abkiihlung  der'Werk. 
stiicke  an  ruhiger  Luft. 

, Nachstehende  Erfahrungswerte  konnen  als  Anhalt  fur, 
die  Tauchzeiten  im  Abschreckbad  angegeben  werden. 

Stiickgewicht  [kg]:  0,1  0,5  1 5 10  25'  50 

Tauchzeit  [s]  : 15  30  45  90  120  180  2J0 

Nach  dem  Harten  erfolgt  das  Entspannen  der  Teile. 
im  Luftumwalzofen,  im  Salz-  oder  im  Olbad  bei  etwa 
160  bis  200°  C.  Je  nach  gewiinschter  Oberflachenharte 
wird  die  Entspannungstemperatuir  wie  folgt  gewahlt: 

Gruppe  Harte  RC  AnlaBtemperatur  0 C . ■ 

.1  62  ...  60  160  ...  180 
2 60  ...  58  - 180 ...  200  ’ 

Unter  Gruppe  1 fallen  Zahnrader,  die  standig  im  Ein- 
griff  stehen,  unter  Gruppe  2 Schaltrader,  vor  allem  solche 
fur  grofiere  Obersetzungen,  wie  Schaltrader  fur  den  ersten 
oder  zweiten  Gang  im  Fahrzeug-Getriebebau, 


Die  Kernfestigkeit  der  Zahne  und  des  Radkorpers 
betragt  nach  abschlieBender  vorbeschriebener  Warme- 
behandlung  120  bis  170  kg/mm2  [6],  1 

Die  neueste  Entwicklung  sieht  auch  fur  die  OCe-Stahle 
genormte  Qualitaten  vor,  wobei  Stahlsorten  nach  Zahlen- 
tafel 1 zur.  Anwendung  gelangen. 

Fiir  die  V-erwendung  dieser  Stahlsorten  wird  ange- 
geben : 

76  Ni  1 1,5  . . . 3 ' mm  Wanddicke  bzw.  Zahnbreite 

79  Ni  1 4,5  . . . 6,5  „ „ „ - „ 

83  Ni  1 8 ...  11  ■ „ „ „ ' 

Der  Verformungsbereich  fiir  das  Sclimieden  liegt  fur 
diese  Stahle  zwischen  1000  bis  800°  C.  Die  anderen  Be- 
handlungsdaten  sind  praktisch  die  gleichen,  wie  sie  oben 
, geschildert' wurd-en.  Auch  die  erzielbaren  Festigkedtseigen- 
schaften  sind  die  gleichen,  wobei  man.  jedoch-  bei  den 
Kernfestigkeiten  fiir  starkere  Querschnitte  ■ 110  bis 
130  kg/mm2  und  fiir  schwachere  Querschnitte  125  bis 
150  kg/mm2  vorsieht. 

/ 

Die  fiir  Zahnrader  als  Beispiel  beschriebene  Warme- 
behandlung  wird  in  der  Mass-enfertigumg  zweckmaBig 
automatisch  durchgefiihrt.  Hierdurch  laBt  sich  ein  Hochst- 
maB  an  GleichmaBigkeit  und  Sicherheit  erreichen.  Die 
Zeiten  der  dred  Salzbader  — Vorwarm-,  Harte-  und  Ab- 
schreckbad — konnen  ohne  Schwierigkeiten  aufeinander 
abgestimmt  werden.  Der  Takt  betragt  bei  kleineren  Tei- 
len  6,  bei  groBeren  Werkstiicken  10  bis  15  Minuten. 

[Zur  Frage  der  Wirtschaftlichkeit  des  ' OCe-Verialirens 
ist  kurz  zu  bemerken,  daB  Werkstoff  und  Warmebehand- 
lung  zusammen  gerade  soviet  kosten  wie  legierte  Stahle 
und  ihre  Hartung,  die  Kosten  fiir  das  Einsetzen  fallen 
fort  und  die  Herstellung  ist  in  einer  kiirzeren  Zeit  mdg- 
lich.  In  den  GenuB  dieses  Vorteiles  kommt  man  bei  An- 
wendung des  Verfahrens  nur,  wenn  ein  Stahl  guter  Be- 
arbeitbarkeit  vorliegt,  im  ahderen  Falle  heben  Schwierig- 
keiten bei  der  Bearbeitbarkeit  die  Vorteile  des  OCe-Ver- 
fahrens  auf.  Der  praktische  Erfolg  des  geschilderten  Ver- 
fahrens ist  also  nur  dann  gewahrleistet,  wenn  es  den 
Stahlwerken  gelingt,  Stahle  herzustellen,  die  bei  dem  fiir 
Warnlebehandlung  erforderlichen  hoheren  C-Gehalt  und 
der  damit  zusammenhangenden  hoheren  Naturfestigkeit 
auch  eine  Bearbeitbarkeit  aufweisen,  die  wirtschaftlich 
noch  tragbar  ist.  Hier. ist  noch  Bntwicklungsarbeit  zu 
leisten. 

Der  Entwicklung  und  Einfiihruing  dieses  Verfahrens 
lag  das  Bestreben  zugrunde,  Zahnrader  mit  gleich  guten 
Laufeigenschaften  herzustellen  wie  sie  bei  legierten  Stah- 
len  bekannt  waren,  unter  Einsparung  von . Legierungs- 
elementen  und  Ausschaltung  der  kostspieligen  und  zeit-' 
raubenden  Einsatzbehandlung. 
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Eigenschaften  und  Auswahl  von  Lagerwerkstoffen 

Von  Fritz  Richter  VDI,  Frankfurt  a.  M. 


In  den  folgenden  Ausfiihrungen  wird  bewuBt  auf  die  Dar- 
stellung  der  bekannten  p ■ v-Knrven  oder  anderer  sonst  fib- 
lichen  Zahlenangaben  iiber  Belastungen  von  Lagermetallen 
und  Gleitgeschwindigkeiten  verzichtet;  im  Hinblick  auf  die 
komplexen  Verhaltnisse  an  einem  Lager  ist  es  unmoglich, 
dessen  Eigenschaften  durch  ein  Oder  zwei.  Zahlenangaben 
umfassend  zu  beschreiben  [1]. 

Allgemeines.  Um  einen  Werkstoff  fur  eine  bestimmte  Lager- , 
stelle  richtig  auszuwahlen,  ist  es  notwendig,  daB  man  sich 
iiber  die  Anforderungen,  die  an  den  Lagerwerkstoff  gestellt 
werden,  einen  Gberblick  verschafft.  Lagerungen  treten  nicht 
als  selbstandige  Gebilde  auf,  sondern  miissen  sich  in  die 
Maschinen  und  Gerate  einpassen.  Die  Raumverhaltnisse 
spielen  also  beim  Lager  eine.  wesentliche  Rolle.  Die  Lager- 
abstande  konnen  sehr  oft  nicht  frei  festgelegt  werden,  sondern 
sind  von  den  konstruktiven  Gegebenheiten  der  Maschine 
abhangig.  Die  ersten  Gberlegungen  in  bezug  auf  den  fur  einen 
Bedarfsfall  zu  verwendenden  Lagerwerkstoff  sind  somit  rein 
konstruktiver  Natur. 

. Nach  der  konstruktiven  Durchrechnung  ist  es  erforderlich, 
die  allgemeinen  betrieblichen  Bedingungen,  unter  welchen  das 
Lager  seinen  Dienst  verrichten  muB,  ins  Auge  zu  fassen.  Diese 
sind  je  nach  der  vorliegenden  Maschine  recht  unterschiedlich. 
Die  Belastung  kann  in  bezug  auf  Grofie  und  Lage  gleichformig 
oder  ungleichformig  sein.  Sie  kann  sich  periodisch  im  gleichen 
Takt  oder  zeitlich  unabhangig  andern  und  sich  auf  verschiedene 
Zoned  des  Lagerumfanges  auswirken;  sie  kann  stoBartig  auf- 
treten  und  Belastungsspitzen  fiber  mehr  oder  weniger  lange 
Zeitraume  hervorrufen.  Ebenso  verhalt  es  sich  mit  der  Gleit- 
geschwindigkeit.  Diese  kann  in  einer  konstanten  GroBen- 
ordnung  liegen,  sich  aber  auch  in  Bewegungsrichtung  und 
GroBe  periodisch  oder  ungleichmaBig  andern.  Von  Bedeutung 
sind  ferner  die  Schmierverhaltnisse.  Die  - Schmierung  kann 
durch  besondere  Einrichtungen,  z.  B.  automatisch  arbeitende 
Zentralschmierung,  praktisch  gesichert  sein,  sie  kann  aber 
auch  durch  schwere  Zuganglichkeit  des  Lagers,  und  Ab- 
hangigkeit  von  Handbedienung  in  Frage  gestellt  oder  mangel- 
haft  sein. 

Weiterhin  sind  Gberlegungen  anzustellen,  in  welcher  Art 
und  Weise  die  Reibungswarme  aus  dem  Lager  abgeffihrt  wird. 
Je  nach  den  Gegebenheiten  konnen  das  umlaufende  Schmierol 
die  Kfihlung  des  Lagers  besorgen  Oder  gunstige  Einbauweise 


und  Gestaltung  des  LagerkOrpers  die  Abfuhr  der  Reibungs- 
warme durch  die  umgebende  Luft  sicherstellen.  Ungiinstiger 
Einbau  oder  Anstrahlung  des  Lagers  durch  eine  fremde  Warme- 
quelle  konnen  zu  Warmestauungen  im  Lager  ffihren,  die  die 
Lagertemperatur  unzulassig  hochtreiben. 

Nach  Vorstehendem  kann  man  die  Eigenschaften  ermitteln, 
welche  das  Lagermetall  ffir  einen  bestimmten  Fall  besitzen 
muB.  Zur  Beurteilung  sind  dabei  heranzuziehen : die  techno- 
logischen  und  physikalischen  Eigenschaften,  wie  Zugfestigkeit, 
Biegefestigkeit,  Dehnung,  Warmeleitvermogen  und  Aus- 
dehnungskoeffizient  sowie  das  als  „Gleiteigenschaften"  be- 
zeichnete  Verhalten  des  Werkstoffes  (siehe  Zahlentafel  1). 

Die  Praxis  verlangt,  daB  ein  Lagermetall  folgende  Eigen- 
schaften besitzt: 

1.  Ausreichende  H arte  und  Druckfestigkeit  zur  Aufnahme 
der  auf  die  Welle  wirkenden  Krafte, 

2.  Die  Warmharte  des  Werkstoffes  soli  im  Bereich  nor- 

maler  Betriebstemperaturen  des  Lagers  (bis  etwa  120°  C) 
moglichst  wenig  absinken.  , 

3.  Gutes  Arbeitsaufnahmevermogen,  damit  das  Lager  bei 
StoBbeanspruchung  nicht  durch  RiBbildung  zerstort 
wird. 

4.  Genfigende  Plastizitat  zum  Ausgleich  von  Wellendurch- 
biegungen  (Kantenpressung). 

5.  Gutes  Einlaufverhalten;  d.  h.  der  Werkstoff  muB  die 
Fahigkeit  besitzen,  die  beim  Einlaufen  unvermeidlichen 

. Storungen  infolge  von  Oberflachenunebenheiten  von 
der  Bearbeitung  her  zu  fiberwinden. 

6.  Hinlangliches  Notlaufverhalten,  d.  h.  das  Lager  muB 
bei  ausbleibender  Schmierung  soviel  „selbstschmierende“ 
Eigenschaften  besitzen,  daB  die  Zerstorung  der  Welle 
zeitlich  soweit  als  moglich  hinausgeschoben  wird. 

7.  Der  Widerstand  gegen  VerschleiB  soil  bei  kleinsten 
Reibungskoeffizienten  so  groB  wie  moglich  sein. 

8.  Ausreichendes  Warmeleitvermogen  zum  raschen  Ab- 
ffihren  der  im  Lager  auftretenden  Reibungswarme. 

9.  Ausreichende  Bestandigkeit  gegen  korrosive  Einwir- 
kungen  des  Schmieroles  oder  anderer  mit  dem  Lager- 
werkstoff in  Berfihrung  kommender  Stoffe. 

10.  Das  gieBtechnische  Verhalten  muB  so  sein,  daB  bei  der'1' 
Herstellung  des  Lagers  keine  Lunker  auftreten  und  die 
Legierungskomponenten  nicht  ausseigern 
Oder  in  ungiinstiger  Weise  auskristalli- 
, sieren. 

Von  geringer  Bedeutung  ist  die  Brinellharte 
eines  Lagerwerkstoffes  bei  Raumtemperatur. 
Infolge  der  Lagerreibung  muB  man  in  der  Praxis 
mit  Lagertemperaturen  von  50 . . . 120°C  rechnen 
je  nach  den  Belastungsbedingungen,  den  Gleit- 
geschwindigkeiten, den  Schmierverhaltnissen  und 
der  Gestaltung  des  Lagers.  In  Sonderfallen 
konnen  die  Lagertemperaturen  infolge  von 
Fremderwaxmung  noch  weit  fiber  den  genann- 
ten  liegen.  Es  ist  also  von  Bedeutung,  daB  die, 
Harte  der  Lagermetalle  in  Abhangigkeit  von 
der  Temperatur  betrachtet  wird  (Bild  1).  Da- 
nach  tritt  in  bezug  auf  den  zulassigen  Tempe- 
raturbereich  eine  Trennung  der  einzelnen  Lager- 
metalltypen  ein,  und  es  ist  ersichtlich,  daB 
Zinn-,  Blei-  sowie  Zinklegierungen  schon  durch 
ihre  niedrige  Warmharte  auf  ganz  bestimmte 
Anwendungsgebiete  begrenzt  sind. 

Die  Gleiteigenschaften  der  einzelnen  Lager- 
-metalle  bleiben  bis  zu  folgenden  Temperaturen 
erhalten : 

80°  C 
100°  C 
180°  C 
200°  C 
200°  C 

Eine  Einstufung  der  Gleiteigenschaften  der 
verschiedenen  Lagerwerkstoffgruppen  auf  Blei-, 
Zinn-,  Kupfer-,  Aluminium-,  Zink-  und  Eisen- 
basis  sowie  Sinterwerkstoffe  bringt  Bild  2. 
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4 

PbBz,  PbSnBz 
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18 
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3 

Aluminium- 
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Al-Cu-Mg-  Pb, 
Al-Sl-Cu-Ni, 
UGAl-Zn-Cu 

2, 7. ..2,9 
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• 27 
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0,25 
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7. ..12 
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7,25 

10 
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0,07.. .0,14 
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10 

Sinterwerkstoffe 
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5. ..6 

- 

- 

- 
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40. . .60 

- 

Zinklegierungen 
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Kupferlegierungen 
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Zahlentafel  1.  Physikalische  und  mechanische  Eigenschaften  der  Lagerwerkstoffe 
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es,  selbst  in  Betrieben,  die  iiber  keine  besonderen  gieB- 
technischen  Erlabrungen  und  Einrichtungen  verffigen,  die 
Reparatur  von  WeiBmetall-Lagern  in  eigener  Regie  durcb- 
zufiihren.  Infolge  ihres  sehr  guten  Einlaufverhaltens  stellen 
die  WeiBmetalle  unter  normalen  Betriebsbedingungen  keine 
besonderen  Anforderungen  an  die  Bearbeitungsgfite  der  Lauf- 
flachen,  sorgfaltigen  Einbau  und  genaue  Einhaltung  des  Lager- 
spieles.  Oberflachenunebenlieiten  von  der  Bearbeitung  her 
werden  beim'  Einlaufen  leicht  iiberwunden. 

Es  hat  sich  gezeigt,  daB  LagerweiBmetalle  mit  Zinngebalten 
iiber  10  bis  zu  70%  aufwarts  keine  wesentlichen  Vorteile 
gegen iiber  solchen  mit  Zinngehalten  von  10%  bringen  [2], 
Erst  fiber  70%  Zinninhalt  ist  eine  deutliche  Verbesserung  des 
Gleitverhaltens  und  der  Belastbarkeit  festzustellen.  Die  Ur- 
sache  dieses  Yerhaltens  ist  bis  heute  noch  unbekannt.  Es  wird 
damit  erklart,  daB  Zinn  eine  besondere  schmierfilmfordernde 
Wirkung  besitzt,  die  in  der  Legierungszusammensetzung  erst 
. yon  einer  bestimmten  GroBenordnung  ab  voll  zur  Auswirkung 
kommt. 


Bild  1.  Warmhartebereiche 'vrrschiedener  Lagerwerkstoffe 
Lagermetalle  auf  a Aluminium-Basis,  b Biei-  und-  Zinnbasis,  c Kupferbasis, 
d Zink-Basis,  c GuBeisen 


Aus  dieser  graphisohen  Gegenfiberstellung  ergibt  sich,  daB 
die  Lagermetallgruppen  mit  den  hohen  Warmfestigkeits- 
eigenschaften  zugleich  jene  sind,  weiche  rein  statisch  die 
hochsten  Belastungen  aufnehmen  konnen,  daB  sie  jedoch 
nicht  so  gute  Gleiteigenscliaften  besitzen  wie  die  Lagermetalle 
niedrigerer  Warmharten. 

Anwendung.  -GroBte  Gleitgeschwindigkeiten  und  Be- 
lastungen erfordern  den  Einsatz  von  Lagermetallen  sehr  guter 
Gleiteigenschaften.  Man  wahlt  in  diesem'  Fall  zweckmaBig 
ein  hochzinnhaltiges  WeiBmetall  aus  der  Gruppe  LgSn  80 
z.  B.  WM  80  in  Verbundausffihrung.  Bei  Belastungsstofien  ist 
besonderes  Augenmerk  darauf  zu  legen,  daB  der  AusguB  ein- 
wandfrei  in  den  Stfitzkorper  eingelotet  ist.  Von  nicht  ge- 
bundenen  Stellen,  auch  wenn  diese  nur  stecknadelkopfgroB 
sind,  konnen  bei  dynamischer  Beanspruchung  des  Lagers 
Anrisse  infolge  Kerbwirkung  ausgehen,  die  in  kurzer  Zeit  zur 
Zerstorung  der  Laufflache  ffihren  konnen.  Aus  der  Gruppe 
der  Kupfer-Lagerlegierungen  kommen  ffir  den  geschilderten 
Belastungsfall  nur  Bleibronzen  mit  ihren  verhaltnismaBig 
guten  Gleiteigenschaften  in  Frage,  vor  alien  Dingen  dort, 
wo  mit  hoheren  Lagertemperaturen  gerechnet  werden  muB. 
Weiche  Aluminium-Lagerlegierungen  in  Verbund-  oder  Massiv- 
ausffihrung  genfigen  bei  sorgfaltigstem  Einbau  in  den  Lager- 
stuhl  in  ihrem  Gleitvermogen,  in  vielen  Fallen  bei  llber- 
schreitung  der  Belastungsgrenze  der  WeiBmetalle.  Ffir  Blei- 
bronzen und  Aluminium-Lagerlegierungen  muB  gehartetes 
Wellenmaterial  eingesetzt  werden,  was  bei  WeiBmetallen  nicht 
unbedingt  erforderlich  ist,  sich  aber  auch  nicht  nachteilig 
auswirkt.  GroBe  Gleitgeschwindigkeiten  verlangen  feinst- 
bearbeitete  Laufflachen;  sie  verhindern,  daB  das  Lager  bei 
Inbetriebnahme  durch  Abtragung  von  Oberflachenuneben- 
heiten  von  vornherein  versagt. 

W eiffmetalle.  WeiBmetalle  mit  niedrigem  Zinngehalt  der 
Gruppen  Lg  Pb-Sn  10,  5 und  4,  z.  B.  WM  5 
und  WM  10,  ferner  Lagermetalle  mit  Cad- 
mium, Antimon  und  Arsenzusatzen  der 
Gruppen  Lg  Pb-Sn-Cd  und  Lg  Pb-Sb  sowie 
Bleilagerlegierungen  der  Gruppe  Lg  Pb,  die 
durch  Alkali-  und  Erdalkalimetalle  gehartet 
sind,  finden  eine  weite  Anwendung.  Sie  sind 
infolge  ihrer  sehr  guten  Gleiteigenschaften 
fiberall  dort-  zu  verwenden,  wo  die  Belastungs- 
verhaltnisse  noch  nicht  den  Einsatz  von 
Kupferlegierungen  notwendig  machen.  In  der 
Regel  bewahren  sich  jedoch  niedrig  zinn- 
haltige  WeiBmetalle  nicht  in  solchen  Lagern, 
weiche  stark  dynamisch  beansprucht  sind 
und  in  Lagern,  bei  welchen  mit  Betriebs- 
temperaturen  fiber  100°  C gerechnet  werden 
muB.  Bei  hohen  LagerdrUcken,  geringen 
Gleitgeschwindigkeiten  und  mangelnden 
. Schmierverhaltnissen  besteht  die  Gefahr  des 
Schmierens  des  Lagerwerkstoffes.  Auf  jeden 
Fall  ist  hier  mit  einem  untragbaren  VerschleiB 
zu  rechnen. 

WeiB-  und  Bleilagermetalle  zeichnen  sich 
durch  einfache  GieBbarkeit  und  leichte  Zer- 
spanbarkeit  aus.  Diese  Vorteile  jgestatten 
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Zablentafel  2.  Zusammensetzung  und  Festigkeiten  von  Kupferlegierungen 
nach  Din  1705,  Bl.  2 


Kupferlegierungen  (Zahlentafel  2).  Ffir  hohe  Belastungen 
bei  mittleren  Geschwindigkeiten  verwendet  man  GuBbronzen, 
wenn  WeiBmetalle,  Bleibronzen  und  Aluminium-Legierungen 
aus  konstruktiven,  betrieblichen  oder  wirtschaftlichen  Ge- 
sichtspunkten  nicht  in  Frage  kommen,  auch  dort,  wo  mit 
hoheren  Lagertemperaturen  .und  Korrosionsangriff  durch 
Sauren  oder  Dampfe  gerechnet  werden  mu 8.  Am  haufigsten 
sind  die  Legierungen  Gbz  10  und  Gbz  14  ; erstere  wird  im  Falle 
stoBweiser  Beanspruchung  und  bei  Kantenpressung  bevorzugt. 
Die  GuBbronze  Gbz  10  besitzt  bei  genfigender  Festigkeit  und 
Harte’  eine  Bruchdehnung  von  15%,  sie  besitzt  unter  den 
GuBbronzen  das  beste  Arbeitsaufnahmevermogen.  Die  GuB- 
bronze Gbz  14  hingegen  soli  nur  bei  hoheren  Korrosions- 
anforderungen  verwendet  werden.  Im  letzteren  Falle  empfiehlt 
sich  auch  die  GuBbronze  Gbz  20.  Diese  Legierung  besitzt  zwar 
eine  hohe  Brinellhaxte  (170  kg/mm2),  aber  praktisch  keine 
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Bild  2.  Gegenuberstelliing  der  Eigenschaften  von  Lagerwerkstoffen  nach  R.  Weber 
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Bruchdehriung,  weshalb  sie  gegen  StoBbeanspruchung  und 
Kantenpressung  sehr  empfindlich  ist.  Hinzu  kommt,  daB  sie 
sich  giefitechnisch  wesentlich  schw'erer  verarbeiten  laBt  als 
* andere  Brorfzen  mit  niedrigem  Zinngebalt.  Abgesehen  von  den 
hoheren  Materialkosten  tritt  hierdurch  eine  Verteuerung  bei 
der  Anschaffung  derartiger  Lager  ein. 

RotguB  Rg  9 und  Rg  5 besitzen  unter  den  Kupferlegierungen 
bei  recht  brauchbaren  technologischen  Werten  die  schlechtesten 
■ Gleiteigenschaften ; man  setzt  sie  deshalb  in  den  meisten  Fallen 
nur  fur  geringer  beanspruchte  Nebenlager  ein.  Bei  guten 
Schmierverhaltnissen  kann  man  die  Legierung  Rg  9 auch  fiir 
. hohere  Belastungen  bei  kleinen  Gleitgeschwindigkeiten  heran- 
ziehen.  Fiir  Notlauf-Zwischenschichten  in.  Dreistoff-Verbund- 
lagern  wird  Rg  5 bevorzugt  eingesetzt, , wahrend  man  ' Rg  9 
- fiir  Stiitzschalen  mit  Notlaufeigenschaften,  z.  B.  fiir  Lager  von 
Schienenfahrzeugen,  verwendet.  Der  Nachteil  samtlicher 
Kupferlegierungen  ist  ihre  allgemein  groBe  Storungsempfind- 
lichkeit,  .d.  h.  sie  haben  bei  aussetzender  Schmierung  und 
Eindringen  von  Fremdkorpern  in  den  Schmierspalt  Neigung 
zum  HeiBlaufen.  Es  ist  deshalb  auf  Einhaitung  des  vor'ge- 
schriebenen  Lagerspieles,  auf  beste  Oberflachenbeschaffenheit 
der  Laufflachen  (Feihstbearbeitung)  und  sicbere  Schmierver- 
haltnisse  zu  achten.  Der  Einsatz  von  gehartetem  Wellen- 
- material  ist  fiir  alle  Kupferlegierungen  ratsam,  da  sonst  mit 
einem  die  Betriebssicherheit  gefahrdenden  WellenverschleiB 
•und  Fressen  gerechnet  werden  muB.  'Hohere  Lagertempera- 
turen  sind  bei  diesen  Legierungen  von  geringem  EinfluB, 
sofern  ein  Schmierol  entsprechender  Viskositat  gewahlt  wird. 

Aluminium-Legierungen.  Aluminiumlegierungen  entsprechen 
in  ihren  Notlaufeigenschaften  den  Kupferlegierungen.  Bei 
groBer  VerschleiBfestigkeit  und  guter  Warmharte  besitzen  sie 
jedoch  eine  geringere  Storungsempfindlichkeit  als  diese.  Man 
verwendet  sie  vorwiegend  an  Lagerstellen  mit  gesicherten 
Schmierverhaltnissen.  In  der  Praxis  haben  sich  Aluminium- 
lager  bis  jetzt  noch  nicht  in  groBerem  Umfange  durchgesetzt. 
Sie_ werden  jedoch  mit  Erfolg  in  Automobilmotoren  als  Grund- 
und  Pleuellager  verwendet.  Zu  beachten  ist  ihre  gegeniiber 
Kupferlegierungen  groBere  Warmedehnung,  welche  von  Be- 
deutung . fiir  die  Bemessung  des  Lagerspieles  ist.  ‘Feinst- 
bearbeitung  der  Laufflachen  wird  gefordert,  um  Einlauf- 
schwierigkeiten  zu  vermeiden.  Auf  dem  Gebiet  der  Aluminium- 
legierungen fiir  Lagerzwecke  liegen  nur  fiir  einige  spezielle 
Anwendungsfalle  gesicherte  Betriebserfahrungen  vor,  deshalb 
konnen  Grenzen  fiir  ihre  Verwendun’gsf  ahigkeit  nicht  angegeben 
werden.  Gehartetes  Wellenmaterial  ist  bei  Aluminiumlagern 
unerlaBlich. 

Zinklagermetall.  Eine  Mittelstellung  zwischen  den ,.  weichen" 
Lagerwerkstoffen  (den  Weifimetallen)  und  den  „harten'' 
Lagermetallen  (den  Kupferlegierungen) ' nehmen  die  Zink- 
legierungen  ein.  Diese  besitzen  eine  geringere  Storungs- 
empfindlicbkeit  als  die . Kupferlegierungen  und  gestatten  die 
Verwendung -ungeharteten  Wellenmaterials.  Beim  HeiBlaufen 
rufen  sie  keinen  Wellenangriff  hervor,  auch  nicht  an  unge- 
hartetem  Material.—  Sie  sind  verhaltnismaBig.  unempfindlich 
gegen  Kantenpressung  und  lassen  sich  dank  ihrer  guten  techno- 
logischen Werte  fiir  Lager  hoherer  ■ spezifischer  Flachen- 
pressungen  ’ verwenden.  Bei  Lagertemperaturen  liber  80°  C 
wird  ihre  Verwendung  nicht  empfohlen,  da  die  Harte  iiber 
, dieser  Temperaturgrenze  stark  abfallt.  Im  VerschleiB  liegen 
sie  ungiinstiger  als  die  Kupferlegierungen,  weshalb  auf  gute 
Scbmierverhaltnisse  zu  achten  ist.  Ein  Vorteil  der  Zinklager- 
legierungen  liegt  darin,  daB  sie  keinen  WellenverschleiB  ver-  1 
ursachen.  Dies  ist  voh  Bedeutung  fiir  schwer  , zugangliche 
^ Lagerstellen  und  fiir  mehrmals  gelagerte  Wellen,  wie  z.  B.  an 
Laufkranen.  Hier  braucht  man  nur  von  Zeit  zu  Zeit  die  Lager- 
schalen  auszuwechseln,  ohne  einen  mit  groBen  Montage- 
schwierigkeiten  verbundenen  Ausbau  der 'Wellen  und'  deren 
Nachbearbeitung  vornehmen  zu  miissen. 

Gupeisen  und  Sinterwerkstoffe.  GuBeisen  steht  den -Kupfer- 
legierungen im  Gleitvermogen  nach.  Sein  Notlaufverhalten 
ist  bei  guter  Formbestandigkeit  befriedigend.^Die-  Gefiige- 
ausbildung  des  Materials  spielt  eine  wesentliche  Rolle.  Die 
• besten  Gleit-  und  Notlaufeigenschaften  besitzt  perlitischer  GuB. 
Gegen  StoB-  und  Schlagbeanspruchung  sowie  Kantenpressung 
ist  GuBeisen  empfindlich,  ebenso  gegen  Storungen  durch 
Fremdkorper  im  Lagerspalt.  Es  wird  aus  diesem  Grunde  nur 
fiir  kleine  Flachenpressungen  bei  mittleren  und  kleinen  Gleit- 
geschwindigkeiten verwendet.  Es  wird  bevorzugt  angewandt 
fiir  Stiitzschalen,  femer  fiir  Nebenlager  im  allgemeinen  Ma- 
schinenbau  und  fiir  Lager  in  landwirtschaftlichen  Maschinen. 
Die  Gestehungskosten  fiir  GuBeisenlager  sind  sehr  niedrig 


und  bei  Sorgfalt  in  der  Bearbeitung  und  Montage  kann  mit 
derartigen . Lagern  ein  guter  Grad  von  Wirtschaftlichkeit 
erzielt  werden.  Gehartetes  Wellenmaterial  ist  bei  Verwendung 
von  GuBeisenlagern  erforderlich. 

Sinterwerkstoffe,  wie  Sintereisen,  Siilter-Bleibronze  und 
■Sinteraluminium  sind  in  ihren  Gleiteigenschaften  (Ausnahme: 
hohe  Gleitgeschwindigkeiten)  wie  die  erschmolzenen  Le- 
gierungen zu  werten.  Sie  sind  infolge  der  Eigenart  ihres  inneren 
Aufbaues  empfjndlich  gegen  StoB-  und  Schlagbeanspruchung 
sowie  gegen  Kantenpressung  Ihr  Hauptvorzug  liegt  darin, 
daB  sie  infolge  ihrer  Porositat  langere  Zeit  das  Schmiermittel 
zu  halten  vermogen,  also  „selbstschmierende"  Eigenschaften 
haben.  Dies  ist  von  Bedeutung  fiir  Lagerstellen,  an  denen 
auf  Grund  schwerer  Zuganglichkeit  der  Lagerstelle  Oder  nach- 
lassiger  Wartung  mit  mangelnden  Schmierverhaltnissen  ge- 
rechnet werden  muB.  Es  ist  moglich,  Sinterwerkstoffe  so  zu 
fertigen,  daB  35%  ihres  Rauminhaltes  fiir  die  Aufnahme  von 
Schmierol  zur  Verfiigung  stehen. 

. Sinterwerkstoffe  werden  auch  fur  die  Herstellung  von  Kurz- 
gleitlagern  in  Walzlagerabmessungen  nach  DIN  742  und  743 
herangezogen.  - , 

Konstruktives.  Die  vorstehenden  Betrachtungen  sind  fiir 
die  Auswahl  der  Lagerwerkstoffe  bestimmt.  Hohe  spezifische 
Flachenpressungen  verlangen  Werkstoffe  holier  Druckfestig- 
keit.  Wechselnde  stoBweise  Belastungen  und  groBe  Gleit- 
geschwindigkeiten verlangen  gutes  Arbeitsaufnahmevermogen 
und  gute  Gleiteigenschaften,  wahrend  bei  mangelhafter 
•Schmierung  die  reinen  Gleiteigenschaften  im  Vordergrund 
stehen.  Hohe  Lagertemperaturen  schlieBen  solche  Lagerwerk- 
stoffe aus,  die  im  betriebsmaBigen  Temperaturbereich  eine  zu 
geringe  Harte  besitzen,  so  dafi  die  Gefahr  einer  plastischen 
Verformung  besteht.  Wenn  ein  einziger  Lagerwerkstoff  nicht 
samtlichen  an  ihn  gestellten  Anforderungen  gerecht  werden 
kann,  ist  es  iiblich,  durch  Kombination  der  Eigenschaften 
verschiedener  Werkstoffe  bei  bestimmten  Bearbeitungs-  und 
EinbaumaBnahmen  eine  KompromiBlosung  zu  suchen,  die  den 
Betriebsverhaltnissen  des  Lagers  gerecht  wird.  Z.  B.  wird 
man  ein  Lager,  an  welches  hohe  Anforderungen  auf  Belastungs- 
fahigkeit  und  Gleiteigenschaften  gestellt  werden,  so  kombi- 
nieren,  daB  man  die  Belastung  der  Welle  von  einem  Stiitzkorper 
aus  Werkstoff  groBer  Festigkeit  (z.  B.  Stahl)  aufnehmen  laBt, 
wahrend  man  als  Trager  der  Gleiteigenschaften  einen  AusguB 
aus  WeiBmetall  wahlt.  Der  AusguB  soil  so  diinn  wie  moglich 
sein,  um  eine  plastische  Verformung  durch  Stauchung  auszu- 
schlieBen.  In  diesem  Zusammenhang  ist  es  interessant,  zu 
erwahnen,  daB  Hartemessungen  bei  abnehmender  AusguB- 
starke  eindeutig  ein  Ansteigen  der  Harte  des  Lagermetall- 
ausgusses  zum  Schalengrund  hin  zeigen.  Allerdings  tritt  eine 
deutlich  spiirbare  Erhohung  der  Harte  erst  unterhalb  einer 
AusguBstarke  von  0,5  mm  in  Erscheinung.  Man  erklart  sich 
diesen  Effekt  damit,  daB  mit  fortschreitender  Annaherung  der 
Kugel  des  Harteprufgerates  an  den  Werkstoff  des  Stiitzkorpers 
dessen  Festigkeitseigenschaften  durch  das  aufliegende  AusguB- 
metall  „liindurchschimmern". 

Erfordert  die 'Betriebssicherheit  eines  Maschinenaggregates, 
daB  das  Lager  nach  dem  HeiBlaufen  bis  zur  Feststellung  des 
Schadens  und  weiter  bis  zum  AuBerbetriebsetzen  der  Maschine 
seine  Funktion  erfiillen  muB,  ohne  daB  es  zu  einer  Zerstorung 
der  Welle  kommen  darf,  so  wahlt  man  ein  sogenanntes  Drei- 
stofflager.  Diese  Lagerart  hat  zwischen  dem  Stiitzkorper  und 
dem  LagerausguB  eine  Notlaufzwischenschicht.  Diese  iiber- 
nimmt  nach  dem  Auslaufen  des  Lagermetalles  bei  geringeren 
Gleiteigenschaften  voriibergehend  die  Funktion  des  Lager- 
metalles und  verhindert  die  rasche  Zerstorung  der  Welle. 

Welche  Losungen  in  der  Praxis  gefunden  werden,  zeigt  die 
Verwendung  von  verschiedenen  Werkstoffen  fiir  Lager  in 
Personenkraftwagenmotoren.  Im  Fahrzeugmotorenbau  werden 
fiir  Grund-  und  Pleuellager  je  nach  Herstellung  sowohl  Zwei- 
stofflager  — mit  WeiBmetall  bzw.  BleibronzeausguB  — als  auch 
Massivlager  aus  Aluminiumlegierungen  eingebaut.  Jede  dieser 
3 Lagertypen  erfiillt  unter  praktisch  gleichgearteten  Arbeits- 
bedingungen  ihren  Zweck,  obwohl  die  genannten  Werkstoffe 
sich  in  bezug  auf  ihre  technologischen  Eigenschaften  und  auch 
in, ihren  Gleiteigenschaften  wesentlich  voneinander  unter- 
scheiden.  Dieses  Beispiel  zeigt,  daB  durch  zweckvolle  Ge-  * 
staltung  des  Lagers,  sorgfaltigen  Einbau'und  Feinstbearbeitung 
der  Laufflachen  die  spezifischen  Eigenschaften  eines  Werk- 
stoffes  zum  Teil  in  den  Hintergrund  gedrangt  werden  konnen. 
Hochste  Prazision  bei  Herstellung  und  Einbau  des  Lagers 
unter  Beachtung  groBter  Oberflachengiite  der  Laufflachen 
sind  die  Voraussetzungen  fiir  den  Erfolg. 
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Neben  diesem  Beispiel  einer  gleichbereclitigten  und  sinn- 
vollen  Anwendung  von  Lagerwerkstoffen  verschiedener  Eigen- 
schaften  fiir  ein  einziges  Anwendungsgebiet  gibt  es  in  der 
Praxis  noch  unzahlige.  Es  ist  deutlich  zu  erkennen,  daB  die 
Losung  der  Lagerwerkstofffrage  nicht  nur  von  der  konstruk- 
tiven  Seite  her  angefaBt  wird,  sondern  daB  die  Einfiihlung 
in  den  Werkstoff  und  in  die  betrieblichen  Verhaltnisse  wichtig 
ist,  unter  welchen  das  betreffende  Lager  arbeiten  muB.  Hier- 
durch  werden  in  vielen  Fallen  ganz  individuelle  Losungen 
gefunden. 

Nachstehende  Aufstellung  soil  Anhaltspunkte  fiir  das  Auf- 
finden  eines  zweckentsprechenden  Lagermetalles  geben.  Die 
Reihenfolge  entspricht  ihrem  Verhalten  in  bezug  auf  die  je- 
weils  gestellten  Forderungen, 

1.  Belastbarkeit  unter  Beriicksichtigung  des  Gleitverhaltens 
(Stufung  von  giinstig  zu  weniger  giinstig) 
Verbundmetall  mit  Bleibronze-Laufschicht 
Verbundmetall  mit  WeiBmetall-Laufschicht  (Diinn- 

ausguB) 

Aluminium-Legierungen 

Sonderbronzen  und  GuBbronzen 

Verbundmetall  mit  Sondermessing-Laufschicht 

RotguB  Rg  5 bzw.  Rg  9 

Feinz  in  klegieru  ngen 

Sintereisen 

2.  Empfindlichkeit  gegen  dynamische  Beanspruchung  unter 

Beriicksichtigung  des  Gleitverhaltens  (Stufung  von  ge- 
ringer  zu  hoher  Empfindlichkeit) 

Bleibronzen  (Verbundausfiihrung) 


Phosphorbronzen 

Aluminium-Legierungen 

WeiBmetall  hochzinnhaltig  (Verbundausfiihrung) 
Bleilagerlegierungen  und  WeiBmetalle  mit  niedrigem 
Zinngehalt  (Verbundausfiihrung) 

Zinklegierungen 

GuBbronzen  Gbz  10  und  Gbz  14 

Kupferlegierungen  Rg  5 und  Rg  9 

GuBbronze  Gbz  20 

GuBeisen 

Sintereisen 

3.  Empfindlichkeit  gegen  Kantenpressung  (Stufung  wie unter 2) 
Bleilagermetalle  und  niedrig  zinnhaltige  WeiBmetalle 
Hochzinnhaltige  WeiBmetalle 
Zinklegierungen 
Bleibronzen 

GuBbronzen  Gbz  10  und  Gbz  14 
Kupferlegierungen  Rg  5 und  Rg  9 
Leichtmetall-Legierungen 
Sondermessinge  • 

GuBbronze  Gbz  20 

GuBeisen 

Sintereisen. 
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Bohrstange  fiir  Feinbohrungen 


Das  Herstellen  von  Feinbohrungen  auf  der  Stander-  Oder 
der  Saulenbohrmaschine  erfolgt  in  4 Arbeitsgangen : 1 . Vor- 
bohren,  2.  Aufbohren,  3.  Senken  und  4.  Reiben. 

Die  Arbeitsgange  3 und  4 sind  bei  Verwendung  von 
Schnellstahlwerkzeugen  wenig  wirtschaftlich.  Die  Werkzeuge 
sind  auBerdem  in  der  Beschaffung  tduer  und  ihr  Scharfen 
bedingt  einen  verhaltnismaBig  hohen  Zeitaufwand. 


a Bohrstange,  b Kugellagerbiichse,  c und  d DrehmeiBel,  e Stellschraube  mit 
Differentialgewinde,  / Klemmschraube,  g PaBstiick,  h Kugellagerfiihrung 


Mit  der  in  Bild  1 dargestellten  Bohrstange  kann  die  Arbeits- 
zeit  um  75%  gesenkt  werden.  Die  Bohrstange  a besteht  aus 
St  50.11  und  ist  mit  einem  Morsekegel  zum  Einsetzen  in  die 
Bohrmaschinenspindel  versehen.  Der  zylindrische  Schaft  ist 
wegen  der  Fithrung  in  der  Kugellagerbuchse  b und  der  besseren 
Einstellung  der  DrehmeiBel  c und  d geschliffen.  Die  Schneid- 
werkzeuge  bestehen  aus  2 Drehstahlen  aus  St  70.11  mit  auf- 
geloteten  Hartmetallplattchen  S 1.  Der  Vorschneidestahl  c 
ist  so  eingestellt,  daB  fiir  den  Nachschneider  d nur  noch  eine 
Spanabnahme  von  0,1  mm  verbleibt.  Der  Nachschneider  wird 
■ — falls  die  Bohrung  der  gewiinschten  Toleranz  nicht  mehr 
entspricht  • — durch  eine  Stellschraube  e,  die  mit  Differential- 
gewinde M 5 und  M 6 versehen  ist,  durch  Rechtsdrehung  vor- 
geschoben.  Die  Differentialschraube  hat  am  oberen  Ende  eine 
20er-Teilung.  Wird  die  Differentialschraube  um  einen  Teil- 
strich  weiter  gedreht,  so  wird  der  Stahl  um  0,01  mm  vorge- 
schoben.  Dieser  Vorgang  kann  solange  wiederholt  werden,  so- 
lange  noch  eine  geniigende  Scharfe  des  Nachschneiders  vor- 
handen  ist.  Die  Schnittgeschwindigkeit  kann  bei  280 . . . 300  m/ 
min  liegen.  Die  Oberflachengiite  der  Bohrung  ist  bei  einem 
etwas  gerundeten  Nachschneider  und  einem  Vorschub  von 
0,1  mm/U  einer  geschliffenen  gleichivertig.  Das  PaBstiick  g 
ist  mit  der  Bohrstange  fest  verbunden.  Die  Kugellager- 
fiihrung  h ist  auswechselbar  in  der  Bohrvorrichtung  ange- 
ordnet,  so  daB  die  Verwendung  fiir  eine  andere  Vorrichtung 
moglich  ist. 

Ing.  Paul  FraB,  Kdln-Dellbriick 
1760  A 
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E.  Meldau,  Die  Bewegung  der  Achse  von  W tilzlagern  bei  geringen  Drehzahlen  Werkstatt  u.  Betrieb 


Die  Bewegung  der  Achse  von  Walzlagern  bei  geringen 

Drehzahlen*^ 

Von  Dr.-Ing.  habil.  Ernst  Meldau,  Gerolzhofen 


Einleitung.  Die  Druckverteilung  auf  die  Rollkorper  der  Walz- 
lager  ist  von  der  Stellung  des  Rollkorpersatzes  abhangig.  Zwar 
ist  diese  Abhangigkeit  fur  die  festigkeitsmaBige  Untersuchung 
praktisch  bedeutungslos.  Sie  verursacht  aber  Bewegungen  des 
Innenringes  gegeniiber  dem  AuBenring,  die  vielleicht  die  Ge- 
rauschentwicklung  bei  Walzlagern  beeinflussen  konnten.  Zur 
Veroffentlichung  dieser  Ergebnisse  habe  icli  micb  hauptsach- 
lich  deshalb  entschlossen,  weil  in  letzter  Zeit  einige  Abhand- 
lungen  [2]  zu  diesem  Thema  erschienen  sind,  deren  Ergebnisse 
mit  den  meinigen  nicht  iibereinstimmen. 


1.  Druckverteilung  in  einem  Kugellager  mit  Spiel 

Der  Grundgedanke  des  Rechenverfahrens  soil  der  Einfachheit 
halber  zunachst  am  Kugellager  allein  behandelt  werden.  Da- 
durch  wird  die  Umrechnung  fur  Rollenlager  spater  leichter 
moglich  sein. 

Da  sich  die  Belastung  in  einem  Kugellager  meist  auf  mehr 
als  drei  Kugeln  verteilt,  entsteht  ein  statisch  unbestimmtes 
System,  das  nur  mit  Hilfe  der  auftretenden  Formanderungen 
berechnet  werden  kann.  Jedoch  ist  es  nicht  moglich,  zu  einer 
beliebigen  Last  die  Formanderungen  und  damit  die  einzelnen 
Kugelkrafte  zu  ermitteln.  Deshalb  wird  der  umgekehrte  Weg 
beschritten.  Unter  der  Annahme  einer  bestimmten  gesetz- 
maBigen  Verformung  konnen  die  einzelnen  Kugelkrafte  be- 
stimmt  und  addiert  werden.  Hire  Summe  bildet  die  Reaktion 
der  auBeren  Last.  Durch  geschickte  Veranderung  der  ange- 
nommenen  Formanderung  kann  der  Zusammenhang  zwischen 
der  auBeren  Last  und  den  Kugelkraften  liickenlos  erfaBt  werden. 

Bild  1 zeigt  schematisch  ein  Kugellager  mit  Spiel  mit  einer 
Kugel  in  der  Verschiebungsrichtung.  Dabei  ist  das  Lager  so 
gezeichnet,  daB  Innen-  und  AuBenringlaufbalin  konzentrisch 
liegen  und  die  Kugeln  samtlich  den  Innenring  beriihren.  Der 


Winkelabstand  zweier  Kugeln  sei  y genannt,  wobei  y = — 

ist  und  z die  Anzahl  der  Kugeln  bedeutet.  Der  Abstand 

e 

zwischen  den  Kugeln  und  der  AuBenringbahn  ist  -.  Damit 


wird  die  gesamte  Verschiebungsmoglichkeit  des  Innenringes 
im  AuBenring  gleich  e,  solange  Deformationen  zwischen  Kugeln 
und  Laufbahnen  ausgeschlossen  werden.  Diese  Verschiebe- 
moglichkeit  wird  ,,Lagersptel"  oder  auch  ..Lagerluft"  genannt. 
(Die  Definition  ' Jiirgensmeyers  [3],  wonach  die  Verschiebe- 
moglichkeit  ohne  Deformation  ,,Lagerluft“,  die  durch  eine 
bestimmte  MeBkraft  hervorgerufene  und  mit  Deformation 
verbundene  Verschiebung  aber  „Lagerspiel"  heiBen  soil,  halte 
ich  fiir  ungliicklich.  Sie  steht  im  Widerspruch  zum  Sprach- 
gebrauch  in  der  gesamten  Passungstechnik,  wo  iiberall  eine 
Verschiebungsmoglichkeit  ohne  Deformation  „Spiel''  genannt 
wird.  Ferret  [2]  erweitert  den  von  Jiirgensmeyer  gepragten 
Begriff  Lagerspiel  in  der  Weise,  daB  er  jede  mit  Deformation 
verbundene  Verschiebung  Spiel  nennt.) 

Um  die  Rechnung  moglichst  einfach  gestalten  zu  konnen, 
miissen  folgende  Annahmen  gemacht  werden: 


1.  Die  Laufbahnen  sind  genau  rotationssymmetrisch, 

2.  die  Kugeln  sind  mathematisch  exakt, 

3.  AuBenring  und  Innenring  verformen  sich  nur  ortlich 
an  den  Beruhrungsstellen  mit  den  Kugeln.  Sie  sind  sonst 
absolut  starr  und  erleiden  keine  Verformungen  durch 
Biegungsspannungen  und 

4.  die  Elastizitatsgrenze  wird  nicht  uberschritten. 


Schieben  wir  nun  entsprechend  Bild  2 den  Innenring  mit  den 
anhangenden  Kugeln  um  (5rad  senkrecht  nach  unten,  so  dringt 
ein  Teil  der  Kugeln  in  die  AuBenringlaufbalin  ein.  In  Wirk- 
lichkeit  verformt  sich  nicht  nur  die  AuBenringlaufbalin,  wie 
gezeichnet,  sondem  die  Verformung  verteilt  sich  auf  die  Kugeln 
und  die  beiden  Laufbahnen.  Die  Gesamtverformung  ist  jedoch 
die  gleiche,  als  ob  sich  nur  die  AuBenringlaufbalin  verformte. 


•)  Die  vorliegende  Arbeit  wurde  in,  Zusaminenarbeit  mit  der  Firma  Kugel- 
fischer  Georg  Schafer  & Co.  angefcrtigt 


Die  unterste  Kugel,  die  gerade  in  der  Verschiebungsrichtung 
liegt,  erfahrt  die  groBte  Verformung  da.  Damit  wird : 

So  = Orad  — -. 

Die  Verformung  dl  errechnen  wir  aus  dem  kleinen  recht- 
winkligen  Dreieck  „ e 

°i  + 2 = °rad  cos  y 


(5,  = <5rad  cosy — -. 

Diese  Rechnung  ist  alierdings  eine  Naherungsrechnung,  da  der 
von  O ausgehende  Radius  durch  den  Kugelmittelpunkt  nicht 
genau  senkrecht  auf  der  AuBenringlaufbalin  steht.  Da  aber 
8 rad  den  Lagerabmessungen  gegeniiber  auBerordentlich  klein 
ist,  spielt  der  Fehler  im  Rahmen  der  Rechengenauigkeit  keine 
Rolle.  Dieser  kleine  Winkelunterschied  hat  weiterhin  zur 
Folge,  daB  die  Wirkungslinie  der  Kraft  zwischen  Kugel  und 
Innenring  .nicht  mit  der  zwischen  Kugel  und  AuBenring 
zusammenfallt.  Damit  trotzdem  Gleichgewicht  besteht,  miissen 
Reibungskrafte  angenommen  werden,  oder  es  muB  die  Voraus- 
setzung  gemacht  werden,  daB  der  Kafig  diese  kleine  zusatzliche 
Kraft  aufbringt.  Auch  diese  Krafte  sind  jedoch  so  klein,  daB 
sie  vernachlassigt  werden  konnen. 

Fiir  die  nachste  Kugel  ergibt  sich  entsprechend: 

<52  = <5rad  cos  2y  — |. 


Allgemein  kann  man  fiir  die  Zusammendriickung  einer  Kugel, 
die  gegeniiber  der  Verschiebungsrichtung  einen  Winkel  iy  auf- 

weist,  schreiben  t e 

01  = Orad  cos  iy  — -.  (1) 


Nach  Hertz  hangen  die  Zusammendriickungen  mit  den  dazu- 
gehorigen  Kraften  fiir  die  vorliegenden  Beriihrungsverhaltnisse 
durch  die  folgende  Gleichung  zusammen 


R _ fiiV.5 
Po  _ V«5o/ 


<2)  ■ 


Bild  1.  Kugellager  mit  Spiel. 
e Lagcrluft,  y Winkelabstand  zweier 
Kugeln 


/ 

(3018.31 

w 

■ 

Bild  2.  Kugellager  init_Spiel. 
Innen  aucb  mit  Kugelsatz  um  Srad 
vertikal  nach  unten  verschoben. 
6o= Verformung  an  der  Kugel  O, 
(grSBte  Verformung),  8,= Verformung 
an  der  Kugel  1 


Bild  3.  Kugellager  mit  Spiel. 
Kugelsatz  um  yi  gedrebt 


Bild  4.  Kugellager  mit  Spiel. 
Kugelsatz  um  <p  gedrebt  (Unsyni- 
metrische  Lage) 
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Wird  diese  Gleichung  in  die  fur  <5i  und  <5o  abgeleiteten  Aus- 
driicke  eingesetzt,  so  ergibt  sich : 

1,5 

Pi  I \ \ 

(3) 


Po 


((5rad  cos  i y — f cos  iy 

- h - 


v 

2<5rad  j 

_ m ) 

2<Srad  ' 


Wir  fiihren  nun  auf  Grund  friiherer  Ableitungen  [1]  statt 
den  Ausdruck  — ein.  Dann  wird 


Pi 

Po 


^ qs  ' 


25rad 


(4) 


Nimmt  man  nun  an,  daB  die  vorgenommene  Verschiebung  des 
Innenringes  durch  eine  Kraft  P hervorgerufen  sei,  so  muB  P 
offenbar  gleich  der  Summe  aller  in  die  Verscliiebungsrichtung 
fallenden  Komponenten  der  Kugelkrafte  sein;  denn  die  zur 
Verschiebungsrichtung  senkrecht  liegenden-  Kugelkraftkompo- 
nenten  heben  sich  aus  Symmetriegriinden  auf.  Also  ist 

P = Po  + 2 Px  cosy  + 2 P,  cos  2y  + . . . . + (5) 

Die  Summe  ist  dabei  nur  soweit  zu  erstrecken,  wie  die  Kugel- 
zusammendriickungen  positiv  sind,  da  die  Kugeln  wohl  Druck- 
aber  keine  Zugkrafte  iibertragen  konnen..  Es  miissen  also  die 
Ausdriicke 


(5rad  cos  iy  — -,  bzw.  cos  iy 


2<5rad 


= cos  iy  

qs 


positiv  sein.  Setzt  man  nun  Gleichung  (4)  in  Gleichung  (5) 
sinngemaB  ein,  dann  wird 

/ 1\1,5  / 1\ 

/cos  y — — \ /cosy \ 

P=Po  + 2Po( 2?  1 cosy  + 2Po  — — r-is  ]cos 2y  + .. 


qs 


Vi-1-  J 

qs 


P^ 
Po  = 


( 


,-d-V-5 

qs/ 


/ 1 \1,5  / 1 \ 1,5 

) +2(C0S>'--J  cosy  + 


-f-  2 ^cos  2y — — )1,5  cos  2y  + + . 


Das  Auswerten  dieser  Gleichung  zeigt  zunachst,  daB  fur  einen 
1 P 

konstanten  Wert  von  — der  Wert  von  — fast  genau  propor- 
qs  Po 

tional  der  Kugelzahl  ansteigt.  Wir  dividieren  daher  durch  z 
und  erhalten 


JL-f-i  _ 

1 

Poz  z( 

1 1 Y 

qs) 

(1-i7)1,5+2(cosy_ir)1,5cos7+ 


+ 2^cos2y- 


V'5  cos  2y  + + 

qs/ 


] 


(6) 


Durch  Variieren  von  — erha.lt  man  alle  moglichen  Werte  von 
qs 

P 1 

= fo.  Die  Grenzen  von  — sind  dabei  folgende:  Der 

Po  z qs 

Kleinstwert  ist  — — = O;  das  bedeutet  e = O,  also  ein  luft- 
qs 

freies  Lager.  Der  GroBtwert  ist  — = cosy,  denn  fur  diesen 

qs 

P 1 

Fall  tragt  nur  noch  eine  Kugel.  Es  ist  dann  — — - = fo  = - 

und  P = Po.  An  sich  kann  — auch  negativ  werden.  Dann 
qs 

liegt  der  Fall  einer  Vorspannung  vor,  der  aber  wegen  seiner 
geringen  Bedeutung  nicht  behandelt  werden  soil. 

Den  Verlauf  von  fo  zeigt  Bild  5 fur  ein  Lager  mit  10  Kugeln 

in  Abhangigkeit  von  — . 

qs 


Lager  mit  um  r-  gedrehtem  Kugelsatz.  Drehen  wir  nun  den 
2 


Kugelsatz  um  den  Winkel  ^ so  ergibt  sich  eine  Anordnung 

nach  Bild  3.  Verschiebt  man  wieder  den  Innenring  mit  dem 
Kugelsatz  um  (5rad  nach  unten,  so  ergibt  sich  an  den  beiden 
untersten  Kugeln  eine  Zusammendriickung 
<5 1 „ ye 

- = (Srad  COS  - — 

Fiir  die  beiden  nachsten  Kugeln  wird  entsprechend 

<5  3 3 e 

- = 5rad  COS  - y — 

Wir  setzen  auch  diese  Zusammendriickungen  ins  Verhaltnis 
zu  dem  vorher  abgeleiteten  Wert  do  und  bekommen 


<5 


do 


V 

S,  COS  - - 
<5rad  2 

^rad  — ; 


Y 

cos-- 


.7 


2 <5rad 


1_ 

qs 


2 2(5rad 

Unter  Benutzung  von  Gleichung  (2)  wird 


1_ 

qs 


P, 

5 = 

p7 


/<3i\  1.5  / y 1 \ l 

(i)  - (=¥) 


und 


Pi 

_2 

P^ 


qs 


' 3 1 - 

cos  - y — — 

2 qs_ 

- -k” 


1,5 


Da  auch  hier  die  waagerechten  Kugelkraftkomponenten  sich 
aufheben,  wird  die  auBere  Last  gleich  der  Summe  dec  senk- 
rechten  Komponenten  der  Kugelkrafte.  Es  ergibt  sich 


~ 2 Pi 

- 2 


+ Po  + 


+ 


= 2Po 


y 1 s 
cos  - — — 
2 qs 


1,5 


1\  i,5 

Si  Jc 


y , (C0S  2 y qs  ^ 3 , , 

2+^  — T~ )cos?+ + 


1 . 

qs  ' qs 

Dividieren  wir  wieder  durch  z,  so  ergibt  sich  nach  gleicher 
Umformung  wie  friiher 


P 

Po  z 


fy 

2 


1 


K)1' 


l \i,5  y 

— ) cos  - + 

qs/  2 


( 3 

_1  > 

\1,5  3 , , 

^cos  - y 

qs> 

j cos  ^y  +...+ 

(7) 


Die  auBere  Last  ergibt  sich  auch  hier  als  Vielfaches  von  Po, 
obwohl  eine  Kraft  Po  nicht  vorhanden  ist.  Die  GroBe  Po, 
die  durch  do  festgelegt  ist,  dient  als  MaBstab  fur  P.  Dadurch 
wurde  erreicht,  daB  fo  und  fy  den  gleichen  MaBstab  haben 


und  ohne  weiteres  vergliclien  werden  konnen.  Bild  5 zeigt  den 
Verlauf  von  fy  fiir  ein  Lager  mit  10  Kugeln.  Man  sieht,  daB 
2 

fo  und  fy  zwar  annahernd  gleich  verlaufen,  sich  aber  doch  nur 

o 

an  zwei  Punkten  schneiden.  Das  heiBt  aber,  daB  bei  gleichem 
(So  — und  damit  auch  gleichem  Po  — die  Summe  der  Kugel- 
krafte fiir  die  beiden  beschriebenen  Kugelstellungen  im  all- 
gemeinen  verschieden  groB  ist,  ausgenommen  sind  nur  die 
beiden  Sclmittpunkte.  Bevqr  wir  hierauf  genauer  eingehen, 
soil  die  .Rechnung  noch  auf  eine  beliebige  Stellung  des  Kugel- 
satzes  ausgedehnt  werden.- 

Lager  mit  zur  Verschiebungsrichtung  beliebiger  Stellung  des 
Kugelsatzes.  Die  beiden  bisher  behandelten  Stellungen  des 
Kugelsatzes  sind  dadurch  ausgezeichnet,  daB  die  Kugeln 
symmetrisch  zur  Verschiebungsrichtung  angeordnet  sind.  Da- 
durch heben  sich  die  waagerechten  Komponenten  der  Kugel- 
krafte gerade  auf,  und  die  Resultierende  der  Kugelkrafte  fallt. 
in  die  Verschiebungsrichtung. 

Wird  der  Kugelsatz  aus  der  Stellung  des  Bildes  1 nach 
rechts  herausgedreht,  so  ergibt  sich  Bild  4.  Auf  der  rechten 
Seite  vergroBern  sich  dann  alle  Winkel  um  qj,  auf  der  linken 
verkleinern  sich  alle  Winkel  um  dasselbe  MaB.  Symmetric 
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liegt  nicht  mehr  vor.  Deshalb  heben  sich  die  Horizontal- 
komponenten  der  Kugelkrafte  nicht  mebr  auf.  Wir  berechnen 
daher  auBer  der  Summe  der  Vertikalkoraponenten  auch  die 
Summe  der  Horizontalkomponenten  der  Kugelkrafte  und  er- 
halten  damit  die  beiden  Komponenten  von  P.  Durch  geo- 
metrische  Addition  ergibt  sich  schlieBlich  P selbst.  Es  wird  in 
gleicher  Weise  gerechnet  wie  vorher,  wobei  sich  folgendes 
Ergebnis  zeigt: 

Vertikalkomponente  von  P: 


+ [" cos  (y  — <p)—  — 1 

L qs  J 

L qsJ 

r 1 11 

+ cos  (2  y—<p) 

L qsJ 

+ | cos  (2y  + <p)  — — 

L qsJ 


cos  (y  — <p)  + 


cos  {y  + <p)  + 


cos  (2  y — <p)  + 


cos  (2  y + q>) 


Horizontalkomponente  von  P: 


f<ph  ” - 


zjvibp  { [cos?,~^]  sin9J  + (9) 

r ■ 1 11*5 

— cos  iy—  q>) sin  (y  — <p)  + 

L qsJ 

r i 1 1.5 

+ cos  (y  + <p) sin  (y  + p)  + 

L qsJ 

r t 1 1.5 

— cos(2y  — <p) J sin  (2 y — <p)  + 

L qsj 

r 1 11-5 

+ cos  (2y  + tp) I sin  (2y  + <p)  + 

L qsJ 


sin  (y  — <p)  + 


sin  (y  + <p)  + 


sin  (2y  + <p)  + 


Durch  geometrische  Addition  erhalt  man 

P l/~2  2l 

— — — i<p  = y iepv  + f9?h 
Po  Z f 


Pv  fallt  in  die  Vers  hiebungsrichtung,  Ph  liegt  senkrecht  dazu. 
Daraus  folgt,  daB  die  auBere  Last  mit  der  Verschiebungs- 
richtung  einen  — wenn  auch  kleinen  — Winkel  einschlieBt. 
Dieser  Winkel  berechnet  sich  aus 

<») 

Die  vorstehenden  Gleichungen  (8)  bis  (11)  werden  so  ausge- 

y 

wertet,  daB  der  Winkel  (p  in  den  Grenzen  O bis  - variiert  wird. 

In  Bild  5 sind  auBer  den  Kurven  fo  und  fy  auch  einige 

. i 

Zwischenkurven  ftp  eingezeichnet.  Die  Winkel  i sind  ebenfalls 
in  dieses  Bild  eingetragen. 

Zahl  der  tragenden  Kugeln.  AuBer  den  bisher  genannten 
Funktionen  sind  zur  Vervollstandigung  noch  strichpunktiert 
sogenannte  Grenzkurven  eingezeichnet.  Sie  sind  dadurch  be- 
dingt,  daB  die  Zahl  der  an  der  Kraftaufnahme  beteiligten 

Kugeln  sich  sowohl  mit  — als  auch  bei  gleichem  Wert  — mit  m 
qs  ° qs 

andert.  Die  Zahl  der  an  der  Kraftaufnahme  beteiligten  Ku- 
geln ist  fur  die  Funktion  fo  durch  die  Zahl  der  positiven 
Klammerausdrucke  in  der  groBen  eckigen  Klammer  der  Glei- 


chung  (6)  gegebfin.  Ist  nur  der  erste  Ausdruck  ^1 — — ^ positiv, 
so  tragt  eine  einzige  Kugel.  Ist  auch  die  zweite  Klammer 
^cosy  — — ) positiv,  so  tragen  drei  Kugeln.  Die  Grenze  liegt 
also  bei 

cos  y — — = O. 
qs 


Tritt  die  nachste  Klammer  hinzu,  so  steigt  die  Zahl  der 
tragenden  Kugeln  von  3 auf  5.  Die  Grenze  liegt  bei 


In  gleicher  Weise  konnen  bei  groBeren  Kugelzahlen  auch  die 
weiteren  Grenzpunkte  errechnet  werden.  Fur  das  Beispiel  in 
Bild  5 sind  diese  Grenzpunkte  auf  der  Kurve  fo  markiert. 

Fur  die  Kurven  fy  und  fi p bestimmen  sich  die  Grenzpunkte. 
■z 

ganz  ahnlich  aus  den  Gleichungen  (7)  und  (8).  Es  wird  ersicht- 

lich,  daB  bei  gleichem  Wert  — die  Zahl  der  tragenden  Kugeln 
qs 

sich  immer  um  eine  andert,  wenn  man  von  fo  nach  fy  geht. 

* 2 
Der  Wechsel  geht  auf  der  Grenzkurve  vor  sich. 

Kurven  konslanter  auflerer  Last.  Das  Ergebnis  unserer  Arbeit 
sind  Kurven  <p  = konst,  in  einem  Koordinatensystem  mit  der 
1 P 

Abszisse  — und  der  Ordinate  — — . Damit  allein  lafit  sich  iedoch 
qs  Po  z . 

noch  nichts  anfangen,  da  uns  — nicht  bekannt  ist.  Wir  brau- 
qs 

cben  noch  eine  weitere  Beziehung  und  gewinnen  sie  dadurch, 
daB  in  dasselbe  Koordinatensystem  Kurven  konstanter  Lager- 
belastung  eingezeichnet  werden. 

P 

Dazu  formen  wir  - den  Ausdruck  — in  geeigneter  Weise 

um.  Nach  Hertz  ist  fur  die  hier  vorliegenden  Beriihrungsver- 
haltnisse 

Po  = C(5  ■ <5o  1,5 
Eingesetzt  ergibt  sich 

P P 

Po  Z r e 1,5 


Wir  dividieren  durch 


und  erhalten 


Da  nun  do  = <5rad  — - ist,  so  ergibt  sich 


C2—’)' 


Wenn  diese  Gleichung  konstante  Werte  hat,  so  ist  die  Be- 
lastung  fur  ein  bestimmteS  Lager  konstant,  wie  die  linke  Seite 
erkennen  laBt;  denn  fur  ein  bestimmtes  Lager  sind  C<5,  e und  z 
konstant.  Damit  ergibt  sich,  daB  fur  konstante  Lagerbelastung 
der  Ausdruck 

(qs  — l)  — — - konsi 
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--  | j ^ Unsere  Werkbdnke  sind  auf  Grund  jahreianger  Erfahrungen 

— “■  konstruiert  und  haben  sich  in  der  Industrie  bestens  bewahrt. 

Der  Aufbau  erfolgt  aus  ausgesuchten  gut  gelagerten  und  ge- 
^SSast>s!s^^  trockneten  Holzern. 

I ==SSSU  Die  Seitenteile  sind  aus  Holz,  betonbeschwert,  sodafi  die  Bank 

*■*  ' ■ - ■■  — auch  bei  schweren  Arbeiten  ohne  Bodenbefestigung  steht. 

5 " Die  Platte  wird  parkettiert  geliefert.  Fur  leichtere  Arbeiten  in 

E.  . 1 feinmechanischen  oder  dhniichen  Betrieben  liefern  wir  auch 

— ss-p—j  die  Oberflache  in  Tischlerplatte  mit  Linoleum  belegt. 

1 Die  ScKubladen  sind  aus  Buchenholz  und  fur  schwerste  Bela- 

stung  vorgesehen.  Auf  Wunsch  erfolgt  Einrichtung  fur  Werk- 
zeuge  gegen  Berechnung  nach  eingereichter  Zeichnung. 

1[  >1  Die  Formen  I - V sind  unsere  Standardausfiihrung. 

__  j|  Wirliefern  aberauch  Sonderfertigungen  in  jedergewiinsch- 

p i,  ten  Art,  insbesondere 


Form  II 


Reihenwerkbiinke 


Hierfiir  arbeiten  wir  nach  Vorlage  kostenlos  Angebote  aus. 

Werkzeugschranke 

Zu  den  Werkbanken  liefern  wir  in  gleicher  Form  Werkzeug- 
schrdnke  in  solider  Ausfuhrung,  die  sich  einheitlich  den  Werk- 
banken  anpassen. 


MaBe 


Form  V 


Werkzeugschranke 


Gesamte  Lange  (Standard) 1 600  mm 

Reihenwerkbank  beliebig 

Breite 700  mm 

Hohe  850  mm 

Grofie  Schublade .* 52  X 52  X 17  cm 

kleine  Schublade 52  X 52  X 7 cm 

grofies  Fach 54  x 54  x 54  cm 

kleines  Fach 54  X 54  X 34  cm 

Form  I:  2 Schubladen,  1 Bodenbrett  'j 

2 Bijgen 


Form  II 


Form  II : 3 Schubladen  links  oder  rechts 

Form  111:1  grofie  Schublade 

2 kleine  Schubladen 
1 kleines  Fach 

Form  V:  1 grofies  Fach  links 

3 grofie  Schubladen  rechts 


Werkzeugschranke 


Form  1 : 3 grofie  Schubladen 
Form  II:  1 grofies  Fach 


Die  Preise  verstehen  sich  ab  Werk  ohne  Verpackung. 
Lieferzeit:  Standardgrofie  ab  Lager. 


^Preis  auf  Anfrage 


Preis  auf  Anfrage 


Holz-  und  Metallbau 


Heilbrunnenstrafte  63 


G.  m.  b.  H.  Reutlingen 


Postfach  75  - Telefon  5829 
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sein  muB.  Wir  losen  ihn  nach  — 

, q* 

auf  und  erhalten 


200 

100 

60  moo 


GrenzeO/S2 
„„r||  .it'll!  I 


Eine  Kurve  konstanter  Lager- 
belastung  berechnet  man  aus  der 
vorliegenden  Gleichung  so,  daB  fiir 
P 

— — = konst 

, v 1,5 

C<D  * 

verschiedene  Werte  der  Ordinate 
P 

p — — angenommen  und  dazu  die 

Abszissen  — ausgerechnet  werden. 
qs 

Durch  Veranderung  der  Konstan- 
ten  bekommt  man  dann  eine  Kur- 
venschar,  die  nur  in  dem  Bereich 
gerecbnet  wird,  in  dem  die  vorher 
gerechneten  Kurven  verlaufen.  Die 
so  ermittelten  Kurven  konstanter 
Lagerbelastung  sind  fiir  unser  Bei- 
spiel  ebenfalls  in  Bild  5 einge- 
zeichnet. 


Kuge/n  fragen 
5 Kuge/n  tragen  J 


3 Kuge/n  fragen  r 
Brenzelff  ^ 

nnS1 


"t  Kuge/n  fragen 


_ 2 Kuge/n 
fragen ^ 

I 


— VU.U 

I 


~ 3 Kuge/n  fragen 
'Grenze  2/3  \ 


is0  .1° 

5* 


2.  Bewegung  der  Lagerachse 

Damit  sind  wir  am  Ziel;  denn  y[jjf'  ' S^]- 

nun  ist  es  olme  weiteres  moglich,  *|  g°  ;g«  g° 

die  Bewegung  der  Lagerachse  bei  gs  — 

konstanter  Lagerbelastung  und 
langsamer  ' Drehung  zu  verfolgen. 

Das  Verfahren  wird  am  einfach-  Kugelzahl  z -io, 

sten  durch  ein  Beispiel  klar. 

Gegeben  sei  ein  Lager  6216  mit 
10  Kugeln  von  %"  Durchmesser 

und  einer  Luft  e — 100  /j,.  Dieses  Lager  sei  mit  200  kg  be- 
lastet.  Gefragt  ist  nach  der  Bewegung  des  Innenringmittel- 
punktes  bei  langsamer  Drehung  des  Lagers  und  festgehaltenem 
AuBenring. 

p 

Um  den  Ausdruck — — - berechnen  zu  kdnnen,  brau- 

■ ci( i) ' « 

chen  wir  zunachst  C^.  Es  ermittelt  sich  fiir  dieses  Lager  fiir 
bestimmte  angenommene  Werte  der  Innenabmessungen  zu 
Cfi  = 45000  kg/mm1’5.  Damit  wird  dann 

P 200 

] ,5 iX  " 0,0390 

C(5  Q-)  z 45000-0,1  ’•  10 

Mit  diesem  Wert  lesen  wir  aus  Bild  5 fiir  die  verscliiedenen 

p 

Winkelstellungen  p zunachst  — und  dann  e ab  und  tragen 

ro  ’ Z 

• • ■ P 

sie  m Zahlentafel  1 ein.  Aus  — — - la.f3t  sich  Po  berechnen.  Hat 
Po  z 
P 

z-  B.  — den  Zahlenwert  Up,  so  ist 

Po  z r 

Po  = IfT-  (13) 

Es  sei  hier  nochmals  darauf  hingewiesen,  daB  Po  als  Kugel- 
kraft  nur  fiir  <p  = O wirklich  vorhanden  ist.  Fiir  alle  iibrigen 

Werte  von  <p  ist  es  nur  der  MaBstab  fiir  P.  Da  Po  = Cg  ■ do 

ist,  konnen  wir  aber  fiir  jeden  Wert  von  Po  das  do  bestimmen. 


\ +2,5°- 0,12 

w 

--^*0,11 

--2,5"  0,10 


0J  0, 

Bild  5.  Kugellager  mit  Spiel 
P P 


Po.Z  C§  (e/2)  1,4.'z 


und  e als  Funktionen  von 


y 

e 

drad 

X 

M- 

0 

U 

0 

0 • 

72,0 

0 

—0,01 

—1,55 

72,0 

—1,95 

—0,10 

—2,81 

71,9 

—3,53 

—0,24 

—3,30 

71,8 

—4,13 

—0,58 

—2,83 

71,4 

—3,53 

—0,79, 

—1,15 

71,2 

—1,43 

—0,85 

0 

71,2 

0 

Zahlentafel  1. 


der  Verschiebungsrichtung  eindringt.  Die  Anderung  von  do 
mit  cp  bedeutet  nun  eine  senkrechte  Bewegung  des  Innenringes, 
wobei  die  kleine  Abweichung  aus  der  Senkrecbten,  die  dutch 
e gegeben  ist,  unbedenklich  vemachlassigt  werden  kann.  Die 
GroBe  der  senkrechten  Verschiebung  nennen  wir  y und  berech- 
nen sie  zu 

y = do  <p  — doo  (15) 

Der  Index  von  do  kennzeich.net  die  Stellung  des  Kugel- 
satzes.  Nun  sind  die  Unterschiede  der  dp-Werte  so  klein,  daB 
ihre  Errechnung  mit  dem  Rechenschieber  aus  Gleichung  (14) 
nicht  gut  moglich  ist.  Durch  Umformung  und  Naherungs- 
rechnung  wird  aber  die  Genauigkeit  wieder  gesteigert,  so  daB 
der  Rechenschieber  ausreicht.  Wir  setzen  zunachst  Gleichung 
(14)  in  Gleichung  (15)  ein  und  erhalten 

. . /Po^N,  2/3  /Poo  \ 2/3 

y = aoV-*ao-{£T)  Qc- - ) 


-(§) 


/Poo\2/3  r /i 

?o©\  2/3 

(16) 

(14) 

y ~ NCa  ) [ 0 

W -1 

do  ist  auch  nur  fiir  den  Fall  p — O eine  wirkliche  Kugel- 
zusammendriickung,  fur  alle  iibrigen  Falle  gibt  es  lediglich 
an,  wie  weit  der  Kugelhiillkreis  in  die  AuBenringlaufbabn  in 


Po©  sei  nun  aus  dem  Wert  — = Up,  und  Poo  aus  dem 

Pop  z r 
P 

7ert  — = fo  zu  errechnen,  so  kann  diese  Rechnung  ge- 
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spart  werden,  wenn  man  die  Zahlenwerte  fo  und  itp  in  die 
Gleichung  einsetzt: 

P P 

Po<P  — — und ' Poo  = — 

ICp  Z 10  2 

2/3  , 2/3 

/P°y\  = /fo\ 

VPoo/  \f  <pJ 

Da  dieser  Ausdruck  sehr  nahe  bei  Eins  liegt,  formen  wir  ihn 
so  um 

/fo\2/3  /fo  — ftp  + i<P\2^  /.  . fo  — i(p\2/3 


Um  eine  ausreichende  Genauigkeit  zu  erhalten,  entwickeln 
wir  diesen  Binomialkoeffizienten  in  eine  Taylor’sche  Reihe,  die 
wir  nach  dem  2.  died  abbrechen  konnen. 

, , ’fo  — i<p\  2/3  _ 2 fo  — fy 

V ' itp  ) +3  f? 


Damit  wird  schlieBlich 


y = do  <p  ■ 

) 


/P,ox2/3 

~\csJ 


2 fo  — itp/ 


i | 2fo~  icP 

+ 3 itp 


Da  fo  und  iq>  mit  groBer  Genauigkeit  (-Bild  5 ist  hier  sehr 
verkleinert)  abgelesen  werden  konnen,  gibt  die  Rechnung 
nach  Gleichung  (17)  bessere  Werte  als  Gleichung  (16),  wenn 
der  Rechenschieber  benutzt  wird.  Mit  Gleichung  (17)  sind 
auch  die  Werte  der  Zahlentafel  1 ermittelt.  Wir  erkennen, 
daB  die  Bewegung  des  Innenringmittelpunktes 
i | bei  Veranderung  des  Winkels  <p  von  0°  auf 
' 18°  ymax  = — 0,85 /t  betragt,  d.  h.  daB  der 

/ Innenring  um  0,85  n nach  oben  steigt.  Dreht 

/S  / ^ man  um  weitere  18°,  so  sinkt  der  Innenring 

I ^ 5 wieder  auf  den  Anfangswert  ab.  (Man  ver- 

^ / ■ J3  wechsle  die  Drehung  des  Kugelsatzes  nicht 

«_c|  mit  der  des  Innenringes  I) 


Bild  6. 

Definition  des  Winkels  e 


Bild  7.  Kugellager  mit  Spiel. 

^Kugelzahl  Z=10.  Bahnen  des  Innenringmittelpunktes  fur  verschiedene 
Werte  konstanter  Lagerbelastung 

P 

Bild  5 laBt  nun  erkennen,  daB  fur = 0,067 

c*  •(!)•■ 

und  0,57  die  Kurven  <p  = konst,  besonders  dicht  zusammen- 
liegen.  Fiir  diese  Werte  wird  die  senkrechte  Bewegung  be- 
sonders klein.  Umgekehrt  wird  fiir  die  waagerechte  Bewegung 
P ' 

bei  — — — = 0,12  und  1,07  ein  Minimum  erreicht,  weil 

c*  •(!)•* 

hier  die  Werte  von  e sehr  klein  sind.  Werden  x und  y geo- 
metrisch  addiert,  so  bekommt  man  die  tatsachliche  Bahn, 
die  der  Innenringmittelpunkt  beschreibt.  Bild  7 zeigt  die 
Figuren,  die  sich  fiir  die  genannten  Werte  von 

„ /e\l,5  _ ergeben' 

c<5\2;  -z 

3.  Erweiterung  des  Rechenverfahrens  auf  Rollenlager 
Fiir  Rollenlager  ist  das  Rechenverfahren  genau  das  gleiche 
wie  fiir  Kugellager.  Der  Unterschied  liegt  nur  darin,  daB  fiir  die 
Verformung  ein  anderes  Gesetz  gilt.  Hertz  konnte  es  nicht  ab- 
leiten.  Aus  Versuchen  (4)  weiB  man  aber,  daB  mit  geniigender 
Genauigkeit  ein  linearer  Zusammenhang  zwischen  Po  und  <5o 
angenommen  werden  kann,  also 

Po  = C,  • <5o.  (19) 


AuBer  dieser  senkrechten  Be- 
wegung tritt  nun  auch  eine  waage- 
rechte auf.  Sie  kommt  dadurch 
zustande,  daB  die  Verschiebungs- 
richtung  nicht  mit  der  Kraft- 
richtung  iibereinstimmt,  sondern 
um  den  Winkel  e abweicht.  Be- 
halten  wir  der  Einfachheit  halber 
die  senkrechte  Kraftrichtung  bei, 
so  muB  die  Verschiebung  des  In- 
nenringes um  das  MaB  <5rad  unter 
dem  Winkel  e vorgenommen  wer- 
den. Fiir  positives  e ergibt  sich 
Bild  6.  Danach  ist  dann  wegen 
der  Kleinheit  von  e mit  geniigen- 
der  Genauigkeit 

X = <5rad  ' ife 1 (18)  . 

wenn  e in  Grad  eingesetzt  wird. 
Darin  ist  wieder 

(5rad  = So  -f-  ~ . 

Die  Werte  von  xsind  ebenfalls 
in  Zahlentafel  1 eingeschrisben . 
Wahrend  der  Drehung  des  Kugel- 
satzes um  18°  bewegt  sich  der 
. Innenringmittelpunkt  um  4,13  /r 
nach  rechts  und  wieder  zuriick. 
Bei  weiterer  Drehung  um  18°  wird 
dieselbe  Bewegung  nach  links  aus- 
gefiihrt.  Die  gesamte  Horizontal- 
bewegung  ist  also  2 • 4,13  = 8,26/z. 
Damit  ist  sie  etwa  zehnmal  so  groB 
wie  die  Vertikalbewegung. 
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Rollenlager  mit  Spiel 


Po  • z Cj  • (e/2)  • Z 


■ und  e als  Funktionen  von  - 
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Alle  starren  Kupplungen,  aber  ouch  alle  eingelenkig  beweglichen  Kupplungen 
belasten  bei  Wellenverlagerungen  zusatzTich  Wellen  und  Lager,  wodurch 
dauernde  Verluste  und  oft  Storungen  bis  zu  Betriebsunterbrechungen  auf- 
treten. 

Mehrgelenkige  Kupplungen  haben  diese  Mangel  nicht, 

Eine  solche  mehrgelenkige  Kupplung  ist  die 

Tacke-„Bogenzahn-Kupplung" 

mit  ihren 

Bogenzahngelenken. 

Diese  Bogenzahngelenke  bestehen  je  aus  einer  auf  konvexer  Ringflache 
erzeugten  Bogenverzahnung,  die  in  eine  auf  zyiindrischer  Ringflache  er- 
zeugte  Innenverzahnung  eingreiff.  Durch  diese  Verbindung  der  Bogenver- 
zahnung mit  der  zylindrischen  Innenverzahnung  wird  allseitige  Beweglich- 
keit  des  Gelenkes  erzielt. 

Den  Nachweis  allseitiger  Beweglichkeit  bringt  Fig.  5 in  zwei  Schnitten,  die 
durch  die  zylindrische  Innenverzahnung  und  durch  die  Bogenverzahnung 
gelegt  sind.  Der  Schnitt  durch  den  Bogenzahn  a zeigt,ebenso  wiedie  Vet- 
zahnungsabwicklung,  die  Beruhrung  der  Bogenzahne  mit  der  geraden  Innen- 
verzahnung bis  zur  grofiten  Verlagerung. 

Weil  die  Bogenzahne  die  Flanke  der  geraden  Zahne  mit  einer  sehr  weichen 
Wolbung  nur  in  oder  - bei  Verlagerungen  - stets  nahe  der  Bogenzahn- 
mitte  beruhren,  konnen  Kantendrucke  der  Zahne  nicht  auftreten. 

Samtliche  Zahne  nehmen  uber  einen  Dlfilm  von  nur  Laufsitzstarke  gleich- 
zeitig  an  der  Kraftubertragung  teil. 

Normale  Tacke-„Bogenzahn-Kupplungen"  haben  zwei  solcher  Bogenzahn- 
gelenke, deren  Bogenverzahnungen  auf  den  Naben  und  deren  Innenver- 
zahnungen  in  einer  geteilten  Hulse  sich  befinden,  die  beide  Naben  allseitig 
beweglich  miteinanaer  verbindet. 

Die  Tacke-„Bogenzahn-Kupplungen"  werden  mit  Ol  geschmiert. 

Gute  Schmierung  ist  besonders  wichtig  bei  Wellenverlagerungen,  weil 
dann  die  Verzahnungen  der  Naben  in  der  Hulsenverzahnung  bei  jeder 
Umdrehung  ie  einmaf  hin  und  her  gleiten.  Dadurch  wird  beim  Bogenzahn- 
gelenk  das  Ol  unter  ansteigendem  Druck  in  die  schlanken  Keile  getrieben, 
welche  von  der  weichen  Wolbung  der  Bogenzahnflanken  und  den  Flanken 
der  geraden  Zahne  gebildet  werden.  Hierdurch  entsteht  eine  geradezu 
ideale  Schmierung  der  tragenden  Zahnflanken.  Da  auch,  wie  schon  oben 
erwiesen,  Kantendrucke  zwischen  den  Verzahnungen  nicht  auftreten  konnen, 
wird  ein  Zerschneiden  des  Olfilms  vermieden  und  somit  jede  Gefahr 
metallischer  Beruhrung  ausgeschlossen. 

Die  VorzOge  der  Tacke-rrBogenzahn-Kupplung"  sichern  ihr  eine 
fast  unbegrenzte  Lebensdauer.  Sie  ermoglichen 

1.  die  Verbindung  gleichachsig,  parallel  und  winklig  zu- 
einander  gelagerter  Wellen,  deren  diarakteristischste 
Verlagerungen  in  Figuren  1—4  dargestellt  sind, 

2.  achsiale  Verschiebung  der  Wellen, 

3.  stoBfreien  Reversierbetrieb, 

4.  kleine  Abmessungen,  geringes  Gewicht,  niedriges  GD2. 

Uber  normale  Tacke-„Bogenzahn-Kupplungen",  deren  Leistungen,  Ab- 
messungen, Gewichte  usw.,  sowie  uber  alles  wissenswerte  fur  Konstruktions- 
buro  und  Betrieb,  geben  unsere  Normblatter  und  unsere  Druckschrift  BK  51 
Aufschlufi. 

AuBer  den  normalen  Tacke-„Bogenzahn-Kupplungen",  fur  horizontale  und 
leicht  geneigte  Wellenlagen,  werden  auch 

Bogenzahnkupplungen  fiir  vertikale  Wellen  in  ein- wie 
auch  mehrgelenkiger  Ausfuhrung, 

Turbinenkupplungen, 

ausruckbare  Bogenzahnkupplungen,  " 

Bogenzahn-Gelenkwellen, 

Bogenzahn-Kupplungen  fOr  groBe  achsiale  Wellen- 
verschiebungen 

wie  auch  solche  zur  Aufnahme  achsialer  Wellenbe- 
lastungen  geliefert. 

Uber  15  Jahren  bewahren  sich  Tacke-„Bogenzahn-Kupplungen". 

In  diesen  Jahren  erkannte  man  mehr  und  mehr  die  vielseitige  Verwend- 
barkeit  des  Bogenzahngelenkes  fur  Bedarfsfalle  mannigfaltigster  Art.  Dies 
fuhrte  zur  Entwicklung  zahlreicher  Sonderkonstruktionen,  die  sich  bewahrten. 
Urn  die  Nachfrage  auch  hierin  erneut  anzuregen,  sichern  wir  gerne  deren 
sorgfaltigste  Prufung  und  Ausarbeitung  von  Sonderausfuhrungen  unserer 
„Bogenzahn-Kupplungen"  zu. 


Diese  Verzahnungs- 
abwicklung  zeigt  den 
EingrifFder  Bogenver- 
zahnung bei  groOter 
Verlagerung. 
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Bild  9.  Rollenlager  mit  Spiel. 

Bahnen  des  Innenringmittelpunktes  fur  verschiedene  Werte  konstanter 
Lagerbelastung 


LilBt  man  also  in  den  vorhergehenden  Gleichungen  fur  das 
Kugellager  iiberall  den  Exponenten  1,5  bzw.  den  Kehrwert 
2/3  weg,  so.gelten  sie  fair  Rollenlager.  In  der  Naherungs- 
gleichung  (17)  muB-auch  der  Faktor  2/3  fallen.  Bild  8 zeigt  als 
Beispiel  das  Rollenlager  mit  z = 10  Rollen.  Eine  Ahnlichkeit 
mit  Bild  5 ist  durchaus  vorhanden,  docb  sind  alle  Kurven  viel 
ausgepragter.  Der  unstetige  Yerlauf  beim  Wecbsel  der  Rollen- 
zahl  zeigt  sich'  durch  Eckenbildung  in  den  Kurven  viel  deut-' 
licher  an,  als  das  bei  dem  Kugellager  der  Fall  war.  Auch  sind 
die  Unterschiede  zwischen  den  Kurven  viel  grofier. 

Als  Beispiel  ist  ein  Rollenlager  NM  25  durchgerechnet,  das 
mit  10  Rollen  von  9 mm  Durchmesser  und  Lange  ausgeriistet 
ist.  Bei  einer  Belastung  von  P — 300  kg  sind  die  Werte 


P 


- = 0,069;  0,117;  0,290  und  0,486 
z 


untersucht  worden.  Die  Bahnen  des  Innenringmittelpunktes 
sind  in  Bild  9 aufgezeichnet  worden. 


4.  Zusammenfassung  und  SchluB 

In  der  vorliegenden  Arbeit  ist  nachgewiesen,  daB  die  Achse 
eines  Walzlagers  bei  der  Drehung  sowohl  in  der  Kraftrichtung 
als  auch  senkrecht  dazu  Bewegungen  ausfuhrt.  Der  Grund  fiir 
diese  Bewegungen  liegt  in-  der  endlichen  Anzahl  der  Roll- 
korper.  Es  wurden  die  Gleichungen  fur  diese  Bewegungen  ab- 
geleitet  und  an  einigen  Beispielen  gezeigt,  wie  die  Rechnung 
praktisch  auszufuhren  ist. 

Dabei  zeigt  sich,  daB  die  Bewegungen  quer  zur  Lastrichtung 
groBere  Werte  erreichen  als  in  der  Lastrichtung.  Das  gilt  jedoch 
nur,  wenn  man  nur  die  Maximalwerte  betrachtet.  Dagegen 
gibt  es  Belastungswerte,  bei  denen  die  Bewegungen  in  Last- 
richtung besonders  klein  sind,  ferner  auch  solche,  bei  denen 
die  Bewegungen  senkrecht  zur  Lastrichtung  besonders  klein 
sind. 

Allerdings  stimmen  die  vorstehenden  Ableitungen  streng 
genommen  nur  fur  die  Drehzahl  Null.  Bei  hoheren  Drehzahlen 
treten  Massen-  und  Reibungskrafte  auf,  die  die  Bewegungen 
beeinflussen.  Die  letzteren  durften  eine  Unsymmetrie  in  den 
Bewegungen  hervorrufen,  die  ersteren  sollten  im  giinstigen  Falle 
die  Bewegungen  verringern.  Es  ware  allerdings  auch  denkbar, 
daB  Biegeschwingungen  veranlaBt  wurden. 

Ob  diese  Bewegungen  sonstige  Nachteile  haben,  kann  wohl 
ohne  Versuche  nicht  entschieden  werden.  Moglich  ware  auch, 
daB  sie  Gerausche  zur  Folge  hatten.  Es  ware  dann  zu  priifen, 
ob  es  Belastungen  gibt,  die  die  Entstehung  von  Gerausclien 
verhindern,  um  damit  vielleicht  zu  besonders  ruhig  laufenden 
Lagern  zu  kommen. 
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Neuartiger  Mitnehmer 

Dieser  Mitnehmer1)  eignet  sich  in  gleicher  Weise  zum  Mit- 
nehmen  roher  und  blanker  Werkstucke  beim  Drehen  zwischen 
Spitzen.  Er  lafit  sich  an  Stelle  der  iiblichen  Mitnehmer  und 
in  besonderen  Fallen  auch  als  Spannfutter  auf  jeder  Drehbank- 

spindel  anbringen. 
Spannen  und  Ent- 
spannen  erfolgen 
rasch  und  ohneKraft- 
aufwand  durch  eine 
kleine  Drehung  der 
Verschalung;  der 
zeitraubende  Ge- 
brauch  von  Schliis- 
seln  entfallt.  Der  Mit- 
nehmer hat  keine 
vorstehenden  Teile, 
da  die  Spannbacken 
durch  eine  glatte  V er- 
schalung  abgedeckt 
sind. 

Die  Spannlcraft 
stellt  sich  dem 
Schnittdruck  ent- 
sprechend  ein ; die 
Mitnahme  ist  auch 
bei  schwerem  , 
Schruppen  gesichert. 
Schmiedestiicke  Oder 
ungenau  zentrierte 
Teile  werden  mit 
gleichmaBig  verteilter  Spannkraft  mitgenommen,  da  die  Spann- 
backen in  einem  Schwebering  gehalten  sind  und  sich  so  der 
Werkstiicklage  anpassen  konnen. 

Fiir  Drehdurchmesser  bis  120  mm  hat  der  Mitnehmer  drei 
Backen.  Bei  groBeren  Durchmessern  enthalt  er  auBerdem  noch 
drei  Bremsbacken  (Bild  1).  Ing  M-  Werner  VDI,  Thaiste 

l)  Hersteller:  Georg  Fischer  A.-G.f  Schaffhausen  (Schweiz)  2026 


Innensenkeinrichtung 

In  der  Werkstatt  fehlt  oft  eine  Innensenkeinrichtung  fur 
Bohrlocher  an  Lagerbuchsen  oder  Fertigungsteilen  mit  durch- 
gehenden  Bohrungen.  Meist  behilft  man  sich  mit  einem  Drei- 
kantschaber,  der  stets  nur  ein  ungleichmaBiges  und  zu  flaches 
Entgraten  zulaBt. 


Bild  1.  Innensenker 

a Scnker  (Krauskopf),  b Griffhalter,  c Federring,  d Dorn,  e Suchstift,  w Werk- 
s flick 

Bild  1 zeigt  ein  leicht  herstellbares,  zweckmafiiges  und  billi- 
ges  Werkzeug.  Als  Schneidwerkzeug  dient  ein  Senker  a mit 
60°-  bzw.  90°-Spitze.  Hierzu  kann  gegebenenfalls  ein  am  Schaft 
abgebrochener  oder  beschadigter  Senker  fiir  Zentrierbohrungen 
nach  DIN  332  oder  ein  allgemeiner  Senker  (Krauskopf)  durch 
Gliihen  und  entsprechendes  Nacharbeiten  der  Mitnehmer- 
klauen,  Nute.  und  Fiihrungsbohrung  verwendet  werden. 

Als  durchgehendes  Kupplungsteil  dient  Dorn  d,  der  mit 
einer  Gegenldaue  und  einem  Suchstift  e versehen  ist.  Die  Ein- 
spannung  kann  in  jeder  Bohrmascliine  mit  Kraft  oder  Hand- 
betrieb  vorgenommen  werden. 

Das  Werkzeug  wird  in  dem  Griffhalter  b gefiihrt,  in  dem  es 
durch  einen  in  eine  Nute  eingreifenden  Federring  c gehalten 
wlr^-  Alfred  Futterer  1443  A 


Bild  1.  Mitnehmer  mit  3 Backen  und  3 Brems- 
backen; Verschalung  ist  abgenoinmen 
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W.  fiunkel,  Rationalisierung  im  PriifweSen 


Werkstatt  u.  Betrieb 
%, 


Rationalisierung  im  Priifwesen 

Von  W.  Dunkel  VDI,  Rastatt 


Der  verscharfte  Konkurrenzkampf  im  Inland  sowie  die 
Erfordernisse  des  Exports  zwingen  zur  Qualitatssteigerung 
unserer  Industrie-Erzeugnisse,  ohne  dafi  dies  Preiserhohungen 
nach  sich  zieht.  Es  ist  deshalb  in  vielen  Betrieben  jetzt  an  der 
Zeit,  auch  die  Arbeitsmethoden  der  Werkstuckkontrollen  auf 
ihre  Wirtschaftlichkeit  hin  zu  untersuchen. 


Bild  1.  Reihenmefi  tisch 
a Grundplatte,  b Stander,  c Tisch 

Eine  gute  Werkskontrolle  hat  folgende  Aufgaben  zu  er- 
fullen,  wenn  sie  wirtschaftlicli  gerechtfertigt  sein  soil: 

1.  Alle  Teile,  die  Fehler  aufweisen,  miissen  so  rechtzeitig 
ausgeschieden  werden,  daS  kein  weiterer  Aufwand  an 
Fertigungskosten  entstehen  kann. 

2.  Die  Montagen  diirfen  nur  mafigerechte  Teile  erhalten, 
die  ein  reibungsloses  Arbeiten  auch  bei  einer  Fliefi- 
montage  gewahrleisten . 

3.  Es  verlassen  dann  nur  solche  Erzeugnisse  das  Werk,  die 
den  Anforderungen  der  Konstruktion  geniigen,  und  es 
ist  gleichzeitig  eine  absolute  Austauschbarkeit  aller  Re- 
paraturteile  gegeben. 

Will  man  die  vorgenanrtten  Forderungen  rationed  erfiillen, 
so  ist  es  nicht  mehr  moglich,  mit  Mikrometer  und  Schieblehre 
allein  zu  arbeiten  und  auch  die  Verwendung  von  FestmaB- 
lehren  geniigt  nicht.  Es  miissen  vielmehr  Sonderlehren  Ver- 
wendung linden,  die  aber  den  Nachteil  haben,  daB  sie  nur 
jeweils  fur  das  Werkstiick  anwendbar  sind,  fur  die  sie  her- 
gestellt  wurden.  Damit  bleibt  ihre  Verwendung  auf  die  In- 
dustriezweige  mit  hohen  Erzeugungsziffern  beschrankt. 


Bild  2.  Zu  messendcs  Werkstiick 


Eine  neu  entwickelte,  umrichtbare  Sonderlehre  ist  auch  bei 
geringeren  Fertigungsziffern  wirtschaftlich.  Diese  Lehre  wird 
als  Reihenmefitisch  bezeichnet.  Die  Grundbauelemente  des 
Reihenmefitisches  sind  drei  Teile:  eine  Grundplatte,  ein 
Stander  und  ein  Tisch;  sie  sind  in  Bild  1 dargestellt.  Mit 


weiteren  Baukastenteilen  und  unter  weitgehender  Verwendung 
vorhandener  FestmaBlehren  wird  der  Reihenmefitisch  fiir  den 
jeweiligen  Mefivorgang  eingerichtet.  Je  nach  Art  und  Zweck- 
mafiigkeit  der  vorzunehmenden  Messungen  lassen  sich  feste 
Mefischenkel  Oder  Mefiuhren,  Fiihlhebellehren,  Lichtanzeige- 
gerate  od.  dgl.  anbauen.  Sehr  genaue  Messungen  innerhalb 
Vioo  Oder  Viooo  mm  lassen  sich  damit  durchfuhren.  Die  Ein- 
stellung  der  Grenzwerte  erfolgt  in  alien  Fallen  mit  Parallel- 
Endmafien.  Deshalb  ist  die  Anfertigung  von  Meisterteilen 
nicht  erforderlich. 

An  einem  Beispiel  soil  die  Zweckmafiigkeit  und  Wirtschaft- 
lichkeit des  Reihenmefitisches  gezeigt  werden.  Zu  messen  ist 
das  Werkstiick  nach  Bild  2.  Den  hierfiir  eingerichteten  Reihen- 
mefitisch  zeigt  Bild  3.  Die  Messung  erfolgt  zwanglaufig  von 
links  nach  rechts. 


Bild  3.  ReihenmcGtisch,  eingerichtet  fiir  das  Messen  und  Priifen  derjenigen 
MaGe  des  Werkstiickes  nach  Bild  2,  deren  Einhaltung  erforderlich  ist 
a AuGenform  und  KleinstmaB' der  Gesamtlangc  mit  Formlohrc.  GroGtmaG 
der  T.jinge  mit  HGhenmesser,  b AuGendurchmesser  mit  Einstellehre,  c Boh- 
rung  mit  Grenzlehrdorn;  Gut-  und  AusschuB-Seite  ubereinander  angeordnet, 
d Tiefe  mit  MeBuhr  »und  Auflageplatten,  e Scchskant  init  Schablone;  Gut- 
und  AusschuB-Seite,  / Gewinde  jnit  Gewinde-Grcnzrachenlehre 


Fiir  100  Werkstiicke  betragt  die  Mefizeit  ohne  Verwendung 
des  Reihenmefitisches  300  min,  dagegen  nur  45  min  bei  Ver- 
wendung des  Reihenmefitisches.  Diese  Zeitersparnis  wird  er- 
reicht,  ohne  dafi  die  Genauigkeit  des  Mefiergebnisses  be- 
eintrachtigt  wird. 

Zusammenfassend  kann  gesagt  werden,  dafi  die  Anwendung 
des  beschriebenen  Reihenmefitisches  beachtliche  Vorteile  mit 
sich  bringt: 

1.  Es  werden  nur  Mafie  iiberpriift,  deren  Einhaltung  fiir 
die  Funktion  des  Teils  erforderlich  ist. 

2.  Die  Prufung  kann  mit  ungeubten,  billigen  Kraften  zu- 
verlassig  durchgefiihrt  werden. 

3.  Die  Zusammenstellung  und  Umrichtung  des  Reihen- 
mefitisches erfordert  einen  verhaltnismafiig  kleinen  Zeit- 
aufwand. 

4.  Die  Prufzeiten  werden  sehr  stark  gesenkt  und  damit  die 
Kosten  verringert. 

1662  A 
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Bezeichnung  von  Werkzeugmaschinen 

Zuschriften  zu  dem  gleichnamigen  Aufsaiz  von  H.  Gaub  in 

Werkst.  u.  Betr.  S3  (1950)  S.  479. 

Der  Beitrag  ist  allgemeiner  Beachtung  wert.  Eine  Ausrich- 
tung  der  gesamten  Werkzeugmaschinen  herstellenden  Indu- 
strie in  bezug  auf  eine  eindeutige  Bezeichnung  der  Maschinen- 
gattungen ' ware  sehr  zu  begriiBen  und  von  groBem  Vorteil 
sowohl  fur  den  Einkaufer  als  auch  fur  den  'Betriebsingenieur. 
Trotzdem  konnen  einige  Punkte  nicht  ohne  weiteres  hinge- 
nommen  werden  und  miissen  zur  Dislcussion  gestellt  .werden. 

Herr  Gaub  will  z.  B.  Drehbanke  an  Hand  des  Spindeldurch- 
ganges  bzw.  der  Spindelboltrung  groBenmaBig  einordnen  und 
einheitlich  bezeichnen.  Wenn  er  dieses  damit  begriindet,  daB 
diese  Art  der  Grdfienbezeichnung  bei  Revolverdrehbanken 
’ und  Drehautomaten  langst  in  der  Industrie  Allgemeingut 
geworden  sei,  so  mochte  ich  diesen  Standpunkt  nicht  voll 
unterstreichen . 

Zwar  haben  alle  3 Maschinenarten,  Drehbanke,  Revol  verdreh-  - 
banke  und  Drehautomaten,  die  Art  der  Spanabnahme  gemein- 
sam  und  ahneln  sie  sich  auch  in  ihrem  sonstigen  Aufbau,  aber 
es  besteht  doch  zwischen  ihnen  in  der  Art  der  Arbeitsabwick- 
lung  ein  wesenfticher  Unterschied,  da  zum  mindesten  bei  der 
Drehbank  fast  70%  aller  vorkommenden  Arbeiten  Futter- 
arbeiten  sind.  Damit  spielt  die  Spindelbohrung  bei  Spitzen- 
. drehbanken  eine  weit'  geringere  Rolle  als  bei  der  Revolver- 
oder  Automatendrehbank.  Die  Gattungsbezeichnung  auf  eine 
untergeordnete  Bezugsgrofic  aufbauen  zu  wollen,  ware  ab- 
wegig  und  unlogisch. 

Bei  Revolverdrehbanken  und  Automaten  dagegen  ist  der 
Spindeldurchgang  von  groflter,  wenn  nicht  sogar  von  alleiniger 
Bedeutung,  weil  auf  diesen  Maschinen,  der  Rentabilitat  wegen, 
fast  auschlieBlich  von  der  Stange  gearbeitet  wird,  von  den  reinen 
Futterhalb-  und  -vollautomaten  abgesehen.  Eine  Artbezeich- 
nung  in  diesem  Sinne  ware  also  anzustreben  und  von  Vorteil; 
sie  wird  auch  von  einem  groBen  Teil  der  Werkzeugmaschinen- 
Hersteller  so  gehandhabt. 

Im  Gegensatz  hierzu  hat  sich  bei  der  Bezeichnung  von 
Spitzendrehbanken  allgemein  und  mit  gutem  Recht  als 
GroBenkennzeichen  die  Spitzenhohe,  bzw.  der  Drehdurch- 
messer,  eingebiirgert.  Diese  GroBen  sind  wesentlich  mitbe- 
stimmend  fur  die  Antriebsleistung  der  Maschine  und  ihrem 
Gebrauchswert.  Die  Spindelbohrung  spielt,  von  wenigen  Son- 
derfallen  abgesehen,  nicht  annahernd  die  Rolle  wie  bei  Re- 
volver- und  Automaten -Drehbanlren. 

Unter  die  Gattung  Spitzendrehbanke  fallen  auch  die  Walzen- 
1 drehbanke,  nur  mit  dem  Unterschied,  daB  sie  entsprechend 
ihrem  Verwendungszweck  weit  schwerer  sind  als  iibliche  Dreh- 
banke. Walzendrehbanke  haben  iiberhaupt  keine  Spindel- 
bohrung; sie  ware  ohne  Sinn. 

Weiterhin  fallen  auch  die-  Kopf-  und  Karusselldrelibanke 
unter  die'  Gattung  Drehbanke.  Auch  hier  ist  eine  Spindel- 
bohrung nur  in  den  seltensten  fallen  vorhanden;  sie  ware 
von  untergeordneter  Bedeutung.  Allein  ausschlaggebend  ist 
hier  ebenfalls  die  Spitzenhdhe,  bzw.  bei  Karusselldrehbanken 
der  groBte  Drelidurchmesser. , 

Auch  bei  den  Hobelmaschinen  kommen  wir  mit  der  von 
Herrn  Gaub  angegebenen  Grdfienbezeichnung  allein  nicht  aus. 
Bei  einer  Langhobelmaschine  ist  neben  dem  grofiten  Portal- 
durchgang  auch  die  nutzbare  Hobellange  wesentlich.  Warum 
Herr  Gaub  bei  Langhobelmaschinen  die  Xisch breite  und  bei 
Shapingmaschinen  die  Aufspanntisch/dmgfi  als  KenngroBe  vor- 
schlagt,  ist  nicht  einzusehen,  gehoren  doch  beide  Maschinen 
einer  Gattung  an.  Schon  deshalb  sollte  die  Bezeichnung  von 
gleichen  Voraussetzungen  ausgehen. 

Aus  vorstehenden  Ausfiihrungen  geht,  glaube  ich,  eindeutig 
hervor,  daB  eine  Bezeichnungsnorm  fur  Werkzeugmaschinen 
auf  wesentlich  groBere  Schwierigkeiten  stdfit,  als  anfangs 
angenommen  und  daB  verschiedene  Maschinengattungen  sich 
mit  einstelligen  Ordnungszahlen  nicht  genau  bezeichnen  lassen. 

Es  ist  nicht  einzusehen,  warum  sich  eine  Ordnungszahl 
nicht  auch  aus  mehrstelligen  Zahlengruppen  zusammenstellen 
lassen  soli,  haben  wir  doch  auch  bei  der  Benummerung  von 
Zeichnungen  meistens  solche  Zahlen,  die  sich  rasch  einpragen. 
Zum  Beispiel  verrat  eine  Zeichnung  mit  der  Ordnungszahl 
WD  500—01.120  dem  Eingeweihten  eindeutig,  daB  es  sich 
un  ein  Teil  einer  Walzendrehbank  Type  „WD“  mit  einem 
groBten  Drehdurchmesser  von  500  mm  handelt  und  daB  dieses 
Teil  die  laufende  Nummer  120  hat  und  dem  Spindelstock 
(Baugruppe  01)  zugehort. 

Wenn  wir  dieses  Prinzip  auf  Werkzeugmaschinen  anwenden, 
so  wiirde  z.  B.  die  Bezeichnung  WD  500 — 1000  bedeuten,  daB 


es  sich  urn  eine  Walzendrehbank  handelt,  auf  der  sich  Walzen 
bis  zu  einem  groBten  Durchmesser  von  500  mm  und  einer 
groBten  Lange  von  1000  mm  drehen  lassen. 

Zusammenfassend  mochte  ich  betonen,  daB  die  primare 
Forderung  an  eine  Ordnungszahl  die  eindeutige  Bezeichnung 
ist,  selbst  wenn.  sie  durch  eine  etwas  langere  Zahlenreihe  er- 
kauft  werden  muB.  Wiclitig  ware  weiterhin,  daB  alle  Werk- 
zeugmaschinenhersteller  sich  an  das  einmal  festgelegte  Schema 
halten;  die  Maschinen  miissen  den  Leistungsangaben  eht- 
sprechen.  Es  darf  nicht  vor kommen,  daB  auf  einer  Spitzendreh- 
bank  mit  einem  Nenndrehdurchmesser  von  200  mm  nur  ein 
GroBtdurchmesser  von  etwa  180  mm  zu  drehen  ist,  Oder,  daB 
eine  Revolverdrehbank  mit  einer  angegebenen  Spindelbohrung 
von  60  mm  nur  einen  effektiven  DurchlaB  von  58  mm  hat. 

Wenn  mit  diesen  Ausfiihrungen  auch  die  Frage  der  Be- 
zeichnung von  Werkzeugmaschinen  nicht  annahernd  er- 
schopfend  geklart  ist,  so  glaube  ich  doch  — ohne  Schmalerung 
der  Gedankengange  des  Herrn  Gaub  — einen  erweiterten  Bei- 
trag geleistet  zu  haben.  oberjng  Heinrich 'Ahsendorf,  Siegen 

Es  ist  begriifienswert,  daB  der  Verfasser  die  Frage  der  Ein- 
heitsbezeichnung  von  Werkzeugmaschinen  aufgegriffen  hat. 
Trotzdem  muB  ich  dem  Aufsatz  in  einigen  wesentlichen 
Punkten  widersprechen,  denn  es  diirften  sich  fur  die  Werk- 
zeugmaschinenindustrie  jiicht  unerhebliche  Schwierigkeiten 
bzw.  Beschrankungen  ergeben,  wenn  die  Ansicht  des  Ver- 
fassers  etwa  zur  Norm  erhoben  wiirde. 

Eine  Vereinheitlichung  der  Maschinen  bezeichnung  ist  un- 
bedingt  erwiinscht,  aber  die  erstrebte  Klarheit  und  Eindeutig- 
keit  datf  nicht  zur  konstruktiven  Einengung  fiihren.  Ich  mochte 
vor  alien  Dingen  2 wesentliche  Punkte  in.dieser  Hinsicht 
herausgreifen. 

1.  Die  Kennzeichnung  einer  Maschine  allein  durch  eine  Zahl 
geniigt  nicht  immer.  Bei  vielen  Werkzeugmaschinen  sind  2 
MaBe  fur  den  Benutzer  wichtig.  Wenn  der  Verfasser  als  Bei- , 
spiel  die  Revolverdrehbanke  anfiilirt,  so  ist  es  richtig,  wenn  er 
angibt,  daB  die  Spindelbohrung  fur  Stangenarbeiten  das 
kennzeiclinende  MaB  darstellt.  Bei  der  Langhobelmaschine 
geniigt  aber  das  vom  Verfasser  vorgeschlagene  MaB  der  Hobel- 
breite  keinesfalls,  denn  auch  die  Hobellange  ist  zur  eindeutigen 
Maschinenkennzeichnung  unbedingt  wichtig.  Das  gleiche  gilt 
fur  die  Frasmaschine,  bei  der  auch  Tischbreite  und  Tischlange 
in  der  Maschinenbezeichnung  genannt  werden  miiBte.  Es  stellt 
keineswegs  einen  Ausweg  dar,  wenn  das  Verhaltnis  von  Tisch- 
lange zur  Tischbreite  festgelegt  wird.  Wenn  dieses  vielleicht 
bei  einer  Frasmaschine  fiir  den  Benutzer  keine  allzugroBe  Ein- 
engung darstellt,  so  diirfte  es  bei  einer  Langhobelmaschine 
jedoch  keinesfalls  angangig  sein,  beispielsweise  Hobelmaschinen 
bestimmter  Breite  auf  eine  davon  abliangige  Hobellange  zu 
beschranken.  Es  wird  also  immer  Maschinen  geben,  bei  denen 
nach  der  Typenbezeichnung  durch  einen  Buchstaben  oder  eine 
Buchstabengruppe  die  Grofienbezeichnung  durch  eine  Zahl 
geniigt.  Genau  so  gut  gibt  es  aber  eine  groBe  Reihe  anderer 
Maschinen,  bei  denen  zum  mindesten  2 Zahlen  fiir  die  Be- 
zeichnung notwendig  sind. 

2.  Ein  fiir  die  Benutzer  wichtiges  GrundmaB  darf  auf  keinen 
Fall  mit  einem  nur  von  der  Konstruktion  abhangigen  MaB 
,,unabdingbar‘‘  verkniipft  werden.  Der  vom  Verfasser  gemaclite 
Vorschlag  wiirde  eine  Einengung  der  Konstruktion  bedeuten, 
die  sich  letzten  Endes  in  der  internationalen  Konkurrenz  auBerst 
nachteilig  auswirken  wiirde,  da  die  anderen  Lander  vermutlich 
keiner  Einengung  ihrer  Konstruktion  zustimmen  wiirden. 
Gerade  das  vom  Verfasser  angefiihrte  Beispiel  der  Drehbank 
beweist  die  Unhaltbarkeit  seiner  Forderung.  Im'  Gegensatz 
zur  Revolverdrehbank'  sind  die'kennzeichnenden  GroBen  fiir 
eine  Spitzendrehbank  der  Drehdurchmesser  und  die  Dreh- 
lange.  Das  MaB  der  Spindelbohrung  ist  zwar  fiir  den  Benutzer 
interessant,  aber  lange  nicht  immer  wichtig.-Andererseits  gibt 

■es  Falle,  bei  denen  der  Kunde  fiir  bestimmte  Arbeiten  auch 
bestimmte  Spindelbohrungen  benotigt.  Er  wird  sich  dann'aus 
den  angebotenen  Drehbankmodellen  diejenigen  Banke  aius- 
suchen,  die  seinen  Wiinschen'  sowohl  in  bezug  auf  Dr.ehdurch- 
messer  als  auch  auf  Spindelbohrung  am  weitesten.  entgegen- 
kommen.  Der  Drehbankhersteller  wiederum  ist  bestrebt, 
seinen  Banken  eine.moglichst  groBe  Spindelbohrung  zu  geben, 
um  dadurch  den  Wiinschen  der  Kunden,  die  diese  groBe  Boh- 
rung  brauchen,  entgegenzukommen.  Da  aber  eine  VergroBerung 
der  Spindelbohrung  u.  U.  andere  Nachteile  nach  sich  zieht, 
So  wird  jeder  Fabrikant  das  ihm  am  geeignetsten  erscheinende 
KompromiB  schlieBen,  und  eine  'Vorwegnahme  dieses  Kom- 
promisses  durch  eine  Normung  wiirde  eine  Beschrankung  der 
konstruktiven  Freiheit  ergeben.  Hans-Toafchim  SaClit 
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tl.  Lieblein,  Gewindeschneidapparat  mit  Lamellen-Rutschkupplung  Werkstatt  u.  Betrieb 


Stellungnahme  zu  den  umstehenden  Ausfiihrungen: 

Nichts  liegt  mir  ferner,  als  den  Herstellern  von  Werkzeug- 
maschindn  eine  Zwangsjacke  anzuziehen  zu  wollen,  nur  der 
Hang  zur  Vereinfachung  war  die  Ursache  zu  meinem  oben 
erwahnten  Aufsatz.  Auf  die  Zuschrift  des  Herrn  Sacht  mochte 
ich  aber  doch  mit  2 Beispielen  eingehen,  aus  denen  die  An- 
wendbarkeit  meiner  Vorschlage  hervorgeht: 

1.  Eine  Zweistander-Langhobelmaschine  mit  einer  Tisch- 
breite  von  1 m und  einer  Hobellange  von  4 m wiirde  nach 
meiner  Auffassung  die  Bezeicimung  tragen:  ZD  10, 
wobei  Z die  Zweistander-Hobelmaschine  bedeutet,  D den 
vierten  Buchstaben  im  Alphabet,  und  10  eine  Bezeichnung 
fur  eine  Maschinenbreite. 

Nach  der  Normbezeichnung  miiBte  es  heiBen: 

H Z 1000  x 4000 

Ich  glaube,  daB  beide  Bezeichnungen  eindeutig  sind. 
Der  Unterschied  besteht  nur  darin,  daB  die  erste  Be- 
zeichnung fur  Einkauf  und  Verkauf  pragnanter  ist. 


2.  Drehbanke. 

Wenn  die  Hersteller  von  Drehbanken  den  Drehdurch- 
messer  als  chrakteristisch  festlegen  wollen,  so  halte  ich 
diese  MaBnahme  fur  die  gunstigste.  In  gleicher  Weise 
wie  bei  den  Hobelmaschinen  konnte  auch  die  Lange 
durch  einen  Kennbuchstaben  festgelegt  werden. 

Eine  Leitspindeldrehbank  konnte  bei  dem  vorliegenden 
Fall  die  Bezeichnung  fiihren : L B 3,  wobei  B die  Lange 
darstellt  und.  3 den  Drehdurchmesser  von  300  mm.  Die 
Aufteilung  der  Langen  bleibt  den  Herstellern  iiberlassen. 

Oblicherweise  werden  Drehbanke  geliefert  mit  Drek- 
langen  von  600,  1000,  1500  und  2000  mm,  gegebenenfalls 
auch  langer.  Wenn  bei  diesen  angefiihrten  Zahlen  die 
Buchstaben  angegeben  werden,  so  wiirde  die  2.  Lange, 
dem  Nennbuchstaben  hinzugefiigt,  die  Drehlange  1000  mm 
ergeben. 

Ich  mochte  diese  Vorschlage  nur  als  Anregung  geben.  Der 
Sinn  der  Ausfiihrung  ist  der,  gleiche  oder  ungefahr  gleiche 
Maschinen  mit  einer  gleichen  GroBennummer  zu  bezeichnen. 

H.  Gaub  2032  Z 


Gewindeschneidapparat  mit  Lamellen- 
Rutschkupplung 

Patent  angemeldet 

Fur  das  Gewindeschneiden.auf  der  Bohrmaschine  werden  in 
vielen  Betrieben  sogenannte  Gewiiideschneidapparate  ver- 
wendet,  die  in  verschiedenen  Ausfiihrungen  auf  den  Markt 
kommen. 


Der  in  Bild  1 dargestellte  Apparat  (zu  verwenden  auf  Bohr- 
maschinen  mit  Riicklauf)  stellt  eine  im  praktischen  Betrieb 
erprobteund  bewahrte  Konstruktion  dar. 

Bei  dem  neuen  Apparat  mit  Sinus-Lamellen-Kupplung  sind 
Mangel,  wie  Anfressen  der  Drehmomentenkupplung  infolge 
schlechter  Wartung  Oder  Oberlast'ung,  Gewindebohrerbriiche 
infolge  stoBartigen  Anschwellens  des  Drehmomentes,  vollstan- 


Bild  1.  Gewindeschneidapparat 

a Hulse  mit  Kegelschaft,  b Gewindering,  c Aufnahme  fiir  Gewindebohrerh alter, 
d Druckscheiben,  e Oberwurfmutter,  / Halter  ftir  Gewindebobrer,  g Federbolzen 


dig  beseitigt.  Die  mit  Pi  geschmierte  Kupplung  gestattet  in 
Verbindung  mit  der  Verstelleinrichtung  ein  sehr  feines  Ein- 
stellen  des  gewiinschten  Drehmomentes,  welches  lediglich  zwi- 
schen  dem  Wert  der  gleitenden  und  der  ruhenden  Reibung 
schwankt.  Damit  ist  ein  Anfressen  der  geharteten  Lamellen 
sowie  eine  stoBartige  Beanspruchung  des  Gewindebohrers 
vollstandig  ausgeschlossen. 

Der  Apparat  (Bild  1)  besteht  aus  der  Hulse  a mit  Kegel- 
schaft zur  Aufnahme  in  der  Bohrmaschine.  Die  Hulse  ist  mit 
einem  Gewindering  b verschlossen.  In  diesen  beiden  Teilen  ist 
die  Aufnahme  c fiir  den  Gewindebohrerhalter  drehbar  gelagert. 
Der  freibleibende  Hohlraum  nimmt  zwischen  zwei  Druck- 
scheiben d ein  Lamellenpaket  auf,  das  aus  mehreren  Innen- 
und  AuBenlamellen  besteht,  die  abwechselnd  eingelegt  sind. 

.Beide  Lamellenarten  haben  innen-  bzw.  auBen  je  drei  Nasen, 
die  in  Langsnuten  aufgenommen  werden.  Durch  Rechtsdrehung 
der  Oberwurfmutter  e druckt  diese  iiber  Federn  das  Lamellen- 
paket zusammen,  wodurch  ReibungsschluB  zwischen  AuBen- 
und  Innenlamellen  entsteht.  Die  Hulse  a tragt  zur  Kenntlich- 
machung  des  eingestellten  Drehmomentes,  das  wahrend  des 
Bohrvorganges  nicht  iiberschritten  werden  kann,  auf  ihrem 
auBeren  Umfang  eine  Skala. 

Der  Gewindebohrer  selbst  wird  in  einem  Halter  f mit  Vier- 
kant  mitgenommen  und  im  runden  Schaft  durch  eine  spann- 
zangenahnliche  Halterung  zentriert  und  festgeklemmt.  Am 
anderen  Ende  ist  der  Halter  mit  einer  Sicherung  gegen  Heraus- 
fallen  versehen,  die  in  den  Federbolzen  g einschnappt.  Zum 
Herausnehmen  des  Halters  zieht  man  diesen  aus  der  Auf- 
nahme c und  druckt  mit  dem  Daumen  auf  den  Sicherungs- 
bolzen,  wodurch  der  Halter  freigegeben  wird. 

Der  Gewindebohrerhalter  kann  also  mit  einem  Handgriff 
muhelos  ausgewechselt  werden,  wodurch  das  Schneiden  ver- 
schiedener  Gewinde  mit  einem  Apparat  ermoglicht  wird. 

Die  Sicherung  gegen  Verdrehung  des  Halters  geschieht 
durch.  Nut  und  Mitnehmerkeil.  Der  Halter- samt  Gewinde- 
bohrer kann  eine  ausreichende  Axialbewegung  ausfuhren,  da- 
mit der  Vorschub  der  Bohrspindel  von  der  Steigung  des  Ge- 
windebohrers unabhangig  ist. 

Die  mit  diesem  Gewindeschneidapparat  gemachten  Erfah- 
rungen  ergaben  folgende  Vorteile: 

1 . Der  GewindebohrerverschleiB  ist  auf  ein  Minimum  herab- 
gesetzt.  (Am  wirtschaftlichsten  sind  Einschnitt-Gewinde- 
bohrer,  bei  denen  das  Gewinde  mit  einem  Bohrer  fertig- 
geschnitten  wird  und  zwar  sowohl  in  Durchgangs-  wie 
Sacklocher.) 

2.  MaBhaltige  Gewinde  sind  gewahrleistet,  da  der  Rundlauf 
des  Gewindebohrers  durch  die  Apparatkonstruktion  ge- 

geben  ist. 

3.  Die  gedrangte  Bauart  in  Verbindung  mit  dem  auswechsel- 
baren  Werkzeughalter  gestattet  leichtes  Arbeiten  auch 
bei  sperrigen  Werkstiicken. 

4.  Einfache  Bedienung  und  Wartung. 

Die eingebauten  Kupplungslamellen  sind  sogenannte  ,,Sinus- 
Lamellen''  der  Firma  Ortlinghaps-Remscheid. 

Der  Apparat  wird  in  zwei  GroBen  fur  Grobgewinde  bis 
18  mm  bzw.  bis  36  mm  in  Stahl  hergestellt.  Hans  Lieblein 
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STA  NZE  REITECH  N I K 


Das  Schiebewerkzeug  in  der  Stanzerei 


Von  Dipl.-Ing.  L.  Riehle,  Diisseldorf 


Die  Unfallverhiitungsvorschriften  fur  Metallbearbeitungs- 
maschinen  schreiben  fur  Pressen  und  Stanzen  Vorkehrungen 
zum  Schutz  gegen  Handverletzungen  vor.  Eine  Schutzwirkung 
kann  einmal  durch  die  Art  der  Arbeitsweise  gegeben  sein,  ivie 
z.  B.  durch  die  Inanspruchnahme  beider  Hande  zum  Halten 
des  Werkstiickes.  Eine  andere  Moglichkeit  besteht  in  der  Ver- 
wendung  besonderer  Fingerschutzvorrichtungen,  z.  B.  von 
Zweihandeinriickungen,  beweglichen  Stempelbahnabschir- 
mungen  usw.,  die  nachtraglich  an  die  Presse  angebaut  Oder 
auch  organisch  mit  ihr  verbunden  sein  konnen. 

Unfallsicherheit  laBt  sich  bei  vielen  Arbeiten  auch  durch 
eine  entsprechende  Gestaltung  der  Werkzeuge  erreichen.  Diese 
Schutzart  verbindet  meist  absolute  Unfallsicherheit  mit  hoher 
Stiickleistung  und  gewahrleistet  damit  ein  besonders  wirt- 
schaftliches  Arbeiten. 


Bild  1.  Einfaches  Schiebewerkzeug  mit  Abschirmung  der  Steinpelbaim 


waagerecht  beweglichen  Schlitten,  der  der  Trager  des  Unter- 
werkzeuges  ist.  Auf  letzterem  ist  eine  diinne  Aufnalvmeplatte 
fiir  die  einzulegenden  Werkstiicke  befestigt. 

Der  Schlitten  mit  dem  Werkzeugunterteil  wird  durch  den 
StoBelhub  in  waagerechter  Richtung  in  einem  Wegeverhaltnis 
1 : 2 bewegt,  d.  h.  man  erhalt  bei  einem  Hub  von  50  mm  eine 
Schlittenbewegung  von  100  mm.  Die  StoGelbewegung  wird 
dabei  durch  einen  Doppelkeil  im  Auswechselgestell  auf  den 
Werkzeugschlitten  iibertragen.  Im  Gegensatz  zu  dieser  zwang- 
laufigen  Bewegung  des  Schlittens  unter  das  Oberwerkzeug 
geschieht  die  Riickfiihrung  in  die  vordere  Ruhe-  bzw.  Einlege- 
stellung  durch  Starke  Zugfedern. 


Bild  2.  Schiebewerkzeug  im  Auswechselgestell  (Sudhaus-Burgcr) 


Eine  dieser  Moglichkeiten  besteht  in  der  Verwendung  soge- 
nannter  Schiebewerkzeuge.  Das  Unterwerkzeug  wird  hierbei 
nicht  fest  auf  den  Pressentisch  gespannt,  sondem  verschiebbar 
in  einer  Fiihrung  angeordnet.  Die  Arbeitsstiicke  werden  auBer- 
halb  des  Gefahrenbereiches  in  das  Werkzeug  eingelegt.  An- 
sclilieBend . wird  das  Werkzeug  mittels  eines  Hebels  oder 
Griffes  gegen  Anschlag  in  die  Arbeitsstellung  unter  den 
Pressenstempel  geschoben.  Das  Zuriickziehen  des  Unterwerk- 
zeuges  nach  dem  Arbeitshub  in  die  Einlegestellung  kann  durch 
eine  kraftige  Feder  beschleunigt  werden.  Zur  volligen  Unfall- 
sicherheit muB  bei  derartigen  Werkzeugen  die  Stempelbahn 
abgeschirmt  werden,  damit  der  Presser  nicht  nach  dem  Ein- 
schieben  des  Werkzeuges  und  Einriicken  der  Presse  in  das 
Werkzeug  nacbgreifen  kann.  Bild  1 zeigt  ein  einfaches  Schiebe- 
werkzeug mit  Abschirmung  der  Stempelbahn. 

Das  Schiebewerkzeug  in  seiner  bisher  tiblichen  Form  ist  fur 
Arbeiten,  bei  denen  es  auf  Genauigkeit  ankommt,  wenig 
geeignet  und  ermoglicht  auch  keine  hohen  Leistungen.  Bei 
Fahrlassigkeit  kann  es  leicht  beschadigt,  wenn  nicht  gar 
zerstort  werden.  Die  An  wen  dung  des  Schiebewerkzeuges  be- 
schrankt  sich  daher  vorwiegend  auf  solche  Pressenarbeiten, 
die  eine  verhaltnismaBig  lange  Einlegezeit  erfordern. 

Das  nachstehend  beschriebene  Schiebewerkzeug1),  das  mit 
einem  Auswechselgestell  verbunden  ist,  besitzt  die  oben  ange- 
fiihrten  Nachteile  nicht.  Es  erlaubt  bei  volliger  Unfallsicher- 
heit und  hoher  Genauigkeit  eine  wesentliche  Leistungssteige- 
rung  mit  der  Aussicht  auf  weitere  Anwendungsgebiete. 

Das  Oberteil  dieses  Auswechselgestelles  (Bild  2)  ist  in  vier  - 
Saulen  gefiihrt,  die  im  Unterteil  fest  eingesetzt  sind.  Das 
Oberteil  dient  zur  Aufnahme  der  Fiihrungs-  bzw.  Abstreif- 
platte  und  der  Stempelkopfplatte.  Das  Unterteil  enthalt  einen 


’)  Sudhaus-BQrger  Auswechselgestelle,  Herstcller:  Maschtnenfabrik 
„ Norma “,  Wuppertal-Elberfeld. 


In  der  vorderen  Stellung  des  Schlittens  offnet  sich  die  im 
Unterteil  des  Auswechselgestelles  vorgesehene  Auswurf- 
offnung.  Die  von  der  Fiihrungs-  bzw,  Abstreifplatte  beim 
Aufwartsgang  der  Stempel  abgestreiften  Werkstiicke  konnen 
frei durch siehindurchfallen.  DieFiihrungs-  bzw.  Abstreifplatte 
ist  beweglich  eingerichtet  und  setzt  sich,  bevor  die  Stempel- 
schneiden  auf  das  Werkstiick  auftreffen,  wie  ein  Niederhalter 
nach  unten;  dadurch  werden  die  Loch-  bzw.  Schnittstempel 
bis  auf  das  zu  lochende  oder  zu  schneidende  Teil  fest  gefiihrt. 
Dies  bewirkt  eine  wesentliche  Erhohung  der  Standzeit  der 
Werkzeuge . 


Bild  3.  Abschirmung  des  Gefahrenbereiches  durch  Gitter 
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O.  Melzer,  Folgewerkzeug  fiir  ein  Massenteil 


Werkstatt  u\  Betrieb 


Samtliche  . Werkzeugteile  sind  auswechselbar  und  lehren- 
haltig.  Die  vorbereiteten  Plattensatze  konnen  fertig  bezogen 
werden. 

Der  Gefahrenbereich  wild  vollig  abgeschirmt.  Hierfiir  kann 
ein  in  Fiihrungen  gehaltener,  mit  feinen  Drahten  beqpannter 
Metallrahmen  Oder  auch  eine  Zellonscheibe  Verwendung  finden, 
die  wahrend  des  Arbeitshubes  ausreichende  Sicht  in  das  Werk- 
zeug  gewahrt  (Bild  3)..  Diese  Abschirmung  kann  bei  Arbeiten, 
bei  denen  keine  Abstreiferplatte  angebracht  werden  kann, 
gleichzeitig  zum  Abstreifen  der  fertigen  Arbeitsstiicke  vom 
Unterwerkzeug  dienen. 

Das  Auswechselgestell  wird  in  vier  GroBen  geliefert.  Es 
eignet  sich  fur  Schneid-  und  Umformarbeiten  der  verschieden- 


sten  Art,  insbesondere  auch  Arbeiten  an  bereits  vorgeformten 
Stricken,  bei  denen  die  Verwendung  unfallsicherer  Fiihrungs- 
schnitte  Schwierigkeiten  bereitet.  Die  Arbeiten  sind  vollig 
gefahrlos;  daher  sind  auch  zusatzliche,  die  Arbeit  mehr  oder 
weniger  behindernde  Schutzvorrichtungen  nicht  erforderlich. 

Das  Schiebewerkzeug  hat.  Vorziige  fertigungstechnischer  und 
wirtschaftlicher  Art,  wie  z.  B.  die  schnelle  Einrichtung  der 
Werkzeuge  durch  ungelernte  Arbeitskrafte,  saubere  und 
genaue  Bearbeitung  der  Teile,  Erhohung  der  Standzeit  der 
Werkzeuge,  hohe  Leistung.  Die  Arbeit  des  Pressers  beschrankt 
sich  auf  das  Einlegen  der  Werkstiicke  auBerhalb  des  Ge- 
fahrenbereiches ; die. selbsttatige  Einfiihrung  des  Werkstiickes 
durch  die  StoBelbewegung  geht  sehr  schnell  vonstatten. 

2068  A 


Gestaltung  des  Auswerfers 
beim  Lochen  von  diinnen  Werkzeugen 


Beim  Lochen  diinner  Aluminiumfolien,  Hartpapier,  PreB- 
span  und  anderer  Isolierstoffe  ist  die  Anwendung  voniiblichen 
Auswerfern  nicht  immer  moglich.  Beim  Auswerfen  wiirden 
diese  Teile  infolge  ihrer  Empfindlichkeit  und  geringen  Dicke 
den  starken  Federdruck  der  Auswerfer  nicht  iiberwinden.  Ver- 
letzungen  an  den  Schneidkanten  der  zu  lochenden  Teile  waren 
die  Folge ; sie  wiirden  beim  Abstreifen  vom  Locherstempel  in 
der  Einlage  liegen  bleiben.  Um  aber  bei  hohen  Stiickzahlen 
das  zeitraubende  Herausnehmen  von  Hand  zu  ersparen,  konnen 
unter  Verwendung  von  Federstahldraht  Auswerfer  hergestellt 
werden,  die  derartige  diinne  Werkstiicke  miihelos  ohne  jegliche 
Bescfiadigung  aus  der  Einlage  herauswerfen.  Bild  1 zeigt  den 
Auswerfer  a in  seiner  Ruhestellung.  Als  Werkstoff  wird  je 
nach  Blechdicke  des  zu  lochenden  Teilqs  Federstahldraht  von 


Bild  2.  Auswerfer-Stellung  kurz 
vor  dem  Auswerfen  des  Werk- 
sttickes 
W Werkstiick 


Bild  1.  Auswerfer  fur  diinnwandige 
Werkstiicke 

a Grundplatte,  b Einlage,  c Fiihrungs- 
platte,  W Werkstiick 


0,3  bis  0,5  mm  Dmr.  verwendet,  der  zugleich  in  der  Einlage 
gebogen  werden  kann.  Die  Freibohrung  fiir  den  Auswerfer  be- 
tragt  in  der  Einlage  1 mm  Dmr.  Die  Feder  liegt  in  einer  pris- 
menformigen  Kerbe  in  der  Grundflache  der  Einlage,  wodurch 
der  Auswerfer  in  seiner  Lage  zur  Einlage  bestimmt  ist.  Die 
hintere  Anlagekante  der  Einlage  wird  ebenfalls  mit  einer 
prismenformigen  Anfeilung  versehen,  um  den  Auswerfer  ein 
Zuriickweichen  beim  Abstreifen  zu  ermoglichen.  In  der  Fiih- 
rungsplatte  c wird  fiir  den  Weg  der  Feder  zwischen  Ruhe- 
stellung und  gespannter  Stellung  eine  Freibohrung  von  4 mm 
Dmr.  vorgesehen.  Bild  2 zeigt  den  Auswerfer  in  seiner  Stellung 
kurz  vor  dem  Auswerfen. 


Ein  solcher  Auswerfer  laBt  sich  schnell  ohne  groBen  Auf- 
wand  herstellen.  Er  arbeitet  vollig  einwandfrei  und  dient  dazu, ' 
auch  diinne  Teile  selbsttatig  aus  der  Einlage  zu  fordern. 

A.  Harer  1543 


Harte  Einsatzstucke  und  federnde 
Begrenzungsstifte  in  Loch  werkzeugen 

Beim  Lochen  von  Teilen  mit  groBer  Genauigkeit  und  hohen 
Stiickzahlen  ist  es  angebracht,  harte  Einsatzstucke  und  federn- 
de Begrenzungsstifte  in  den  Lochereinlagen  zu  verwenden.  Der 
Einbau  beider  Teile  ermoglicht  es,  die  gewiinschte  Genauig- 
keit zu  erreichen.  Um  eine  Abnutzung  der  Anlageflachen  zu 
verhindern,  was  wiederum  Ungenauigkeiten  beim  Lochen  her- 
vorrufen  wurde,  setzt  man,  wie 
Bild  1 zeigt,  harte  Stiicke  a in 
die  Einlage  ein,  die  nur  an  2 oder 
3 Punkten  tragen.  Um  das  Teil  in 
seine  richtige  Lage  zu  zwingen, 
werden  federnde  Stifte  b verwen- 
det. Auf  diese  Weise  werden  ver- 
schiedene  Fehlerquellen,  die  im 
Laufe  der  Fertigung  auftreten  kon- 
nen, von  vornherein  ausgeschaltet. 
Der  Stift  muB  mindestens  0,3  mm 
iiber  die  Anlagekante  der  Einlage 
hinausragen.  Beim  Einlegen  wird 
der  Stift  in  Pfeilrichtung  abge- 
driickt,  federt  zuriick  und  erwirkt 
so  eine  genaue  Anlage.  Der  Durch- 
B_  messer  des  Stiftes  betragt  etwa 
5 mm  und  der  des  Halses  2 mm. 

A.  Harer 
1542 

Bild  X (links)  - 

Lochwerkzeug  fiir  maBgenaue  Werkstiicke 
a gehartetes  Einsatzstiick,  b 2 federnde  Be- 
grenzungsstifte, c Einlage!  d Schnittplatte, 
e Grundplatte 


Folgewerkzeug  fiir  ein  Massenteil 

Von  Ing.  Oswald  Melzer,  Rottorf  b.  Konigslutter 


Das  im  Bild  1 dargestellte  Werkstiick  wurde  urspriinglich . 
in  5 getrennten  Arbeitsgangen  mit  Einzelwerkzeugen  her- 
gestellt. Mit  wachsenden  Stiickzahlen  war  diese  Arbeitsweise 
nicht  mehr  vertretbar.  Es  gait,  die  mit  den  Einzelwerkzeugen 

gemachten  Erfahrungen  auf 
ein  einziges  Werkzeug  zu  iiber- 
tragen.  Zur  Verfiigung  stand 
ein  Stanzautomat  mit  selbst- 
tatigem  Vorschub. 

Um  die  Lage  des  Werk- 
stiicks  in  jeder  Phase  des  Her- 
stellungsganges  genau  beherr- 
schen  zu  konnen,  wurde  es  bis 
zum  letzten  Takt  im  Streifen 


gelassen  und  erst  zum  SchluB  durch  Trennen  an  vier  schmalen 
Stellen  vollends  fertiggestellt.  Das  Werkzeug  wurde  als  Saulen- 
fiihrungsgestell  ausgebildet,  um  von  der  Fuhrungsgenauigkeit 
der  Presse  unabhangig  zu  sein.  Auf  Seitenschneider,  die  bei 
ahnlichen  Werkzeugen  gebrauchlich  sind,  wurde  bewuBt  ver- 
zichtet,  weil  der  an  sich  schon  durch  die  Form  gegebene  Ab- 
fall  nicht  noch  vergroBert  werden  sollte.  Seitlich  arbeitet  das 
Werkzeug  also  ohne  Abfall. 

Aus  dem  GrundriB  (Bild  2)  erkennt  man,  daB  das  Werkzeug 
fiinf  Fertigungsstufen  (Stationen)  hat.  Der  durch  den  auto- 
matischen  Vorschub  von  links  eingefiihrte  Streifen  wird  zu- 
nachst  durch  die  Stempel  a,  b,  c,  d,  e und  f mit  Ausschnitten 
versehen.  Wahrend  die  Stempel  b und  c bereits  Konturen  des 
fertigen  Werkstiickes  erzeugen,  wird  der  Streifen  durch  die 


Bild  1.  Werkstiick  fiir  Folgewerkzeug 


. \ 
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VOLUG  NEUE  WEGE 

beim  Anschleifen  der  Spiralbohrer  bei  der 

CAWI-SPIRAL 

Spiralbohrer- Schleifmaschine  fur  Bohrer  von  2—25  mm 

Ein  neues  Schleifsystem,  bei  welchem  die  beiden  Schneidlippen  bei  jedem  Durchgang  an  der  Schleif- 
scheibe  abwechselnd  hintereinander  geschliffen  werden,  dadurch  zwangslaufig  zentrischer  AnschlifT, 

Geschickt  kembinierte  voile  Kreisbewegungen,  keine  Kurven-  oder  Nockensteuerung,  keine  Schauket- 
oder  Taumelbewegung, 

Fortfall  alter  Hilfsmittel  wie  Spannzangen,  Spannhiilsen,  Anschldge,  Klauen,  Gegenspitzen  mit  ihrer 
umstandlichen,  zeitraubenden  Handhabung  bei  unterschiedlichen  Bohrerdurchmessern, 

Besondere  Speiialfutter  fur  blifzschnellen  Ubergang  von  einer  Bohrerstarke  zur  anderen  wie  bei 
Bohrfuttern,  aber  den  Bohrer  auf  der  geschliffe.nen  Fase  absolut  sicher  und  zentrisch  spannend, 

Schnelle  und  handliche  Bedienung  beim  Ubergang  duf  andere  Spitzenwinkel,  bei  Dachanschliff  fur 
HartguB  und  Anschleifen  einer  Lappfase  ohne  Aus-  oder  Umspannen  der  Bohrer, 

Bei  Widia-Bohrern  Rucken-  und  Fasenanschliff  mit  der  richtigen  Kegelmantelform  auch  in  der  Fase. 
Keine  angeschliffene  gerade  Flache  als  Fase,  sondern  auch  hier  im  richtigen  Verhaltnis  ansteigender 
Freiwinkel, 

In  einer  Spannung  Vorschleifen  des  Ruckens  und  Lappschliff  auf  Doppelscheibe.  Schnellster  Ubergang 
auf  Lappscheibe  bei  gleichzeitigem  Reduzieren  des  Freiwinkels. 

CAWD-SPDRAIL 


liefert  also  fur  jeden  Bohrzweck  muhelos  und  schnell  den  richtigen  BohreranschlifF.  Sie  ist  daher  fur 
jeden  Betrieb  mit  viel  Bohrarbeit  eine  wertvolle  Helferin;  denn  es  ist  jedem  Fachmann  bekannt,  wie 
grofi  die  Vorteile  genau  und  zweckentsprechend  angeschliffener  Spiralbohrer  sind: 

(2)  MaBhaltige  saubere  Bohrung, 

® Genauestes  Arbeiten,  dadurch  Einsparung  • von  Arbeitsgangen  wie  Aufbohren  mit  Dreischneidern, 
Verwendung  von  Vorreibahlen  usw., 

(3)  Vervielfachte  Standzeit  und  1a  ngere  Mafihaltigkeit  der  Kaliber-Reibahlen, 

® Schonung  der  Werkzeugmaschinen : der  Spindellager  bei  Bohrmaschinen,  der  Reitstockpinolen,  der 
Mehrspindel-Bohrkopfe  usw.,  Schonung  der  Bohrvorrichtungen,  insbesondere  der  Bohrbuchsen, 

© Erhebliche  Herabsetzung  des  Bohrdrucks  und  damit  Kraftersparnis,  Erhohung  der  Arbeitsgeschwindig- 
keif  und  somit  erhohte  Leistung, 

© Einsparung  an  Lohnkosten  durch  Fortfall  von  Arbeitsgangen,  erhohtes  Arbeitstempo  durch  voile  Aus- 
nutzung  des  maximalen  Vorschubes, 

® Herabsetzung  des  Bohrerverschleifies  und  Verminderung  der  Bohrerbruche,  die  meist  auf  einseitige 
Beanspruchung  infolge  fehlerhaften  Anschliffs  zuriickzufuhren  sind. 


Fordern  Sie  Prospekt  und  ausfiihrliches  Angebot  von 

CAUIIftCO 

GMBH 
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84.  Jahrg.  1951,  Heft  7 O.  'Melzer,  Folgewerkzeug  fur  ein  Massenteil 


Stempel  a d e und  f nur  so  weit  ausgeschnitten,  daB  das  nach-  darauf  folgenden  Niedergang  greift  der  Lochsucher  g in  das 

folgende  senkrechte  Aufstellen  und  spatere  TJmlegen  der  vier  ausgestanzte  Fenster.  Bevor  er  dies  restlos  ausfullt,  werden 

Happen  nicht  beliindert  wird.  Die  ausgeschnittenen  Blech-  die  Transportrollen  angehoben,  um  zu  erreichen,  daB  der 

abfalle  fallen  nach  unten  und  verlassen  durch  eine  Offnung  Lochsucher  den  Streifen  in  seine  genaue  Lage  zieht.  Hierauf 

die  Maschine  se+zt  der  unter  Federdruck  stehende  Niederhalter  h auf, 

Geht  die  Presse  nach  dem  ersten  Spiel  nach  oben,  so  wird  wahrend  im  gleichen  Augenblick  die  vier  Biegestempel  i und  k 
der  Streifen  um  einen  Schritt  nach  rechts  befordert.  Beim  eine  Aufwartsbewegung  ausfuhren  und  dabei  die  vorstehenden 


319 


Bild  2.  Folgewerkzeug  filr  WerkstUck  nach 
a,  h,  r,  d,  e.  I Ausschnittstempel  (1.  Station);  g Lochsucher;  h Niederhalter; 
t,  k Biegestempel  zutn  Hochstellen  der  Lappen;  l Zahnstangen  im  Oberteil, 
m Zahnrader;  n Zahnstangen  (2.  Station);  o FOhrungsplatte  des  Unterteils; 
fi  schtihfSrmige  Teile  mit  aufgeschraubten  Biegeeinlagen;  q Vorhiegekamme; 


Bild  1 im  Senkrecbt-  und  Waagerechtschnitt 

r Filhrungsbolzen ; s Fertigbiegekaimne  (3.  Station);  1 Keilrichtstangen ; 
h seitlich  bewegliche  Schuhe  mit  aufgeschraubten  Biegeeinlagen;  v und  tr 
Vor-  und  Fertigbiegekamme  fUr  die  Langsseiten  des  Werkstfickes  (4.  Station); 
x Trennstempel  (5.  Station) 
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320  - £.  Klein,  kugeldruckoler  an  Saulengestellen  Werkstatt  u.  Betrieb 


Lappen  rechtwinklig  nach  oben  abbiegen.  Dies  wird  erreicht 
uber  zwei  im  Oberteil  sitzende  Zahnstangen  1,  die  die  Zahn- 
rader  m im  Unterteil  beim  Niedergang  in  Drehung  vcrsetzen. 
Uber  zwei  weitere  Zahnstangen  n,  die  durch  die  Biegestcmpel- 
haiterpiatte  untcn  miteinander  veibur.den  sind,  wird  die  gegen- 
iaufige  Etwegurg  eingeieitet.  Diese  Aroidnung  war  notwendig, 
weil  der  Streifen  wahrend  des  Biegens  seine  Hohenlage  nicht 
anderrt  dart.  Beim  Hochgehen  des  Oberteils  gehen  die  Biege- 
stempel  wieder  nach  unten,  verschwinden  in  der  Schnittplatte 
nnd  geben  den  Weg  fur  den  Streifen  frei.  In  der  nachsten 
Station  sind  an  der  Fiihrungsplatte  o zwei  schuhformige  Teile  p 
befestigt,  die  an  ibrem  unteren  Ende  eine  diinne  Platte  tragen, 
die  die  beim  Zubiegen  notwendige  Einiage  abgibt.  Kommt  das 
Werkzeug  von  oben,  so  biegen  die  kammformigen  und  an  ibren 
inneren  Flachen  abgeschragten  Teile  q zunachst  die  hoch- 
gestellten  Lappen  unter  einem  Winkel  von  45°  nach  innen. 
Die  Bolzen  r geben  ihnen  dabei  Fiihrung.  Nachdem  diese 
Kamme  auf  der  Schnittplatte  aufsitzen,  laufen  die  gleichfalls 
kammformigen  Teile  s weiter  und  driicken  die  bereits  ange- 
bogenen  Lappen  nach  unten,  biegen  also  fertig. 

Fiir  den  nachsten  Pressenhub  sind  in  der  Stempelhalter- 


platte  des  Oberteils  vier  Keilrichtstangen  t befestigt.  Sie  geben 
dem  Mittelteil  die  Fiihrung.  Eine  Feder  driickt  dieses  nach 
unten  und  dann  auch  die  Teile  u,  die  sich  in  einer  waagerechten 
schwalbenschwanzformjgen  Fiihrung  bewegen,  zusammen.  Ein 
Zentralbolzen  begrenzt  diese  Bewegung.  Sitzen  jetzt  alie 
Flachen  auf  dem  Streifen  bzw.  auf  der  Schnittplatte  auf,  so 
bewegen  sich  die  Teile  u und  mit  ihnen  die  aufgeschraubten 
diinnen  Einlagen  beim  weiteren  Niedergehen  zufolge  der  K.eil- 
txiebe  t nach  auBen.  Die  Einlagen  werden  etwa  5 mm  nach 
links  und  nach  rechts  geschoben  und  so  fiir  den  kommenden 
Biegevorgang  in  Arbeitsstellung  gebracht.  Durch  kammartige 
Werkzeuge  v und  w ahnlich  den  oben  beschriebenen,  wird  das 
An-  und  Zubiegen  der  beiden  Langsseiten  besorgt.  Beim  Auf- 
wartsgehen  der  Presse  laufen  die  einzelnen  Bewegungen  dieser 
Arbeitsphase  in  umgekehrter  Reihenfolge  und  Richtung  ab. 
Nun  ist  das  eigentliche  Werkstiick  fertig.  Es  hangt  nur  noch 
an  vier  Stellen  im  Streifen.  In  der  letzten  Station  trennen  die 
vier  Stempel  x das  Werkstiick  endgiiltig  ab.  Die  Abfalie  fallen 
uber  erne  schiefe  Ebene  nach  auBen.  Die  fertigen  Werkstiicke 
rutschen  auf  eine  auBerhalb  der  Presse  aufgestellte  Auffang- 
vomchtung.  ^ 2044  A 


Kugeldruckoler  an  Saulengestellen 

Von  Ing.  Erich  Klein,  Frankfurt/Main 


Der  Gedanke,  an  den  Saulenfiihrungsgestellen  eine  bessere 
Schmierung  zu  erreichen,  ist  an  sich  nicht  neu.  Besonders  bei 
der  Verwendung  neigbarer  Pressen  tritt  naturgemaB  auf  die 
Dauer  der  Zustand  ein,  daB  sich  das  Ol  in  den  Schmierrillen 
oder  Olkammern  nach  hinten  verlagert  und  weglauft,  so  daB 
die  Saulen  an  der  vorderen  Seite  trocken  laufen,  was  friiher 
oder  spater  zum  Fressen  fiihren  mufi. 

Bereits  im  Jahre  1938  machten  namhafte  Firmen  Ver- 
suche  durch  Anbringen  eines  Olers  an  die  obere  Schmierrille. 
Die  Verwendung  ungeeigneten  Oles  mit  zu  geringer  Vis- 
kositat  und  zu  wenig  Olrillen,  nicht  gehonte  Bohrungen  sowie 
uberkreuzlaufende  Schmiernuten  fiihrten  zum  Abreifien  des 
Olfiims,  wodurch  sich  wiederum  FreBstellen  zeigten.  Bessere 
Ergebnisse  wurden  durch  Einpressen  von  Fett  in  die 
Schmiernippel  erzielt.  Fettschmierung  ist  aber  nur  da  ange- 
bracht,  wo  zwischen  Saule  und  Bohrung  ein  Spiel  von'min- 
destens  0,015 . . . 0,020  mm  vorhanden  ist.  Doch  wiirde  diese 
Toleranz  dem  eigentlichen  Sinn  der  Fiihrungsgestelle  und  den 
heute  an  sie  gestellten  Anforderungen  enger  Passung  wider- 
sprechen. 

Bei  gelappten  Saulen  und  gehonten  Bohrungen  soli  der  Olfilm 
2 ...  4 [i  Starke  nicht  iiberschreiten,  d.  h.  auch  die  Toleranzen 
miissen  sich  in  dieser  Spanne  bewegen.  Fettschmierung 
scheidet  demzufolge  aus  der  Betrachtung  aus. 

Die  letzten  Erfahrungen  zeigten,  daB  sich  Maschinenol  der 


Viskositat4  am  besten  als  Schmiermittel  bewahrt  hat.  Graphit- 
haltiges  Ol,  das  wohl  gute  Laufeigenschaften  zeigt,  ist  dort, 
wo  engste  Toleranzen  in  den  Fiihrungen  gehalten  werden 
miissen,  nicht  zu  empfehlen,  da,  auf  die  Dauer  gesehen,  Graphit 
verschleiBend  wirkt.  Dies  gilt  besonders  fiir  die  Massenher- 
stellung  von  Stanzteilen  aus  schwachen  Blechen'  Folien 
Glimmer  usw. 

Ahnlich  nachteilige  Folgen  zeigen  sich  auch  bei  gelappten 
Bohrungen.  ^Abgesehen  davon,  daB  durch  den  Lappdorn  Vor- 
weiten  auftreten,  setzt  sich  die  Lappaste  in  den  Poren  fest  und 
wirkt  ebenfalls  verschleiBend,  was  bei  gehonten  Bohrungen 
nicht  der  Fall  ist,  da  hier  mit  der  Zeit  eine  Oberflachenverdich- 
tung  eintritt. 

Um  einen  groBeren  Olvorrat  an  den  Fiihrungen  zu  haben, 
werden  neuerdings  Saulengestelle1)  mit  3 Olrillen  versehen 
(Bild  1),  deren  mittlere  in  Verbindung  mit  einem  auBen  an- 
gebrachten  Kugeldruckoler  steht.  Diese  3 Querrillen  sind  durch 
2 gegeneinander  versetzte  Langskanale  verbunden.  Es  wird 
sich  nicht  vermeiden ' lassen,  daB  ein  Teil  des  Oles  beim  Ar- 
beiten  durch  die  Saulen  nach  oben  gestoBen  wird.  Um  ein  Weg- 
laufen  dieses  Oles  zu  verhindern,  ist  zusatzlich  am  oberen  Ende 
der  Bohrung  eine  Aussparung  als  Olfangkammer  angebracht. 
Wenn  auch  die  vorbeschriebene  Schmierung  noch  keine  Ideal- 
losung  des  Schmierungsproblemes  an  Saulengestellen  darstellt, 
so  bedeutet  sie  doch  einen  wesentlichen  Fortschritt'gcger. liber 
den  seither  gegangenen  verschiedentlichsten  Wegen.  2054  A 

*)  SUSTAN-Gestelle  der  Firma  Hanns  Fickert,  Frankfurt  (Main). 


Leistungssteigerung  durch  Werkzeugverbesserung 

Zuschrift  zu  dem  gleichnamigen  Aufsatz  von  Kurt  M tiller 

in  Werkst.  u.  Beir.  84  (1951)  S.  45  (Heft  2). 

Eine  sehr  einfache  und  wenig  kostspielige  Ausbildung  der 
Werkzeuge  bewahrt  sich  in  einer  Metallwarenfabrik  seit  Jah- 
ren  zum  Ausschneiden  gleicher  Teile,  die  teils  mit,  teils  ohne 
Locher  herzustellen  sind.  Das  Werkzeug  ist  in  iiblicher  Weise 
als  Folgeschnitt  gebaut.  Der  Streifen  wird  fiir  beide  Werk- 
stiickarten  von  ein  und  derselben  Seite  eingeschoben.  Ein 
Unterschied  von  einem  normalen  Werkzeug  zum  Lochen  und 
Ausschneiden  besteht  insofern,  als  die  Lochstempel  je  nach 
Streifendicke  um  1 ...  2 mm  kiirzer  sind  als  der  Ausschneide- 
stempel. 

Werden  Teile  mit  Lochern  benotigt,  so  wird  in  der  bei  Folge- 
schnitten  iiblichen  Weise  gearbeitet,  wobei  darauf  zu  achten 
ist,  daB  der  Stempelhub  tief  genug  geht  und  zum  Lochen  aus- 
reicht. 

Sollen  Teile  ohne  Locher  hergestellt  werden,  so  tritt  die 
Umkehr  des  Stempelweges  bereits  ein,  ehe  die  Lochstempel 
den'  Streifen  erreicht  haben. 

Dieses  Werkzeug  macht  nicht  nur  ein  zweites  uberfliissig, 
sondern  es  erspart  auch  die  Notwendigkeit  eines  zweiten  Ein- 
laufes  und  baut  infolgedessen  auch  nicht  langer  als  ein  normales 
Folgeschnittwerkzeug.  w.  Reiling(  Werkmeister,  Altenmittlau. 

2033  Z 
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Spanabhebende  Bearbeitung  unter  ortlichei-  Erhitzung. 

(Hot  Spot  Machining.)  Von  Sam  Tour.  The  Tool  Eng., 

Mai  1950,  S.  17/20  und  Juni  1950,  S.  32/34.  18  Bilder. 

Nach  kurzer  Erlauterung  der  an  einem  Schneidwerkzeug 
auftretenden  Krafte  (Scherkraft  — Verformungswiderstand 
des  Spanes  — Reibungswiderstand  des  Spanes  an  der  Werk- 
zeugoberflache),  stellt  der  Verfasser  fest,  daB  jedes  Unbrauch- 
barwerden  einer  Werkzeugschneide  ausschlieBlich  mechanischer 
Natur  sei.  Wird  eine  Schneide  zu  stark  erhitzt,  so  werden  da- 
durch  ihre  mechanischen  Eigenschaften  so  weit  vermindert, 
daB  sie  nnbrauchbar  wird.  In  diesem  Zusammenhang  wird 
auf  den  iiberwiegend  schadlichen  E inf lu  6 der  Verwendung  von 
Kiihlmitteln  hingewiesen.  Abkiihlung  halt  die  Sclierfestigkeit 
des  zu  bearbeitenden  Materials  hoch  und  verstarktden  Wider- 
stand  des  Spanes  gegen  Verformung.  Ob  iiberhaupt  Kiihl- 
fliissigkeit  zwischen  Span  und  Werkzeugoberflache  gelange, 
sei  fraglich,  auf  alle  Falle  werde  der  Schnittdruck  und  damit  die 
erforderliche  Leistung  durch  Kiihlung  des  zu  bearbeitenden 
Werkstoffes  erhoht. 

Feststellungen  haben  ergeben,  daS  der  spezifische  Druck 
an  der  Werkzeugschneide  beim  Bearbeiten  von  Stahl  bei 
Raumtemperatur  bis  zu  526  kg/mm2  betragen  kann,  wahrend 
er  bei  ortlicher  Erhitzung  der  zu  bearbeitenden^  Stelle  nur 
etwa  l/3,  also  175  kg/mm2  betragt. 

Schematische  Schaubilder  zeigen  Werte  des  Schnittdruckes, 
der  Energieaufnahme  und  der  Brinellharte  von  Schneidwerk- 
zeugen  aus  Werkzeug-  und  Schnellstahl  sowie  Hartmetall  in 
Abhangigkeit  von  der  Temperatur.  Der  Werkzeugstahl  ver- 
liert  bereits  ab  etwa  275°  C Schneidentemperatur  unzulassig 
an  Harte,  wahrend  Hartmetall  selbst  bei  980°  C noch  geniigende 
Harte  aufweist.  Ebenso  wird  in  Schaubildern  der  EinfluB  der 
Temperatur  auf  die  Zugfestigkeit  verschiedener  Stahlsorten 
gezeigt. 

Nach  Hinweis  auf  die  erstmadig  von  Krupp  durchgefiihrten 
Versuche,  Kniippel  bei  1000°  C zu  hobeln,  werden  die  fur  eine 
ortliche  Erhitzung  zweckmaBigsten  Verfahren  beschrieben  und 
bewertet.  Den  niedrigen  Einrichtungskosten  einer  Azetylen- 
Flammen-Erhitzung  stehen  erhebliche  Nach  teile  gegeniiber, 
wie  das  starke  Licht,  die  iibermaBige  Erhitzung  von  Werkstiick 
und  Werkzeug,  und  die  hohen  Kosten  fur  Sauerstoff  und 
Azetylen.  Die  Induktionserhitzung  dagegen  erfordert  zwar 
hohere  Anschaffungskosten,  die  Zeit  zur  Erhitzung  ist  aber 
wesentlich  geringer.  der  Erhitzunggrad  kann  genauer  ein- 
gehalten  werden  und  der  Betrieb  ist  wirtschaftlicher. 

Mit  einer  20-kVA-Induktionsanlage  kann  z.  B.  die  Ober- 
flache  einer  Stange  von  76  mm  Dmr.  in  weniger  als  6 s auf 
820°  C erhitzt  werden. 

Das  wesentliche  Problem  besteht  darin,  das  Werkstiick 
schnell  genug  zu  erhitzen,  um  das  Werkzeug  nur  in  erwarmtem 
Werkstoff  schneiden  zu  lassen. 

Weitere  Schaubilder  zeigen  die  Abnahme  des  Schnittdruckes 
mit  zunehmender  Temperatur  des  Werkstiickes. 

Einrichtungen  sind  vorzusehen,  um  den  Span,  der  in  einem 
ununterbrochen  rotwarmen  Band  abflieBt,  sofort  aufzuwickeln 
oder  durch  ein  Rohr  in  einem  Spanebehalter  zu  fiihren. 

Es  wird  betont,  daB  bei  den  Versuchen  bisher  iibliche 
Schneidstahlformen  und  -winkel  benutzt  worden  sind.  Weitere 
Untersuchungen  miissen  ergeben,  ob  es  nicht  fur  die  Zwecke 
der  Warmbearbeitung  geeignetere  Ausfiihrungen  gibt.  Weiter- 
hin  diirfte  es  in  bestimmten  Fallen  moglicli  sein,  die  Induktions- 
spule  zur  Erwarmung  des  bearbeiteten  Werkstiickes  wieder- 
zubenutzen  und  sofort  abzuschrecken.  Nach  Ansicht  des  Ver- 
fassers  wird  die  Warmbearbeitung  einen  wesentlichen  Beitrag 
zur  wirtschaftlichen  Fertigung  darstellen.  Wr.  ' 1647 

Die  Bindung  von  Aluminium  an  Eisenmetalle.  (Bonding 

Aluminium  to  Ferrous  Alloys).  Von  M.  V.  Little,  Machinery 

N.Y.,  Aug.  1950,  S.  173/177,  7 Abb. 

Das  patentierte  Verfahren  besteht  darin,  zuerst  auf  die  durch 
Sandstrahlen  von  Oxyden  usw.  gereinigte  Oberflache  der 
Eisen-  Oder  Stahlteile  mit  molekularer  Bindung  eine  max. 
0,0254  mm  starke  Aluminiumschicht  aufzubringen.  Dieses  ge- 
schieht  durch  Eintauchen  der  Teile  in  Aluminiumschmelze  von 
650  bis  790°  C.  Das  Schmelzen  geschieht  in  elektrisch  beheizten 
Ofen  mit  enger  Temperaturkontrolle  und  -regelung. 

Sofort  nach  dem  Herausnehmen  aus  dem  Aluminiumbad 
werden  die  Teile  in  Sand-  oder  Metallformen  eingelegt  und 
mit  der  entsprechenden  Aluminiumlegierung  vergossen. 


Eigenschaften  der  Bindung: 

Harte  bis  zu  63  RC  (verbunden  mit  entsprecliend  niedriger 
Dehnbarkeit), 

Zugfestigkeit  7,7  .. . 12,3  kg/mm2, 

Scherfestigkeit  4,9  kg/mm2. 

Anwendungsbeispiele : Steuerwellenrader  von  Kraftfahrzeug- 
motoren  (Aluminiumkorper  mit  eingegossener  Stahlnabe  als 
Ersatz  fur  Kunststoffrader)  — Kraftfahrzeugkolben  mit  ein- 
gegossenen  guBeisernen  Aufnahmen  fiir  die  Kolbenringe  (Ver- 
langerung  der  Lebensdauer)  — Bremstrommeln  fur  Kraft- 
fahrzeuge  (angegossene  Kiihlrippen  aus  Aluminium,  Gewichts- 
ersparnis  30  bis  50%)  — Getriebegehausedeckel  (Aluminium 
mit  eingegossener  Stahlnabe)  — Stahllagersclialen  mit  einer 
0,25  bis  0,38  mm  starken  Laufflache  aus  Aluminium  und  6% 
Zinn  (gute  Laufeigenschaften,  niedriger  Reibungskoeffizient 
und  gute  Warmeiibertragung  des  Aluminiums  verbunden  mit 
hoher  Belastungsfahigkeit  und  dem  hoheren  Ermudungswider- 
stand  von  Stahl). 

Wr.  1712  R 

Explosionsversuche  an  SchweiBverbindungen.  (Direct 

Explosion  of  Welded  Joints.)  Von  G.  S.  Mikhalopov. 

Weld.  Res.  Counc.  15  (1950)  Nr.  3,  S.  109s/122s.  (10  Zahlent., 

22  Bilder). 

Die  Untersuchungen  von  Fehlschlagen  bei  geschweiBten 
Kesseln  haben  zu  der  Erkenntnis  gefiihrt,  daB  eine  bisher  nicht 
geniigend  berilcksichtigte  Werkstoffeigenschaft,  die  Kerb- 
empfindlichkeit,  zur  Vermeidung  von  Fehlschlagen  bei 
SchweiBungen  besonders  beachtet  werden  muB.  Kerbempfind- 
liche  Werkstoffe  konnen  bei  gleichmaBiger  Belastung,  z.  B. 
beim  ZerreiBversu  ch,  durchaus  befriedigende  Dehnung  und 
Energieaufnahme  ergeben,  aber.  sie  konnen  trotzdem  sehr 
kerbempfindlich,  d.  h.  nicht  fahig  sein,  sich  unter  dreiachsiger 
Belastung  plastisch  zu  verformen.  Kerbempfindlichkeit  tritt 
ganz  plotzlich  bei  bestimmten  Temperaturen  auf,  die  bei  ver- 
schiedenen  Stahlen  sehr  unterschiedlich,  aber  stets  verhaltnis- 
maBig  tief  liegen  konnen,  wahrend  fast  alle  Metalle  bei  hoheren 
Temperaturen  zah  sind. 

Die  bei  Raumtemperatur  durchgefiihrte  Kerbschlagprobe 
geniigt  nicht,  zahe  von  sproden  Stahlen  zu  unterscheiden.  Bei 
Temperatur- Kerbschlagzahigkeitsuntersuchungen  wird  zwar 
eine  bestimmte  Umwandlungstempe'ratur  gefunden,  bei  der 
ein  plotzlicher  Abfall  der  Werte  und  der  Energieaufnahmen 
zusammen  mit  dem  Wechsel  von  zahem  zu  sprodem  Bruch 
eintritt,  aber  diese  Temperatur  liegt  bei  normalen  Stahlen  so 
niedrig,  daB  der  Verbraucher  der  Stahle  annimmt,  er  konne 
sie  ohne  Bedenken  verschweiBen.  Die  umfangreichen  Unter- 
suchungen der  Fehlschlage  bei  geschweiBten  Handelsschiffen 
ergaben  aber,  daB  die ,,  Umwandlungstemperatur"von  Stahlen 
abhkngigist  von  der  Kerbsch&rfe,  der  Werkstoffdicke  und  dem 
Querschnitt  und  der  Geometrie  der  die  Kerbwirkung  ver- 
ursachenden  Stellen  oder  ihrer  Umgebung.  Bei  Annahme  drei- 
achsiger Spannungszustande  kann  die  , .Umwandlungstempe- 
ratur'' bestimmter  Stahle  recht  hoch  liegen. 

Es  sind  viele  Vorschlage  fiir  Prufverfahren  gemacht  worden, 
die  die  Kerbempfindlichkeit  von  Stahlen  in  fur  die  Praxis  aus- 
reichender  Weise  zu  ermitteln  gestatten  sollen1).  Aber  alle  diese 
Vorschlage  kranken  daran,  daB  dabei  mechanisch  an  kleinen 
Proben  Kerben  angebracht  werden,  um  die  erforderliche  mehr- 
achsige  Spannung  zu  erhalten.  Zunr' Vergleich  des  Verhaltens 
grofierer,  inhomogener  Werkstiicke  sind  sie  deshalb  nicht 
geeignet. 

Es  ist  aber  bekannt,  daB  gute  Beziehungen  zwischen  den 
Ergebnissen  von  ’ Kerbschlag versuchen  und  ballistischen 
Schlagversu chen  (BeschuBversuchen)  bestehen.  Bei  letzteren 
ergeben  nur  Stahle  mit  niedrigen  ,,Umwandlungstempera- 
turen"  gentigenden  Widerstand.  Wenn  zur  Erklarung  der 
Kerbempfindlichkeit  die  Theorie  niedriger  dreiachsialer  Deh- 
nung herangezogen  wird,  dann  ergibt  sich  bei  der  Analyse 
des  Spannungssystems,  das  im  Werkstiick  bei  ballistischen 
Schlagversu  chen  erzeugt  wird,  eine  gute  Ubereinstimmung. 

Der  Verfasser  benutzte  fiir  seine  Untersuchungen  an  Stelle 
bisher  vielfach  angewendeter  BeschuB versuche  das  auch  bei 
anderen  Versuchen  schon  erprobte  Verfahren,  einen  auf  dem 
Werkstiick  befestigten  SprengkSrper  bestimmter  Zusammen- 
setzung  zur  Explosion  zu  bringen. 

*)  Vgl.  Zeyen,  K.  L.:  Neue  Erkenntnisse  u.  Entwicklungen  beim  SchwciBen 
von  Eisenwerkstoffen.  Carl  Hanser  Verlag,  Mlliichen  1949. 
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Werkstatt  u-.  Betrieb- 


Die  gepruften  Werkstoffe  waren 

a)  Weicher  unberuhigter  und  lialbberuhigter  Stahl  mit 
niedrigem  Kohlenstoff-  und  Mangan-Gehalt,  im  Walz- 
zustand,  wie  er  fur  Schiffbau-  und  allgemeine  Bau- 
zwecke  verwendet  wird,  Zugfestigkeit  etwa  42  und 
Streckgrenze  etwa  25  kg/mm2. 

b)  Niedriggekolilter  beruhigter  Stahl  mit  mittlerem  Mangan- 
gehalt,  mit  Oder  ohne  Zusatze  von  Vanadin  Oder  Titan, 
im  Walzzustand  und  normalisiert,  wie  er  als  hoherfester 
Stahl  fur  Schiffs-Deckplatten  verwendet  wird,  Zug- 
festigkeit etwa  63  und  Streckgrenze  etwa  35  kg/mm2. 

c)  Niedriggekohlte  Marine-Versuchsstkhle.  .mit  hdchstens 
0,2%  C und  verschiedenen  Legierungselementen,  die  nor- 
malisiert  und  angelassen  oder  abgeschreckt  und  ange- 
lassen  zu  etwa  53  bis  60  kg/mm2  Streckgrenze  fuhren. 

d)  Stahl  mit  0,25... 0,35%  C,  niedriglegiert,  der  abge- 
schreckt und  angelassen  etwa  70  kg/mm2  Streckgrenze 
hat  und  von  der  Marine  fur  Bauzwecke  und  besonders 

• beschuBsicliere  Teile  verwendet  wird. 

Alle  Stahle  waren  25,4  mm  dick.  Sie  wurden  mit  umhullten 
Elektroden  der  A.W.S.-Normenklassen  E 6010  ^unlegiert 
Schutzgas-TypJ,  E 7016  (unlegiert,  , .wasserstoffkontrolliert"), 

E 10015  (Mangan-Molybdan-legiert)  und  E 12035  (Nickel - 
Molybdan-Vanadin-legiert)  stumpfgeschweiBt,  in  den  beiden 
ersteren  Fallen  ohne  Vorwarmung,  in  den  beiden  letztereri  mit 
Vorwarmung  auf  250°  C.  Ferner  wurde  ellirageschweiBt  mit 
SchweiBdraht  mit  0,5%  Mo. 

Die  Versuchsergebnisse  werden  in  einer  Reihe  von  Zahlen- 
tafeln  und  graphischen  Darstellungen  wiedergegeben,  wobei 
auch  Vergleiche  zwischen  dem  Verhalten  ungeschweiBter  und 
geschweiBter  Bleche  gezogen  werden.  Als  BewertungsmaB 
diente  dabei  die  zum  Erzwingen  des  Bruches  notige  Explo- 
sionsenergie,  die  in  Abhangiglceit  von  der  Versuchstemperatur 
bestimmt  wurde,  und  die  Ausbeulung  des  Bleches  beim  Bruch, 
die  den  Grad  der  plastischen  Verformung  vor  Eintreten  des 
Bruches  kennzeichnet.  Zum  Vergleich  wurden  auch  Versuchc 
der  Universitat  California  mit  der  ,, hatch-corner"-  (Schiffs- 
lukenecken-)  Probe  herangezogen. 

Aus  den  Versuchsergebnissen,  die  sehr  ausfiihrlich  bespro- 
chen  werden,  zieht  der  Verfasser  nachstehende  Folgerungen : 

a)  Es  scheint  gute  tlbereinstimmung  zu  bestehen  zwischen 
der  Energieaufnabme  von  SchweiBverbindungen  beim 
direkten  Explosions versuch  und  der  bei  statischem  Zu- 
bruchbringen  einer  Probe,  die  — wie  die  hatch-corner- 
(Schiffslukenecken-)Probe  — Spannungsbehinderungen 
ergibt. 

b)  Bei  ferritischen  Stahlen  sind  je  nach  ihrer  Zusammen- 
setzung  und  ihrer  Warmebehandlung  groBe  Unterschiede 
in  der  zur  Brucherzwingung  notigen  Explosionsenergie 
und  dem  AusmaB  der  vor  dem  Bruch  eintretenden  plasti-  ‘ 
schen  Verformung  besonders  bei  tiefen  Temperature'n 
festzustellen. 

c)  Das  V erhalten  geschweiBter  Bleche  ist  fast  stets  schlechter 
als  das  ungeschweiBter,  und  die  Unterschiede  werden  be- 
sonders bei  tiefen  Temperaturen  groB. 

d)  Bei  Kohlenstoff-Manganstahl  ist  der  Widerstand  von 
SchweiBungen  mit  E 6010-Elektroden  beim  Explosions-  ■ 
versuch  nur  noch  halb  so  groB  wie  der  der  ungeschweiBten 
Bleche. 

e)  Durch  Ver.wendung  legierter  Elektroden  kann  der  Wider- 
stand von  SchweiBverbindungen  stark  erhoht  werden. 

f)  Das  Verhalten  von  SchweiBungen  kann  aus  dem  Ver- 
halten des  ungeschweiBten  Werkstoffs  und  des  SchweiB- 
gutes  nicht  vorherbestimmt  werden. 

Obwohl  das  Verfahren  des  direkten  E xplosionsversuches  reich- 
lich  umstandli'ch  erseheint,  konnen  seine  Ergebnisse  zur  Unter  - 
suchung  der  Kerbempfindlichkeit  fur  Hersteller  und  Verbraucher 
von  Stahlen  beachtenswerte  Erkenntnisse  liefern. 

Z.  1507  R 

Die  neuesten  Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der  Hartver- 
chromung1). (Les  progres  actuels  dans  le  chromage  dur.) 

Von  M.  P.  Morisset,  Direktor  des  Informationsbiiros  fur 

Hartverchromung.  Revue  Gdndrale  De  Mecanique,  33.  Jg., 

Nr.  11  (November  1949),  S.  459/65,  6 Bilder. 

In  Kenntnis  der  Schwierigkeiten  der  Hartverchromungsver- 
fabren  und  der  weiten  Verzweigtheit  ihrer  Anwendungsbe- 
reiche  in  der  Industrie,  iibernimmt  es  der  Verfasser,  die  neuen 

*)  Werkst.  u.  Bctr.  82.  (1949)  S.  2C0:  M.  P.  Morisset:  Die  Hart- 
verchromung, ihre  technologischen  Eigenschaften  und  ihre  Anwendungsge- 
biete  in  der  Industrie. 


Erkenntnisse  auf  diesem  Gebiet  systematiscli  zu.erfassen  und 
zu  ordnen. 

A.  Verchromungs  verfahren 

1.  Vor-  und  Ferligbehandlung  der  Flachen 

Zu  behandelnde  Flachen  sind  vor  der  Vercluomung  mit 
Schleifmittel-Wassergemisch  zu  spritzen  (Pistole).  Schleif- 
mittel-Korndurchmesser  unter  5 ft.  Ungiinstiger  EinfluB  der 
Bearbeitungsriefen  wird  abgeschwacht : Ausgleichen  von  Ver- 
tiefungen  und  Abrunden  vorspringender  Kanten  der  Ober- 
flache.  Das  gleiche  Verfahren  nach  der  Verchromung  angewen- 
det,  aber  mit  Schleifmittelkornung  1250  (sehr  fein),  verbessert 
Schmiermittel-Haftvermogen  der  verchromten  Flaclie. 

2.  Die  chemische  Zusammenselzung  der  Bader  und  ihre  Analyse 
Die  technischen  Elektrolyte  zur  Hartverchromung  bestehen 

aus  wkBriger  Chromsaurelosung  mit  geringen  Zusatzen  an 
Sulfaten  oder  anderen  Annionen,  die  katalysatorartig  wirken. 
Die  Wirksamkeit  verschiedener  Salze  (Sulfate,  Chloride)  wird 
verglichen.  Ebenso  wird  der  EinfluB  von  Ammonium-Ionen 
kritisiert.  Ein  Verfahren,  mit  dem  die  eiiizelnen  Bestandteile 
des  Bades  in  1 y2  Stunden  statt  bisher  in  wenigstens  4 Stunden 
bestimmt  werden  konnen,  ist  erwahnt.  Ferner  wird  das  eng- 
lische  ,,photoelektrische  Absorptiometer"  beschrieben,  mit  dem 
die  quantitative  Analyse  der  Chromsaure,  des  dreiwertigen 
Chroms,  des  Eisens  und  der  Eisensulfate  durchgefiihrt  werden 
kann.  Zwei  Strahlenbiischel  einer  Lichtquelle  werden  auf  zwei 
gleichartige  Photozellen  gelenkt,  wobei  das  eine  die  lichtdurch- 
lassige  Kiivette  mit  der  zu  analysierenden  Fliissigkeit  durch- 
dringt.  D'ie  Absorption  des  Lichtes,  die  eine  Funktion  der 
Losungskonzentration  ist,  wird  mit  Hilfe  geeigneter  Lichtlilter 
durch  die  beiden  photoelektrischen  Zellen  gemessen. 

3.  Einrichtung  von  Hartverchromungsanlagen 
Besonderer  Wert  zu  legen  ist  ' 

a)  auf  zweckmaBige  Anlagen  zur  Vorbehandlung  der  Ober- 
flache  : Entfettung  in  Badern  mit  Losungsmitteln  wie  Trichlor- 
athylen  oder  Perchlorathylen,  elektrolytische  Entfettungs- 
bader  und  Aufrauhbader  (Schwefel-,  Chrom-  oder  Salzskure), 
in  denen  die  Gegenstande  zur  Entfernung  der  durch  die  vor- 
hergeheude  Bearbeitung  entstandenen  amorphen  AuBenhaut 
anodisch  aufgehangt  werden  und 

b)  auf  Entwicklung  und  Konstruktion  der  richtigen  Aus- 
riistung  zur  geeigneten  Stromleitung  und  -Verteilung:  Kon- 
taktflaclien  und  Leiterquerschnitte  miissen  genau  berechnet 
werden ; Hilfsanoden  aus  Antimonblei  verteilen  die  Kraftlinien 
■in  den  Hohlraumen,  in  Flachenwinkeln,  in  der  Mitte  groBer 
Flachen  usw.,  wahrend*  polarisierte  Abschirmdrahte  hohe 
Randstromdicliten  abbauen,  die  an  KanteD  und  Vorsprungen 
zur  Anhaufung  sproder,  brtichiger  Chromabscheidungen  fuhren 

'wurden. 

B.  Struktur  der  Hartchromschichten 

1.  Die  Theorie  des  Verchromungsvorganges  und  die  Strukiur- 
eigenschaften  der  Chromschicht 

Neue  Untersuchungen  haben  ergeben,  daB  die  Kristallstruk- 
tur  der.  Chromschicht  durch  die  Losungszusamm.ensetzung 
und  andere  Faktoren  so  beeinfluBt  werden  kann  (kubisch 
raumzentriert,  hexagonal  oder  kubisch  ilacbenzentriert),  daB 
sich  stabile  oder  nicht  stabile  Systeme  ergeben.  Entsprechende 
Folgerungen  werden  gezogen.  Die  Einflusse  durch  Anderung 
der  Badtemperatur,  des  Verhaltnisses  Chromsaure/Sulfate, 
der  Stromdichte  und  des  Chromsauregehaltes  werden  ebenso 
besproclien,  wie  die  Einlliisse  der  Kristallstruktur  auf  die  Giite 
der  Chromschicht  (EinschlieBung  von  Wasserstoffatomen, 
Spannungszustand  der  Kristallgitter,  Rekristallisation,  Diffu- 
sion des  Chroms  in  den  Grundwerkstoff). 

2.  Untersuchungsverfahren 

Die  unter  1.  erwahnten  Erscheinungen  sind  durch  Unter- 
suchungen mit  Rontgenstrahlen  zutage  getreten.  Nicht  nur  der 
Gefiigeaufbau  und  die  Beschaffenheit  der  Chromschicht,  son- 
dern  auch  das  Kristallgitter  des  Grundmetalles,  die  mittleren 
Gitterabstande  und  die  GroBe  der  Chromkristalle  konnen  auf 
diese  Weise  erfaBt  werden.  Bewahrt  hat  sich  in  diesem  Zu- 
sammenhang  ebenfalls  die  mikrograiische  Priifung  nach  einer 
elektrolytischen  (anodischen)  Atzung:  1000  cm8  CH3C02H, 
50  cm3  CIO4H,  IClemmenspannung  45  V,  Dauer  5 min. 

C.  Giite  und  Priifung  von  Chromschichten 

1.  Hdrteprufung 

Die  bisherigen  in  der  Industrie  angewendeten  Verfahren 
lassen  eine  Ausschaltung  der  Einflusse  des  Grundwerkstoffes 
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bei  der  Hartepriifung  nicht  zu.  Ein  Verfahren  zur  upmittel- 
baren  Hartepriifung  von  Schichten  fiber  0,015  mm  Starke  ist 
in  Amerika  (Tukon-Tester  von  Knoop)  und  Frankreich 
( Girsohig ) entwickelt  worden  und  steht  der  Industrie  zur  Ver- 
ffigung. 

2.  Priifung  der  Schichtstdrke 

Verschiedene  MeBverfahren  werden  erlautert : Prfifgerate 
mit  permanentem  Magneten,  Apparate  mit  elektromagnetiscber 
Wirkung,  Gewicbtsbestimmung  aus  der  Dichte  (Ergebnis: 
mittlere  Schichtstfirke),  Beugung  von  Rontgenstrahlen  und 
elektrolytische  Auflosung  eines  Teiles  der  zu  messenden 
Chromschicht. 

3.  Verschleipwiderstand  und  Widerstand  gegen  chemische  Ein- 

wirkungen 

Die  Faktoren,  die  den  VerschleiBwiderstand  von  Chromfiber- 
zfigen  beeinflussen,  sind  in  ihren  Zusannnenhangen  bekannt: 
KorngroBe  und  Druck  des  Gegenkorpers,  Harte  der  Chrom- 
schicht, Badtemperatur,  Stromdichte.  GroBe  Versucbsreihen 
haben  die  gegenseitigen  zahlenmaBigen  Zusammenliangig- 
keiten  aufgedeckt.  Durch  eine  thermische  Nachbeh  and  lung 
verchromter  Teile  kann  ihr  VerschleiBwiderstand  verringert 
werden. 

Die  Widerstandsfahigkeit  des  Chroms  gegen  chemische  Ein- 
wirkungen -ist  auf  die  ,,Passivierung"  des  an  sich  aktiven 
Chroms  zurfickzufuhren.  Eingehende  Untersucliungen  fiber  die 
Korrosionsverhaltnisse  bei  verschiedenen  Saure-,  Alkali-  und 
Salzlosungen  sind  durchgeffihrt  worden. 

D.  Anwendungsgebiete  in  der  Industrie 

Der  letzte  Abschnitt  der  Abhandlung  befaBt  sich  mit  der  in 
der  Zukunft  zu  erwartenden  Erweiterung  der  Anwendungs- 
gebiete.  Besonders  untersucht  wird  die  Hartverchromung  von 
Lehren,  die  Auftragsverchromung  zur  Wiederinstandsetzung 
ausgelaufener  Zylinder  von  Motoren  und  die  Anwendungsmog- 
lichkeiten  in  der  Glas-  und  Textilindustrie. 

Die  eingehende  Abhandlung  nimmt  laufend  auf  einen  um-. 
fassenden  Schrifttumsnachweis,  der  am  Ende  angeffigt  ist, 
Bezug.  Feld  1532R 

Schneiden  und  Schleifen  mit  Bandsageblattern.  (Line 

Milling  and  Line  Grinding.)  Von  H.  J.  Chamberland. 

Machine  Shop  Magazine  August,  1950.  S.  67/72.  5 Bilder. 

Es  wird  fiber  weitere  Entwicklungen  von  Bandsageblattern 
und  Werkzeugmaschinen  zu  ihrer  Verwendung  berichtet.  Ne- 
ben  sonstigen  neu'artigen  Bandsageblattern1)  wird  besonders 
fiber  hartmetall-  und  schleifmittelbestfickte  Blatter  berichtet 

a)  Werkzeugmaschine : Zur  Verwendung  von  Bandsage- 
blattern ffir  alle  Arbeitsverfahren  des  Konturschneidens, 
Trennsagens  Oder  Bandschlejfens  ist  eine  Maschine  ent- 
wickelt worden,  bei  der  alle  Bewegungen  (Schnitt- 
geschwindigkeit,  Vorscliub,  Neigen  des  Tisches)  hydrau- 
lisch  gesteuert  werden.  Die  Schnittgeschwindigkeit . ist 
von  13  bis  3280  m/min  stufenlos  einstellbar. 

b)  Hartmetallbestfickte  Bandsageblatter:  bei  einer  gering- 
sten  Breite  von  22  mm  des  Blattes  kann  in  metallischen 
Werkstoffen  zwischen  76  und  305  mm  Dicke  ein  kleinster 
Radius  von  etwas  weniger  als  178  mm  geschnitten  wer- 
den. Anwendung  einer  Kfihlflfissigkeit  (losliches  Ol  8:1) 
ist  erforderlich,  um  die  Bindung  zwischen  Band-  und 
Hartmetalleinsatzen  nicht  zu  stark  erwarmen  und  damit 
auflosen  zu  lassen.  Selbst  zahe  Werkstoffe  wie  Aluminium- 
Bronze  oder  Wolfram-Kobalt-Nickel-Legierungen,  die 
mit  anderen  Blattern  nicht  bearbeitet  werden  konnen, 
lassen  sich  mit  diesen  hartmetallbestfickten  Blattern 
sagen.  Die  Parallelitat  der  Flachen  schwacher  Werk- 
stficke  liegt  innerhalb  von  0,076  mm;  die  Oberflachengute 
ist  wesentlich  besser  als  sie  mit  anderen  Bandsageblattern 
erzielt  werden  kann. 

c)  Schleifmittelbesetzte  Bandsageblatter  eignen  sich  zum 
Schneiden  von  gehartetem  Stahl  und  Glas.  Ffir  ersteren 
Werkstoff  besteht  die  Auflage  aus  Korund,  fur  den 
letzteren  aus  Siliziumoxyd..  Kornungen  von  54,  60,  70 
und  80  ergeben  eine  genugende  Auswahl  fur  verschiedene 


*)  Werkst.  u.  Bctr.  82  (1949)  S.  262:  Neuartige  Bandsageblatter. 
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Anwendungszwecke,  Anwendung  von  viel  Kuhlflfissigkeit 
ist  erforderlich,  ebenso  zeitweiliges  Abziehen  zum  Nach- 
scharfen.  Schnittgeschwindigkeit,  gleichgfiltig  ffir  welche 
Werkstfickstarke,  stets  1640  m/min,  Schneidleistung  zwi- 
schen 1,62  und  3,22  cm2/min.  Ein  Band  von  4064  mm 
Lange  soil  etwa  450  cm2  Schneidleistung  aushalten,  ent- 
sprechend  dem  Teilen  einer  geharteten  Stalilplatte  von 
200  X 200  X 25  mm  in  8 Teile.  Die  Kosten  eines  Blattes 
werden  mit  2 Dollar  (8,40  DM)  angegeben.  Diese  Blatter 
konnen  nur  mit  einer  Spezialmaschine,  jedoch  nicht  auf 
normalen  Bandsagen  verwendet  werden.  \vr.  1646 

Revolverkopf-Fras-,  Bohr-  und  StoBmaschine.  Bridge- 
port Machines  Inc.,  Bridgeport,  Conn.,  USA. 

Die  in  Bild  1 dargestellte  Maschine  kann  nicht  nur  als 
Waagerecht-  und  Senkrecht-Frasmaschine  (auch  zum  Form- 
frfisen),  sondern  auch  als  Bohr-  und  Ausbolirmaschine  zur. 
Verwendung  von  Hartmetall-  und  Diamant-Werkzeugen  sowie 
als  StoBmaschine  verwendet  werden. 


Bild  1.  Revolverkopf-Fras-,  Bohr-  und  StoBmaschine 
GrdBe  des  Tischcs  230x810  mm;  Langsbewegung  des  Tisches  500  mm;  Quer- 
bewegung  des  Tisches  230  mm;  Tisch  Senkrechtbewegung  400  mm;  GrOBter 
Abstand  Spindel  bis  Tiscb  430  mm;  GroBter  Abstand  Spindel  bis  Stander 
500  mm;  Gewicht  der  Maschine  680  kg 

Der  Kopfteil  ist  um  360°  drehbar  und  mit  einem  ebenfalls 
um  360°  schwenkbaren  waagerechten  Haltearm  ffir  zwei  Ar- 
beitskopfe  versehen,  die  mit  je  einem  Antrieb  ausgestattet  sind 
und  gleichfalls  jede  gewfinschte  Winkelstellung  annehmen 
konnen. 

Der  rechts  und  links  vom  Haltearm  anbringbare  Fras-  und 
Bohrkopf  wird  mit  einem  E-Motor  von  0,5  PS  mit  sechs  Ge- 
schwindigkeiten  von  275  bis  4250  U/min  angetrieben.  Die 
Spindel  verst  ellu  ng  betragt  90  mm,  sie  ist  an-  Skalenringen  von 
80  mm  Dmr.  mit  Strichteilung  ffir  0,025  mm  ables-  und  ein- 
stellbar. Die  Spindel  lauft  in  Kugellagern  mit  Vorspannung 
und  wird  durch  Keilriemen  von  einem  Motor  mit  Rechts-  und 
Linksgang  angetrieben.  Die  auf  dem  entgegengesetzten  Ende 
des  Haltearmes  vorbandene  StoGeinrichtung  laBt  sich  senk- 
recht  zum  Tisch,  unter  beliebigem  Winkel  zu  diesem  sowie 
gleichzeitig  unter  zwei  Schrfigen  anordnen  und  mit  sechs  Hub- 
zahlen  von  70  bis  420  in  der  Minute  betatigen . ' Die  Hublange 
kann  zwischen  0 und  100  mm  in  Abstufungen  von  rd.  3 mm 
durch  Drehen  eines  Skalenringes  eingestellt  werden.  Als  An- 
trieb dient  ein  Motor  von  0,33  PS. 

Die  Maschine  ist  als  Vielzweckmaschine  ffir  die  Ausffihrung 
verscliiedener  Arbeitsgange  an  ein  und  demselben  Werkstfick 
oder  jeweils  ffir  einen  Arbeitsgang  in  der  Reihenfertigung  zu 
benutzen.  W.  Schoning  1535 
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Bucher-  und  Zeitschriftenschau 


Werkstatfc  u.  Betrieb 


BUCHER-  UND  ZEITSCH  Rl  FTENSCHAU 


a)  Bucher 


Gesenkschmieden,  Erfahrungen  einer  englischen  Stu- 
dienkommission  in  USA.  Auslandsdienst  des  RKW, 
Heft  1.  Carl  Hanser  Verlag,  Miinchen  1951.  71  Seiten,  18  Bil- 
der.  Grofie  16,5  x 24  cm.  Preis  kartoniert  5,20  DM. 

Das  vorliegende  1.  Heft  der  Schriftenreihe  des  RKW-Aus- 
landsdienstes  umfafit  die  Erfahrungen  und  Erkenntnisse,  wel- 
che  englische  Ingenieure,  Techniker,  Werkmeister,  Fach- 
arbeiter,  insbesondere  Schmiede  und  Gesenkmacher  wahrend 
einer  Studienreise  durch  die  USA  im  Sommer  1949  gemacht 
haben.  Die  Reise  stand  unter  der  Leitung  des  Britischen  Fach- 
verbandes  fiir  Gesenkschmieden  und  wurde  vom  englisch- 
amerikanischen  Produktivitatsrat  vorbereitet.  Es  kann  bei 
einer  solchen  Niederschrift  nicht  die  systematische  Erfassung 
des  gesamten  Stoffgebietes  erwartet  werden.  Immerhin  macht 
trotzdem  die  Zusammenstellung  einen  iiberraschend  geschlos- 
senen  Eindruck.  Der  Fachmann  wird  daraus  sehr  viel  positive 
Anregungen  gewinnen,  wenn  ihm  auch  vieles  bekannt  sein 
wird.  Fiir  den  deutschen  Schmiedefachmann  werden  die  Aus- 
fiihrungen  iiber  die  Entzunderungs-Verfahren,  insbesondere  die 
Pressenstahl-Entzunderung  und  die  Anlage  der  Ofen  interes- 
sant  sein.  Wie  bei  alien  derartigen  Berichten  aus  USA  nehmen 
die  Ausfiihrungen  iiber  Xransportanlagen  und  Transportgerate, 
die  eine  Verbesserung  des  Werkstoff-Flusses  im  Betrieb  ge- 
wahrleisten,  einen  breiten  Raum  ein.  Es  ist  dem  RKW  nicht 
.genug  zu  danken,  daB  es  nun  auch  diese  Erfahrungen,  die  von 
einer  englischen  Kommission  niedergelegt  wurden,  deutschen 
interessierten  Kreisen  vermittelt.  Oehler  4041  B 

Taschenlexikon  der  Technik.  Von  Ed.  A.Pf'eiffer-RingenkuM. 
Dieteriphsche  Verlagsbuchhandlung,  Leipzig  1949.  851  Sei- 
ten zweispaltig  mit  520  Abb.  Grofie  10x17,5  cm. 

DaB  dieses  Taschenlexikon  nicht  vollstandig  sein  kann,  sagt 
schon  sein  Uame,  Es  ist  einfach  nicht  moglich,  in  dem  hier 
vorliegenden  Rahmen  alles  bringen  zu  wollen,  was  an  techni- 
schen  Begriffen  zu  erklaren  ware.  Aber  das  war  auch  keines- 
wegs  die  Absicht  des  Autors,  und  darauf  weist  er  auch  aus- 
driicklich  in  seinem  Vorwort  hin.  Vielmehr  hat  er  sich  die 
Aufgabe  gestellt,  sowohl  den  ,,technisch  interessierten  Laien'1 
als  auch  dem  bereits  ,,erfahrenen  Techniker"  Auskunft  und 
Hilfe  zu  bieten.  Darnach  mufite  er  sich  richten  in  der  Auswahl 
des  bearbeiteten  Stoffes,  in  der  Art  der  Erklarungen  und  der 
Wiedergabe  der  Bilder.  Dementsprechend  ist  der  Mafistab 
an  dieses  Buell  zu  legen,  wenn  es  beurteilt  werden  soil,  und 
in  diesem  Sinne  darf  festgestellt  werden,  dafi  dem  Autor  sein 
Vorhaben  sehr  gut  gelungen  ist.  Es  ist  erstaunlich,  wie  um- 
fassend  dieses  einbandige  kleine  Lexikon  ist  und  wie  ausfiihr- 
lich  die  einzelnen  Beschxeibungen  sind.  Mit  anerkennens- 
werter  Sorgfalt  sind  auch  die  neuesten  technischen  Entwick- 
lungen  beriicksichtigt,  und  es  ist  von  besonderem  Wert,  dafi 
auf  den  ersten  Seiten  des  Buches  sehr  ausfiihrliche  allgemeine 
Fachl iteratu r-N ach weise  aufgefiihrt  sind.  So  wird  dieses 
Taschenlexikon  bald  einen  grofien  Kreis  von  Freunden  be- 
sitzen  und  zwar  nicht  nur  unter  den  technischen  „Laien“, 
sondern  auch  der  erfahrene  Techniker  wird  es  haufig  und  gerne 
zur  Hand  nehmen,  um  sich  iiber  Fragen  zu  unterrichten,  die 
ihm  noch  nicht  gelaufig  sind.  gtr  1632  3 

Moderne  Arbeitsverfahren  in  der  Werkstatt.  (Modern 
Workshop  Technology).  Part  II  Machine  Tools  and  Me- 
trology). Herausgegeben  von  H.  Wright  Baker,  D.  Sc.  M. 
I.  Mech.  E.  Verlag  Cleaver-Hume  Press  Ltd.,  London  1950. 
520  S.,  102  Abb.,  103  Zeichng.,  16  Zahlentaf.  Preis  32  sh. 
20  Verfasser,  jeweils  Spezialisten  auf  ihrem  Gebiet,  behan-- 
deln  Probleme  der  Fertigung,  der  Priifung  einschl.  des  Mefi- 
wesens  und  der  Passungen,  der  Arbeitsvorbereitung  und  der 
Menschenf  iihrung . 

Einfiihrend  wird  die  Theorie  der  Schneidwerkzeuge  — Span- 
bildung,  Schnittkrafte,  Scliwingungen,  Wirtschaftliche  Schnitt- 
bedingungen  usw.  — eingehend  besprochen.  Den  Hauptanteil 
bildet  die  Behandlung  der  Werkzeuge  und  Werkzeugmaschi- 
nen  der  spangebenden  und  spanlosen  Formung  sowie  der  Vor- 
richtungen.  Daneben  werden  Priifverfahren,  insbesondere  der 
Oberflachengiite,  Sicherheitseinrichtungen,  Schmierung  sowie 
Temperaturmefiverfahren  behandelt.  Eine  gedrangte  Ubersicht 
iiber  die  Aufgaben  der  Arbeitsvorbereitung  und  ein  starker 
Hin  we  is  auf  die  Wichtigkeit  der  menschlichen  Beziehungen 
im  Betrieb  beschlieflen  das  Werk. 


Die  Darstellung  der  einzelnen  Arbeitsverfahren,  Mascliinen 
usw.  geht  sowohl  auf  grundlegende  Gesichtspunkte  wie  wesent- 
liche  Einzelheiten  in  klarverstandlicher  Weise  ein  Die  Tat- 
sache,  dafi  20  Autoren  Beitrage  gebracht  haben,  fiihrt  natur- 
ae™*13 zu  einer  unterschiedlichen,  nicht  immer  gleichmafiigen 
Bearbeitung  der  einzelnen  Gebiete.  Als  summarische  Ein- 
fuhrung  in  moderne  Arbeitsverfahren  und  Werkzeugmaschinen 
ist  dieses  Buch  gut  geeignet.  Zahlreiche  Literaturhinweise 
allerdmgs  fast  nur  auf  britische  Veroffentlichungen,  geben  dem 
Leser  die  Moglichkeit,  sich  eingeliender  mit  den  einzelnen 
Problemen  zu  befassen.  Wrba  m 3B 

Elektrotechnik.  Ein  Lehrbuch  fiir  den  Praktiker.  Von  Dipl.- 

Ing.  A . Daschler.  Technischer  Verlag  Herbert  Cram.  Berlin 

1950.  184  Seiten,  mit  Abbildungen  und  Zahlentafeln.  Grofie 

DIN  A 5,  Preis  brosch.  5,80  DM. 

Das  Buch  enthalt  eine  erfreulich  klare  Darstellung  der 
Grundlagen  der  Starkstromtechnik. 

Im  1.  Teil  sind  die  Grundgesetze  der  el.  Stromung  zu- 
sammengefafit.  Anhand  einfacher  Experimehte  werden  die 
Begriffe  Strom,  Widerstand  und  Spannung  erklart,  ihr  Zu- 
sammenliang  festgelegt  und  ihre  Einheiten  definiert.  Die  Be- 
rechnung  des  Ohmschen  Widerstandes  eines  Leiters  und  die 
von  Reihen-  und  Parallelschaltung  sind  erlautert  und  zahlen- 
mafiig  durchgefiihrt.  Beispiele  aus  der  Praxis,  wie  Spannungs- 
verlust  einer  Leitung,  Vorwiderstand  einer  Bogenlampe  und 
Gesamtwiderstand  von  Verbrauchergruppen  schliefien  sich  an. 
Die  Schaltung  von  Strom-  und  Spannungsmessern  und  die 
Erweiterung  ihrer  Mefibereiche  ist  dargestellt.  Methoden  zur 
Messung  von  Widerstanden  einschliefilich  Isolationsmessung 
sind  erlautert.  Eine  anschauliche  Betrachtung  iiber  die  Berech- 
nung  von  Leistung  und  Arbeit  sowie  den  Wirkungsgrad  wird 
erganzt  durch  die  Verfahren  ihrer  Messung  und  Verrechnung. 

Die  technischen  Anwendungen  beginnen  mit  der  Elektro- 
warme  bei  Kochgeraten,  Heifiwasserspeichern  usw.  Anschlie- 
fiend  sind  die  verschiedenen  Arten  des  Elektroschweifiens  dar- 
gestellt. Eine  ausfiihrliche  Wiirdigung  erfuhr  die  elektrische 
Beleuchtung  mit  den  Grundgesetzen  der  Lichttechnik  und 
ihrer  Anwendung  zur  Ermittlung  des  Lichtbedarfs,  wobei 
auch  die  verschiedenen  Formen  der  Gasentladungslampen 
hervorgehoben  sind.  Ein  weiterer  Abschnitt  zeigt  die  Eigen- 
schaften  der  Akkumulatoren  sowie  ihre  Behandlungsweise. 

Es  folgen  die  Grundgesetze  des  Magnetismus  und  der  In- 
duction mit  ihrem  weiten  Anwendungsgebiet  insbesondere 
bei  elektrischen  Maschinen.  Die  elektrischen  Mefigerate  und 
ihre  Eigenschaften  sind  erlautert.  Die  Gleichstrommaschine 
wird  in  ihrem  Aufbau  und  in  ihrer  Anwendung  als  Generator 
und  Motor  mit  dem  Betriebsverhalten  der  verschiedenen 
Schaltungen  dargestellt.  Die  Grundgesetze  des  Wechsel-  und 
Drehstromes  leiten  iiber  zu  ihrer  Anwendung  in  Transforma- 
toren  und  Asynchronmaschinen  in  ihren  verschiedenen  Bau-  ■ 
arten:  Auch  die  Einphasenasynchronmaschine  fehlt  nicht.  Im 
Kapitel  iiber  Verteilung  und  Leitungsbemessung  sind  die  Ab- 
schnitte  iiber  Beriihrungsschutz,  Schutzerdung  und  Nullung 
sowie  Schutzschaltung  zu  erwalmen.  Auch  die  Gefahren  des 
elektrischen  Stromes,  die  Verhiitung  von  Unfallen  sowie  die 
erste  Hilfe  bei  Unfallen  werden  gestreift.  Den  Abschlufi  bildet 
eine  Abhandlung  iiber  die  in  der  Starkstromtechnik  gebrauch- 
lichen  Arten  der  Gleichrichter. 

Das  Buch  wendet  sich  an  den  in  der  Praxis  stehenden  Stark- 
stromtechniker.  Trotzdem  sollte  ein  kleiner  Ausblick  auf  die 
eng  verwandten  Gebiete  der  Fernmelde-  und  Hochfrequenz- 
technik  nicht  felilen,  insbesondere  ware  ein  Kapitel  iiber 
Eigenschaften  und  Anwendung  der  Hochvakuumrohre  am 
Platze,  auch  sollte  die  Erwarmung  durch  Hochfrequenz  er- 
wahnt  werden.  Hervorzuheben  ist  die  klare  und  iibersichtliche 
Art  der  Darstellung,  die  sowohl  das  erste  Eindringen  in  den 
Stoff  wie  die  spatere  Anwendung  in  der  Praxis  sehr  erleichtert. 
Dasselbe  gilt  fiir  die  zahlreichen  Berechnungsbeispiele.  Auf 
normgerechte  Darstellung  der  Schaltungen  ist  Wert  gelegt. 

Das  Buch  wendet  sich  in  erster  Linie  an  den  Betriebselek- 
triker  und  bildet  eine  wertvolle  Grundlage  fiir  seine  Ausbildung 
und  ein  handliclies  Nachschlagebiichlein  fiir  die  Praxis.  Auch 
der  der  Elektrotechnik  ferner  stehende  Betriebsingenieur  wird 
darin  eine  brauchbare  Hilfe  bei  der  elektrischen  Ausgestaltung 
seiner  Werkstatten  und  dem  Einsatz  elektrischer  Hilfsmittel 
finden.  P Fraunberger  1728  B 
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Q U A LITSTS  ARMATUREN 


Tafel/Bild  2/12 


Tafel/Bild  14/19 


Taf«l/Bild  14/24 


aus  GUSSEISEN 


Tafel/Bild  2/17 

Austug  aus  unserem  Lieferprogramm 

Muffen-Durchgangsventile  nach  Tafei/Biid  2/12 

mit  Metaiidichtung,  eingeschraubtem  Ms-Oberteil  und  Ms-Spindel,  mit  jElsen- 
handrod,  DIN-Modell. 

Nenndruck  16  von  R 8/8”  bis  R 2** 

Flanschen-Durchgangsventile  nad,  Tafei/Biid  2/13 

mit  Metaiidichtung,  eingeschraubtem  Ms-Oberteil  und  Ms-Spindel,  Handrad  aus 
TemperguB,  DIN-Modell. 

Nenndruck  16.  von  NW  10  bit  NW  50 

Flanschen-Durchgangsventile  nod,  Tafei/Biid  2/17 

mit  Bugelaufsatz,  Stromllnienform,  Handrad  aus  TemperguB,  DIN-Modell. 
Nenndruck  16 

Ausfuhrung  2/17  ni:  SHz  Nirosfahl,  Kegel  massiv  Nirosfahl  kugelgelagert, 
Spindel  Nirosfahl  gehartet  und  geschliffen.  von  NW  15  bis  NW  100 

Ausfuhrung  2/17  m:  mit  Metaiidichtung  und  Ms-Spindel 

von  NW  15  bit  NW  250 

Flanschen-Riickschlagventile  nad,  Tafei/Biid  4/35 

mit  Nirodichtung,  Deckel  aus  GuBeisen  mit  Laufbuchse  aus  Nirosfahl,  Sitz  Niro- 
stahl,  Kegel  massiv  Nirosfahl,  Schraubenfeder  rosfsicher.  Fur  Einbau  in  jeder 
Lnge.  DIN-Modeli. 

Nenndruck  16  von  NW  15  bis  NW  100 

Ruckschlagvenfite  auch  lieferbar  mit  PflockverschluB  ais  Muffen-Ruckschlagventile 
nach  Tafel/Bild  -4/31  und  ols  Flanschen-Ruckschlagventile  nach  Tafel/Bild  4/32 

Muffen-Durchgangshahne  nad,  Tafei/Biid  14/19 

mit  Ge-  oder  Rg-Kuken,  ohne  Stopfbuchse. 

Nenndruck  10  von  R 8/s”  bis  R 2” 

Flanschen-Durchgangshahne  nad,  Tafei  Biid  14/24 

mit  Ge-  oder  Rg-Kuken,  ohne  Stopfbuchse,  DIN-Modell. 

Nenndruck  10  von  NW  15  bis  NW  150 

desgleichen  auch  ols  Dreiwegehahne  nach  Tafel/Bild  14/25  lieferbar. 

Muffen-Durchgangshahne  nad,  Tafei/Biid  15/26 

mit  Ge-  oder  Rg-Kuken,  mit  Stopfbuchse,  DIN-Modell. 

Nenndruck  10  von  R 8/9*’  bis  R 2." 

Flanschen-Durchgangshahne  nad,  Tafei/Biid  15/24 

mit  Ge-  oder  Rg-Kuken,  mit  Stopfbuchse,  DIN-Modell. 

Nenndruck  10  von  NW  15  bis  NW  150 

Flanschen-Dreiwegehahne  nad,  Tafei/Biid  15/25 

mit  T-  oder  L-Kiiken  aus  GuBeisen  oder  RotguB,  mit  Stopfbuchse,  DIN-Modell. 
Nenndruck  10  von  NW  15  bis  NW  100 


Tafel/Bild  15/25 


Samfliche  Flanschen-Armaturen  aus  GuBeisen  werden  katalogmaBig  gebohrt 
nach  DIN  ND  10  bezw.  ND  16  gelie*ert. 

Bei  Bedarf  von  Quaiitats-Armaiuren  aus  RotguB  fordern  Sie  bitfe  unsere 
Sonderprospekte  oder  unsere  Preisliste  11/49  an. 
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Wege  zur  Rationalisierung.  Schriftenreihe  des  Rationali- 

sierungs-Kuratoriums  der  Deutschen  Wirtschaft  (RKW) . 

Heft  2:  Fur  und  wider  die  Rationalisierung.  114  S.  Grofie 

DIN  A 5.  Preis  kart.  3,60  DM. 

Heft  3:  Mittel  der  Rationalisierung.  130  S.  Grofie  DIN  A 5. 

Preis  kart.  3,80DM.  C.Hanser  Verlag,  Mfinchen  1950. 

Seit  Jahresfrist  besitzen  wir  in  Deutschland  in  der  vom 
RKW  lierausgegebenen  Monatszeitschrift  ,, Rationalisierung" 
ein  periodisch  erscheinendes  Organ,  das  sicli  zum  Ziele  gesetzt 
hat,  die  Bestrebungen  zur  Hebung  der  Wirtschaftlichkeit  in 
einer  der  menschlichen  Natur  und  Wfirde  entsprechenden  Weise 
zu  wecken,  zu  forderri  und  standig  wachzuhalten.  Denn  die 
Rationalisierung  ist  eine  Daueraufgabe  von  Technik  und  Wirt- 
schaft. Gleiclnvohl  gibt  es  in  ihr  besondere  Hohepunkte.  Einen 
solchen  stellt  die  im  Oktober  1949  in  Munchen  veranstaltete 
1.  Internationale  Rationalisierungstagung  des  RKW  dar,  die 
unter  dem  Leitgedanken  ,,Ffir  und  wider  die  Rationalisierung" 
stand.  Es  ist  daher  zu  begrufien,  dafi  die  auf  dieser  Tagung 
gehaltenen  wertvollen  Vortrage  in  Broschfirenform  einer  brei- 
teren  Offentlichkeit  zuganglich  gemacht  werden. 

Heft  2 enthalt  die  zum  Hauptthema  der  Tagung  erstatteten 
Referate.  Der  Vortrag  ,, Rationalisierung  und  Volkswirtschaft" 
von  Wirtschaftsprfifer  Dr.-Ing.  Otto  Bredt  umreifit  die  Ge- 
samtaufgabe  der  Rationalisierung  nach  verschiedenen  Rich- 
tungen  und  stellt  sie  in  den  Gesamtrahmen  der  Lebens-  und 
Wirtschaftsvorgange  innerhalb  der  Volkswirtschaft.  — Die 
,,Stellungnahme  der  Gewerkschaften  zur  Rationalisierung" 
wird  von  Peter  Keller  vom  Wirtschaftswissenschaftlichen 
Institut  der  Gewerkschaften  dargelegt.  Obwohl  die  bisherigen 
Begleitumstande  der  Rationalisierungsbewegung  infolge  star- 
ker Einseitigkeiten  eine  gewisse  Skepsis  geraten  erscheinen 
liefien,  mfisse  man  die  Rationalisierung  grundsatzlich  bejahen. 
Eine  positive  Einstellung  der  Arbeitnehmer  sei  aber  nur  dann 
zu  erreichen,  wenn  sie  durch  Preissenkung  bzw.  Hebung  der 
Kaufkraft  an  den  Erfolgen  der  Rationalisierung  mehr  als  bisher 
Anteil  hatten.  Ferner  sei  es  erforderlich,  dafi  sich  die  Ratio- 
nalisierung nicht  nur  auf  der  Ebene  des  Einzelbetriebes  voll- 
zoge,  sondern  vor  allem  als  Aufgabe  der  wirtschaftspolitischen 
Gestaltung  unseres  gesamten  Wirtschaftslebens  behandelt 
wiirde.  Dr.  Ernst. Falz  betont  in  einem  Gegenreferat  in  star- 
kerem  Mal3e  die  betriebliche  Rationalisierung,  ohne  indessen 
die  „ Rationalisierung  von  oben",  von  der  planenden  und  len- 
kenden  Behorde  aus,  vollig  abzulehnen.  — £)r.  Kurt  Penzlin 
setzt  sich  mit  einer  Reihe  von  typischen  ,,Einwendungen  der 
Praxis  gegen  die  Rationalisierung"  auseinander  und  widerlegt 
sie  fiberzeugend.  In  einem  grofieten  Beitrag,  der  infolge  Zeit- 
mangels  auf  der  Tagung  nicht  vorgetragen  werden  konnte, 
beleuchtet  Prof.  Dr.-Ing.  Kurt  Rummel  auf  Grund  langjahriger 
Erfahrungen  „Wesen,  Ziele,  Wege  und  Grenzen  der  Ratio- 
nalisierung" von  den  verschiedensten  Seiten  in  geistvoller 
Weise,  manchmal  mit  humorvollen  Uberspitzungen  gewfirzt. 

Heft  3 ist  den  ,,Mitteln  der  Rationalisierung"  gewidmet, 
deren  hier  behandelte  Scliwerpunkte  durch  die  Stichworte 
Normen,  Vereinfachen,  Verpacken  und  Abreclmen  gekenn- 
zeichnet  sind.  Naturgema.fi  kann  es  sich  dabei  nur  um  Aus- 
schnitte  aus  dem  unerschopflichen  Gesamtgebiet  handeln. 
Der  erfahrene  Betriebsmann  wird  aber  gerade  hieraus  wert- 
volle  Anregungen  fur  seine  pralrtische  Tatigkeit  schopfen  und 
seine  Einstellung  hierzu  sowie  die  von  ihm  ergriffenen  Mafi- 
nahmen  daran  fiberprfifen  konnen. 

Der  erste  Teil  • — Normung  — wird  eingeleitet  durch  einen 
grundlegenden  Beitrag  von  Prof.  Dr.-Ing.  Otto  Kienzleii ber 
,, Normung  und  Rationalisierung".  Prof.  Dr.-Ing.  Felix  Eisele 
zeigt  die  Bedeutung  der  ,,Typenbereinigung"  am  Beispiel  des 
Werkzeugmaschinenbaues.  In  die  „Normen-Praxis“,  d.  h.  die 
Bestrebungen  zur  Verbreitung  der  Normen  in  den  Betrieben, 
fiihrt  Oberingenieur  Albin  Henzold  ein.  — Die  Referatgruppe 
,,Vereinfachdn"  wird  eroffnet  durch  einen  Vortrag  von 
Dr.-Ing.  e.  h.  G.Frenz  iiber  die  Rationalisierungsmafinahmen 
bei  der  Schiefi-A.-G.  in  Diisseldorf.  Obering.  Karl  Keller 
berichtet  fiber  ,,Rationalisierungsarbeiten  in  der  Leder-  und 
Lederwarenindustrie,  einer  Schuhfabrik  sowie  in  der  Beklei- 
dungs-  und  Lebensmittelindustrie",  Obering.  J.  Reger  fiber 
solchein  der  ,,metallverarbeitenden  Industrie".  Auf  ein  Sonder- 
gebiet  weist  Dr.-Ing.  Eberhard  Westphal  mit  seinem  Referat 
,, Rationalisierung  des  Massengutverkehrs  durch  das  ,West- 
phal-Flofi'  " hin.  — Das  innerhalb  der  gesamten  Wirtschaft 
immer  mehr  an  Bedeutung  zunehmende  Verpackungsproblem 
wird  in  einem  grundlegenden  Vortrag  von  Johannes  Hoffmann 
fiber  „Rationelle  Verpackung"  behandelt,  wahrend  Obering. 
H.  Flemming  die  ,,Verpackungsrationalisierung  unter  beson- 
derer  Berucksichtigung  des  Dauerkisten-Problems"  darlegt. 


Uber  die  Rationalisierung  des  betrieblichen  Rechnungs- 
wesens  und  seinen  Einsatz  als  IControllmittel  der  Rationali- 
sierungsmafinahmen  berichten  erfahrene  Wissenschaftler  und 
Praktiker,  wie  Prof.  Dr.-Ing.  Kurt  Rummel,  Wirtschaftsprfifer 
Dr.  rer.  pol.  Dr.  phil.  /.  D.  Auffermann,  Dr.  Ernst  Pocket, 
Prof.  Dr.  W.  Iialveram  und  Dr.  Gerhard  Schott,  letzterer  ins- 
besondere  fiber  die  aktuelle  Frage  ,,  Rationalisierung  durch 
Betriebsvergleich" . p.  Nowak,  Darmstadt  4027  B 

Statistiches  Jahrbuch  fiir  die  Eisen-  und  Stahlindustrie 
1949/50.  Herausgeber:  Wirtschaftsvereinigung  Eisen- und 
Stahlindustrie,  Diisseldorf  (mit  6 Schaubildern  und  1 Aus- 
schlagtafel),  Diisseldorf:  Verlag  Stahleisen  m.b.H.  1950. 
X,  219  S.  8°,  brosch.  12,—  DM. 

Das  vorliegende  Jahrbuch  bringt  erstmalig  ausffihrlich  die 
Nachkriegsergebnisse  der  einzelnen  Lander  fiir  die  Ubersichten 
fiber  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisen  und  Stahl.  Nach  Angabe 
der  Herausgeber  ist  die  Unterteilung  nach  Marshallplan- 
Landern  und  den  fibrigen  Landern  erfolgt,  um  die  Moglich- 
keiten  wirtschaftlicher  Zusammenarbeit  aufzuzeigen,  wie  sie 
z.  B.  der  Schumann-Plan  vorsieht.  Die  Erzeugung  der  Eisen- 
und  Stahlindustrie  fast  aller  Lander  sind  sowohl  einzeln  als 
auch  zusammenfassend  in  den  Weltfibersichten  veroffentlicht. 
Hierbei  ist  eine.  Unterteilung  nach  den  Sorten  der  Rohstoffe, 
der  Erzeugnisse  der  Eisenindustrie,  z.  B.  der  einzelnen  Walz- 
werkserzeugnisse,  der  weiterverarbeiteten  Erzeugnisse,  der 
Eisengiefiereierzeugnisse  vorgenommen.Dariiberhinaus  werden 
fiir  die  deutschen  und  amerikanischen  Walzwerke  Ubersichten 
nach  Abnehmergruppen  und  auch  nach  einzelnen  Walzzeug- 
arten  gegeben.  Dieses  Buch  bietet  eine  Fiille  von  Stoff  fiber 
eisen  wirtschaf tliche  Fragen  und  gehort  in  jede  Werkbficherei 
der  eisenerzeugenden,  der  eisenverbrauchenden  und  eisen- 
verarbeitenden  Industrie.  Prof.  Dr.-Ing.  Hans Buhler  4039  B 

Widerstandsschweifiung  bei  der  Massenfertigung.  (Re- 
sistanceWelding  in  Mass  Produktion.)  Von  A.  J.  Hipper- 
son  und  T.  Watson.  Verlag  Uiffe  & Sons  Ltd.,  London. 
278  Seiten,  228  Bilder.  Preis  21  sh. 

In  dem  Buche  ist  von  bekannten  Fachleuten  auf  dem  Ge- 
biete  der  Widerstandsschweifiung  eine  Ffille  von  Unterlagen 
fiber  den  heutigen  Stand  der  Punkt-,  Naht-  und  Stumpf- 
schweifiung  und  der  Anwendung  von  Widerstands-Schweifi- 
maschinen  zum  Heifi-Nieten  zusammengetragen  worden,  die 
bisher  -nur  verstreut  in  technischen  Auf  silt  zen,  allgemeinen 
Handbfichern  fiber  das  Schweifien  oder  in  den  Druckschriften 
der  Hersteller  von  Widerstands-Schweifimaschinen  zu  finden 
waren.  Ausffihrlich  behandelt  werden  die  Grundlagen  jedes 
dieser  Widerstands-Schweifiverfahren,  besonders  auch  der 
Projektions-Punktschweifiung,  die  zweckmafiigsten  Schweifi- 
bedingungen,  die  maschinellen  Einrichtungen  und  deren  Konr 
trollorgane  sowie  die  Elektroden.  Wie  ein  roter  Faden  ziehen 
sich  durch  das  Buch  Gegenuberstellungen  richtiger  und  un- 
zweckmafiiger  Verbindungsart  in  Abhangigkeit  yom  Werk- 
stoff  und  seiner  Dicke.  Dabei  wird  sowohl  das  fiir  eine  be- 
stimmte  Verbindung  geeignetste  Widerstands-Schweifiver- 
fahren, als  auch  die  geeignetste  konstruktive  Ausfuhrung  emp- 
fohlen.  Recht  wertvoll  sind  die  auf  Grund  langjahriger  Er- 
fahrungen von  denVerfassern  angegebenenPrfifbedingungen  fiir 
Widerstandsschweifiu ngen  und  dieAngaben  iiber  die  Schweifi- 
kosten.  Hipperson  und  Watson  kommen  zu  der  Folgerung,  dafi 
die  Widerstands-Schweifiverfahren  mehr  als  alleanderen  Arten 
von  Schweifiungen  zur  Massenfertigung  geeignet  sind. 

Das  ausgezeichnet  ausgestattete  und  mit  zahlreichen  lelir- 
reichen  Abbildungen  versehene  Buch  stellt,  weil  darin  der 
neueste  Stand  auf  dem  Gebiete  der  Widerstandsschweifiung 
zusammenfassend  wiedergegeben  wird,  eine  wesentiiche  Be- 
reicherung  des  Schrifttums  dar.  K L Z 1473  B 

AEG-Preisliste  1950.  Allgemeine  Elektrizitats-Gesellschaft, 
Ber lin- Gru newald , Hohenzollerndamm  150;  ZentralverwaT 
tungWestzonen  Frankfurt  (Main)-Sfid.  Grofie  14,5  x 20,5 cm. 
424  Seiten. 

Einem  dringenden  Bedfirfnis  entsprechend  ist  erstmalig  seit 
Kriegsende  wieder  die  bekannte  AEG-Preisliste  als  Auszug 
aus  den  Sonderpreislisten  erschienen.  Sie  gibt  erschopfend 
Auskunft  fiber  die  wesentlichen  von  der  AEG  hergestellten 
Gerate,  wieMotoren,  Dreh-und  Gleichstrommaschinen,  Schalt- 
gerate,  Rohrengleiclirichter,  Kondensatoren,  Umspanner  und 
Transformatoren,  Kabel,  Mefigerate,  Zahler,  Uhren,  Leuchten, 
Industriegerate  u.  v.  a.  m.  Druck  und  Ubersichtlichkeit  der 
Preisliste  sind  ausgezeichnet.  Das  reichhaltige  Sachwortver- 
zeichnis  ermoglicht  ein  rasches  Nachschlagen.  Bo-  4022  B 
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Beitrage  zur  spanlosen  Formgebung  von  Metallen.  Von 
Dr.-Ing.  Arthur  Burkhardt,  Heft  l'  der  Schriften  der 
. Deutschen  Gesellschaft  fiir  Metallkunde  e.V.,  76  Seiten, 
73  Bilder.  Format  DIN  A 5.  Dr.  Riederer-Verlag',  Stutt- 
gart 1949.  Preis  brosch.  6,40  DM. 

Ohne  spanlose  Formgebung  ist  fiir  unzahlige  Elemente  des 
Maschinenbaues  eine  wirtschaftliche  Fertigung  heute  in  der 
Zeit  der  Massenproduktion  und  der  Werkstoffknappheit  nicht 
mehr  denkbar. 

Vom  einfachen  Freiform-Schmiedeprozefi  angefangen,  zum 
FlieBpressen  von  Zylinderlaufbiichsen  aus  dem  GuBblockchen 
heraus  bis  zum  Aufwalzen  der  Kiihlrippen  von  etwa  20  mm 
Hohe,  etwa  l mm  Dicke  und  3 mm  Abstand  aus  dem  Vollen 
heraus,  ist  eine  Entwicklung  auf  dem  Gebiet  der  spanlosen 
Formtechnik  geleistet  worden,  die  man  nur  dann  richtig  ein- 
schatzen  kann,  wenn  man  die  spanende  Fertigung  solcher  Teile 
mit  der  spanlosen  Formung  vergleicht.  Allein  schon  der  Ver- 
gleich  des  Einsatzgewichtes  des  geschmiedeten  Rohteils  von 
61  kg  mit  dem  Fertigteilgewicht  von  etwa  6 kg  laBt  die  groBe 
Uberlegenheit  des  spanlosen  Formungsverfahrens  erkennen. 

. Ebenso  muB  man  aber  auch  die  Formgebungstechnik  be- 
wundern,  mit  der  es  moglich  ist,  auf  dem  Wege  rein  plasti- 
scher  Verformung  Werkstoffe  hochsten  FluBwiderstandes  wie 
z.B.  legierte  Vergiitungsstahle  zu  Fertigteilen  hochster  Ge- 
nauigkeit  und  Festigkeit  zu  verarbeiten.  Gelingt  es  bei  den 
Verfahren  plastischer  Formgebung  doch  nicht  nur  allein  den 
Forderungen  der  wirtschaftlichen  Fertigung  weitgehend  nach- 
zukommen,  sondern  durch  beanspruchungsgerechten  Faser- 
verlauf  im  gepreBten  Teil  beste  Werkstoffdurcliknetung  und 
hohen  Verformungsgrad  dem  Werkstoff  die  Voraussetzung  zu 
hochster  Leistungsfahigkeit  zu  geben.- 

Nur'ganz  seiten  kann  man  in  technischen  Veroffentlichun- 
gen  die  Offenheit  feststellen,  mit  der  in  der  vorliegenden  Schrift 
fertigungstechnische  Erfahrungen  bekanntgegeben  werden,  die 
einen  ganz  groBen  Kreis  der  Technik  interessieren. 

• Ausgehend  von  den  Grundprinzipien  der  verschiedenen  Ab- 
wandlungen  des’-FlieBpressens  zeigt  der  Verfasser  die  An- 
wendung  an  Beispielen  aus  dem  Maschinenbau  und  der  Her- 
stellung  von  Gegenstanden  des  taglichen  Gebrauchs. 

Als  Hohepunlct  der  Schrift  ist  wohl  die  Darstellung  des 
Formwalzens  von  Ringrippen  auf  Hohlzylindern,  das  Konisch- 
walzen  von  Profilen  und  das  Walzen  von  Pleu  elstangen  zu 
betrachten. 

' Diesen  an  Hand  von  zahlreichen  Skizzen  und  Bildern  er- 
lauterten  Darstellungen  schlieBen  sich  Ausfuhrungen  iiber  die 
Herstellung'von  Gesenken,  Ziehringen  usw.  und  Moglichkeiten 
zur  Erhohung  ihrer  Lebensdauer  an. 

Es  ist  nur  zu  wiinschen,  daB  diese  aus  der  Praxis  heraus 
entstandene  Schrift  recht  zahlreiche  Leser  findet  und  die  tech- 
nische  Literatur  durch  viele  Schriften  der  gleichen  Art  berei- 
ch'ert  wird. 

. _ Wiegand  1493  B 


Stahl  und  Eisen  beim  SchweiBen.  Von  Dr.-Ing.  Karl 
Tewes  f.  3.  Aufl.,  Vulkan-Verlag  Dr.  W.  Classen,  Essen 
1948.  226  S.  m.  zahlr.  Bildern  urTabellen.  GroBe  DIN  A 5. 
Preis  kart.  9,60  DM,  geb.  11,60  DM. 

Seit  seiner  ersten  Auflage  (1942)  ist  dieses  Buch  ein  Begriff 
geworden.  Es  eriibrigt  sich  deshalb,  hier  auf  Einzelheiten  ein- 
zugehen.  Wichtig  ersclieint  es  aber,  darauf  hinzuweisen,  daB 
sich  fur  dieses  so  klar  und  verstandlich  geschriebene  Buch  nicht 
nur  der  SchweiBfachmann  interessieren  sollte,  sondern  jeder, 
der  mit  den  Werkstoffen  Stahl  und  StahlguB  und  ihrer  Warme- 
behandluhg  zii  tun  hat.  Das  Buch  ist  gegeniiber  den  beiden 
ersten  Auflagen  verbessert  und  sein  reichhaltiger  Schrifttums- 
nacliweis  ist  erganzt  worden.  Leider  hat  der  unerbittliche 
Tod  dem  Verfasser  die  Moglichkeit  genommen,  die  dritte  Auf- 
lage selbst  bis  zum  Ende  zu  bearbeiten.  Dies  hat  nunmehr 
Herr  Dipl.-Ing.  Carl  Hase  besorgt.  DaB'  er  sich  darauf  be- 
schrankt  hat,  die  durch  die  ■Fortschritte  der  SchweiBtechnik 
notwendig  gewordenen  Erganzungen  und  Verbesserungen  so 
vorzunehmen,  so  daB  der  Aufbau  des  Buches  dadurch  nicht 
ge'stort  wurde,  muB  ihm  besonders  gedankt  werden. 

Ebenso  wie  die  beiden  ersten  Auflagen  wird  auch  die  dritte 
Auflage  dieses  guten  Buches  vom  Fachmann  und  vom  Stu- 
dierenden  gerne  zur  Hand  genommen  werden. 

Stromberger  1683  B 
/ 

Konstrukteur  und  GieBer.  GieBerei-Verlag  Diisseldorf  1951. 
Sondernummer  der  Zeitschrift  GieBerei.  88  Seiten.  Preis 
gebunden  7,20  DM.  • 

Das  vorliegende  Heft  enthalt  die  anlkBlich  der  Ausstellungen 
,,Gegossene  Werkstoffe"  in  Diisseldorf  und  Stuttgart  gehalte- 
nen  Vortrage.  Namhafte  Fachleute  aller  Werkstoffsparten 
nehmen  zu  dem  Thema  ,,GieBgerechtes  Konstruieren"  Stel- 
lung.  Dabei  werden  die  besonderen  Eigenschaften  der  ein- 
zelnen  GieBwerkstoffe  GrauguB,  StahlguB; Leicht- und  Schwer- 
metallguB  eingehend  beleuchtet.  Das.Ziel  ist,  eine  Konstruk- 
tion  so  zu  gestalten,  daB  der  AbguB  frei  von  Ftehlstellen,  wie 
Lunkern  und  Rissen  ausfallen  kann  und  mit  moglichst  wenig 
Aufwand  sich  formen  und  auch  putzen  laBt.  Davon  hangt  im 
wesentlichen  die  Wirtschaftlichkeit  der  Fertigung  und  damit 
der  Gestehungspreis  des  GuBstiickes  ab.  Oftmals  sind  es  Klei- 
nigkeiten;  die  dem  GieBer  seine  Arbeit  sehr  erschweren,  aber 
vom  Konstrukteur  leicht  abgeandert  werden  konnten.  Hierin 
liegt  auch,  der  Zweck  dieses  Heftes,  namlich  die  Zusammen- 
arbeit  zwisclien  Konstrukteur  und  GieBer  zu  vertiefen.  Ein 
Aufsatz  von  Prof.  Dr.  Piwowarsky  behandelt.in  ausfiihrlicher 
Weise  den  Vergleich  von  GuB-  mit  SchweiBkonstruktionen. 
Auch  der  Modellbauer  kommt  zu  Worte.  Eine  Schrifttum- 
sammlung  iiber  Konstruktion  von  GuBstiicken  am  Ende  des 
Heftes  macht  dieses  besonders  wertvoll. 


GrauguG-GasschweiBung  leicht  gemacht!  Von  Felix 
Wuttke.  1.  Aufl.  Verlag  Carl  Marhold  Verlagsbuchhand- 
lung,  -Halle/Saale.  90  Seiten,  135  Bilder.  GroBe  150x210.' 

, Preis  kart.  6,75  DM.  ’ » 

' Wenn  man  auch  praktische  Erfahrungen,  die  nun  einmal  fiir 
die  erfoigreiclie  Durchfiihrung  von  GrauguBscliweiBungen  er- 
forderlich  sind,  nicht  unmittelbar  aus  Biichern  lernen  kann,  \ 
so  ist  es  doch  sehr  zu  begriiBen,  daB  hier  ein  anerkannter 
SchweiBpraktiker  den  Nachwuchs  an  Hand  zahlreicher  Bei- 
.spiele  aus  der  autogenen  GuBeisenschweiBung  in  dieses  Sonder- 
gebiet  einfiihrt.'  Nach  Besprecliung  der  beim  SchweiBen  von 
GuBeisen  zu  beachtenden  Punkte  wird  die  praktische  Durch- 
fiihrung  der  Kalt-,  Halbwarm-  und  WaTmschweiBung  behan- 
delt  und  durch  gut  ausgewahlte  Bildwiedergaben  erlautert. 
Insbesondere  wird  auf  das  SchweiBen  von  Lanz-Zylinder- 
kopfen,  Ventilsitzen,  Zahn-  und  Schwungradern  und  Kessel- 
gliedern  eingegangen.  Bei  aller  Anerkennung  des  Buches  muB 
jedoch  bemerkt  werden,  daB  die  werkstoffkundlichen  Angaben 
iiber  GuBeisen  und  auch  der  Abschnitt  iiber  Spannungen  ihrer 
Wichtigkeit  entsprechend  etwas  eingehender  batten  behandelt 
werden  konnen.  Die  Ansicht  des  Verfassers,  das  Abbohren  der 
Risse  allgemein  abzulehnen,  erscheint  etwas  bedenklich, 
ebenso  die  Bemerkung,  die  Entscheidung  iiber  die  ScbweiBart 
vorwiegend  der  Intelligenz  des  SchweiBers  zu  iiberlassen.  Trotz 
dieser  Mangel  -wird  das ' Buch  dem  zukunftigen  GrauguB- 
SChweiBer  ein  wertvoller  Berater  sein. 

Ricken  1461  B’ 


Handformerei.  Von  Fr.  Naumann.  Heft  70  der  Werkstatt- 
biicher.  2.  Aufl.  1950,  55  Seiten  mit  217  Bildern,  GrQfie 
15,4x22,8  cm.  Springer -Verlag,  Berlin/Gottingen/Heidel- 
, berg.  Preis  brosch.  3,60  DM. 

An  mehreren  Beispielen  wird  die  Herstellung  auch  schwie- 
riger  GuBstiicke  nach  Modell  besprochen.  Neben  einer  klaren 
Darstellung  der  Formtechnik  an  sich  beschaftigt  sich  der  Ver- 
fasser ausgiebig  mit  der  Wirtschaftlichkeit  der  besprochenen 
Formmethode,  wobei  sehr  richtig  immer  wieder  darauf  hinge- 
wiesen  wird,  daB  diese  wesentlich  von  der  Geschicklichkeit  und 
Erfahrung'  des  Konstrukteurs  abhangt.  Zum  SchluB  des  Ab- 
schnittes  Modellformerei  werden  dann  noch  kurz  einige  Kniffe 
und  Sonderfonnmethodeni  fiir  Sperrzahnrader  und  -walzen 
gestreift.  Der  zweite  Abschnitt  ist  einer  griindlichen  Behand- 
lung  der  Schablonenformerei  gewidmet.  Der  Leser  wird  mit 
der  Schabloniereinrichtung  selbst,  dem  Formen  von  Schwung: 
und  Zahnradern  nach  Schablone  sowie  mit  der  Schabloner.- 
formerei  mit  mehreren  Spindeln  vertraut  gemacht.  Der  dritte 
Abschnitt  behandelt  die  Verwendurig  von  Behelfsmodellen  aus 
Gips  und  der  letzte  das  Eormen  nach  Zeichnung  ohne  Modell. 
Insgesamt  stellt  das  vorliegende  Heft  in  .knapper  Form  einen 
Streifzug  durch  die  Handformerei  dar.  Da  es  tatsachlich  von 
einem  Fachmann  aus  der  Praxis  fiir  die  Praxis  geschrieben 
ist,  kann  es  jedem  etwas  sagen,  sowohl  dem  Konstrukteur,  wie 
aber  auch  dem  GieBereifachmann,  der  manche  Anregung  fiir 
Spezialfertigungen  aus  ihm  entnehmen  kann. 

Doliwa  1498  B 
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b)  Zeitschriften 


* - 

Die  Priifung  der  Verschleififestigkeit  von  Oberflachen. 

Von  Dr.  H.  Meincke,  Bonn.  Metalloberflache  4.  Jaiirgang  (A)' 
1950,  Heft  10/  S.  145/151,  7 Bilder  und  2 Zahlentafeln. ' 

Der  standige  Fortschritt  der  Technik  verlangt  immer  mehr 
die  Entwicklung  einer  einfachen  Methode  zur  Ermittlung  der 
VerschleiBgroBe.  In  der  vorliegenden  Abhandlung  wird  ver- 
sucht,  durcb  Aufstellung  einheitlicher  iPrufbedingungen  den 
VerschleiB  von  Oberflachen  als  eine  dem.  Werkstoff  eigene 
KenngroBe  zu  erfassen,  um  sie  in- die  Gruppe  der  iibrigen  Ober^ 
fl&chenpriifverfahrn  einreihen  zu  konnen.  Einleitend  werden 
die  ,,VerschleiBdrehbank"  von  E.  H.  Schulz,  die  Priifeinrich- 
tung  von  N.  N.  Savin  sowie  das  VerschleiBpriifgerat  von  Sie- 
mens erlautert  und  ihre  Priifeigenschaften  miteinander  ver- 
glichen.  Zur  Versuchsdurchfiihning  wurde  das' VerschleiBpruf- 
gerat der  Firma  ..Feinmechanischer  Geratebau",  Bad  Godes- 
berg,  verwendet.  Bei  ihm  wird  ein  durch  einen  regelbaren  Ex- 
zenter  angetriebeiier  gewichtsbelasteter  Halter  mit  einem 
Hartmetallplattchen  zwecks  Herabsetzung  der  Streuung' am 
unteren  Ende  auf  der  zu  priifenden  Flache  hin-  und  hergefuhrt. 
Die  Belastung  kann  zwischen  0,2  ...  2 kg  liegen.  Die  Hub- 
groBe  kann  den  Prufbedirigungen  entsprechend  eingestellt 
werden.  Die  GroBe  des  Hartmetallplattchens  betragt  1 bzw. 
0,5  cm2,  so  daB  eine  maximale  Flachenpressung  von  4 kg/cm2 
auftritt. 

- Die  vorliegenden  Untersuchungen.  erstrecken  sich  auf  den 
Fall  des  reinen  Gleitens,  also  auf  den  AusbruchverschleiB, 
OxydationsversclileiB  und  plastischen  VerschleiB.  Sie  wurden 
an  Proben  aus  RotguB,  Bronze  und  gepreBter  Al-Mg-Legierung 
sowie  mit  Lack-  und  Eloxalschichten  versehenen  Aluminium- 
blechen  durchgefiihrt,  aus  denen  Streifen  von  120  mm  Lange 

- und  15  mm  Breite  herausgeschnitten  und  auf  1 mg  ausgewogen 
wurden.  Nach  2000,  4000  und  10000  m Prufweg  bei  verschie- 
denen  Belastungen  und 'bei  Gleitgeschwindigkeiten  von  v = 
0,56.  . . 3,0  m/s  wurden  sie  erneut  ausgewogen  und  der  Ab- 
rieb  in  Prozent  angegeben.  Die  Versuchswerte,  die  in  einer 
Zahlentafel  zusammengestellt  sind,  stellen  Mittelwerte  aus  je 
4 Messungen  dar.  Die  Streuung  betragt  maximal  + 8,74%, 
und  bleibt  damit  in  den  beim  Zugfestigkeitsversuch  nach  den 
DIN-Normen  zugelassenen  Fehlergrenzen  von  ± 10%. 

In  Ubereinstimmung  mit  anderen  Ergebnissen  wird  fest- 
gestellt,  daB.  mit  zunehmender  Belastung  die  VerschleiBwerte 
bei  alien  untersuchten  Proben  Kurvenziige  von  einer  Geraden 
bis  zur  parabolischen  Kurve  annehmen.  Wesentlich  ist  die 
richtige  Wahl  der 'Belastung,  die  fur  diinne  Schichten,  z.  B. 
Versilberungen,  mit  0,5  kg  und  fair  hartere  Werkstoffe  bis  5 kg 
angenommen  werden  kann,  wodurch  fur  alle  Stoffe  die  giin- 
stigsten  Priifbedingungen  berucksichtigt  werden. 

Der  EinfluB  der  Geschwindiglceit  auf  die  VerschleiBmenge 
erwies  sich  als  unbedeutend,  so  daB  eine  Gleitgeschwindigkeit 
von  1,41  m/s  gewahlt  wurde.  Die  VerschleiBmenge  zeigte  bei 
alien  Proben  ein  lineares  Ansteigen  in  Abhangigkeit  vom  Weg 
mit  verschieden  grofien  SteigungsmaBen.  Die  SteigungsmaBe 
nehmen  zu  in  der  Reihenfolge  A1203,  Bz  14,  Rg  8,  Al-MgP 
und  Lack. 

Eine,  kurze,  theoretische  Betrachtung  ist  dem  VerschleiB- 
vorgang  in.  Abhangigkeit  der  Gefiigeausbildung  gewidmet. 
Der  Verfasser  kommt.zu  dem  Ergebnis,  daB  sich  elastische 
Kristalle  dem  VerschleiB  gegeniiber  giinstiger  verhalten  als 
sprode  Gefiigebestandteile,  da  die  ersteren  weitgehend  ver- 
formt  und  einen  erheblichen  Teil  der  VerschleiBarbeit  in  sich 
aufnehmen,  ehe  sie  vom  Stoff  abgetrennt  werden. 

Die  Zahlentafel  2 gibt  eine  aufschluBreiche  Gegeniiberstellung 
von  Harte  und  VerschleiBwiderstand.  Der  Verfasser  vergleicht 
fur  drei  Al-Mg-Legierurtgen  mit  17,0  bis  21,3  kg/mm2  Zug- 
festigkeit  den  Abrieb  bei  einheitlich  4000  m Prufweg  und 
1 ,45  m/s  Gleitgeschwindigkeit.  An  Hand  eines  Diagramms  zeigt 
sich,  daB  ein  gesetzmaBiger  Zusammenhang  zwischen  Brinell- 
- harte  und  VerschleiBwiderstand  nicht  ersichtlich  ist,  was  sich 
auch  besonders  stark  bei  Lack  und  sonstigen  diinneren  Uber- 
ziigen  zeigt.  Jedoch  wurde  in  Ubereinstimmung  mit, Savin  be- 
obachtet,  daB  zwischen  der  Ritzharte,  die  ein  dynamischer 
Vorgang  ist,  und  dem  VerschleiBwiderstand  ein  Zusammenhang 
besteht.  Da  diese  Zusammeuhange  aber  nicht  bei  alien  Stoffen 
durch  den  gleichen  Umrechnungsfaktor  gegeben  sind,  diirfte 
dieses  Verfahren  in  der  Praxis  kau'm  Anwendung  finden.  ■ 

Um  Vergleichsmessungen  durchfiihren  zu  konnen,  mussen 
folgende  Punkte  eingehalten  werden : Einheitliche  Oberflachen- 
giite  zur  Verringerung  der  Streuung  (wobei  die  Feinschlicht- 
giite  als  ausreichend  angesehen  wird),  gleiche  ProbengroBen, 
gleiche  Gleitgeschwindigkeit  und  Angabe  der  Belastung  P, 


die  entsprechend  den  zu  untersuchenden  Stoffen  zu  wahlen 
ist,  sowie  der  Weglange  s.  Daraus  laBt  sich  die  Beziehung 

* = [g/mm2]  ' 

ableiten,  wobei  f die  VerschleiBfestigkeit  des  Werkstoffs  be- 
zeichnet. 

Es  ist  sehr  zu  begriiflen,  dap  der  Versuch  unternommen  wird, 
fiir  den  Verschleip  einheitliche  Priifbedingungen  aufzustellen, 
um  die  Verschleipprufung  in  die  Reihe  der  iibrigen  Oberfldchen- 
priif verfahren  eingliedern  zu  konnen.  Leider  erwdhnt  der  Ver- 
fasser die  wichtigsten  und  bekannteslen  allgenieinen  Verschleip- 
priifeinrichtungen  nicht,  fiir  die  sich,  wenn  auch  nur  in  sehr  ge- 
ringem^MaPe,  stittschweigend  bestimmte  Priifbedingungen . ein- 
gefiihrt  haben. 

Weiterhin  wird  von  der  Gleitgeschwindigkeit  gesprochen,  ohne 
zu  erwahnen,  ob  es  sich  hierbei  um  die  maximale  oder  eine  mittlere 
• Geschwindigkeit  handeln  soil.  Dies  miipte  klar  herausgestelU 
werden.  Fraglich  erscheint,  ob  beim  Auswiegen  des  Verschleipes 
infolge  des  auperordentlich  gropen  Gewichtsunterschiedes  von 
, Probe  zu  Verschleip  das  angezeigte  Ergebnis  tatsdchlich  die  ge- 
i wiinschte  Genauigkeit  besitzt.  Auf  jeden  Fall  zeigt  der  Aufsatz 
einen  Weg,  wie  durch  Auf  stellen  einheitlicher  Priifbedingung  zu  . 
einer  genormten  Verschleipprufung  zu  gelangen  ist. 

Boker  1751  B 

IleiBzerspanunjL  1.  Milling.  Hot  Workpieces.  Von  A . O. 

Schmidt  und  ].  R.  Roubik,  Tool  Eng.  XXHI  (1949)  H.  6, 

S.  17/19,  5 Bilder,  4 Schaubilder.  2.  Zerspanen  mit  Hilfe 

des  elektrischen  Lichtbogens.  Von  Fr.  Hack,  Werkstatts- 

technik  u.  Maschinenbau  40  (1950)  H.  3,  S.  77/79,  2 Bilder1). 

Zwei  Hauptprobleme  der  Zerspanung  sind  einerseits  die 
Verhinderung  zu  holier,  Schneidentemperaturen,  andererseits 
die  Verihinderung  des  Schnittwiderstandes.  Kiihlmittel  konnen 
bis  zu  einem  gewissen  Grade  die  Schneidentemperaturen 
niedriger  halten,  tragen  aber  nicht  zur  Verminderung  des 
Schnittwiderstandes  bei.  .Vier  Verfahren  werden  in  dem 
amerikanischen  Artikel  zur  Verringerung  des  Schnittwider- 
standes angegeben : - 

1.  Erhitzung  des  Werkstiickes  im  Ofen  und  nachfolgende 
Bearbeitung  unter  Isolierung  Oder  Kuhlung  der  Vor- 
richtung,  um  zu  star  ken  Warmeiibergang  in  die  Werkzeug- 
maschine  zu  verhindern. 

2.  Bearbeitung  der  Werkstiicke  bevor  sie  von  einem  vorher- 
gehenden  Arbeitsgang  (Walzen,  Schmieden,  Gieflen)  voll 
abgekiihlt  sind. 

- 3.  Erhitzung  des  Werkstiickes  auf  der  Werkzeugmaschine 
durch  Induktions-  oder  Flammenerwarmung. 

4:  Erhitzung  der  Werkstiickoberflache  auf  der  Werkzeug- 
maschine zum  Planfrasen. 

Die  durchgefiihrten  Versuche  beziehen  sich  in  der  Haupt- 
sache  auf  Feststellung  der  erforderlichen  Motorleistung  bei 
Bearbeitung  der  Werkstiicke  im  kalten  und  erhitzten  Zustand. 
Verwandt  wurden  ausschlieBlich  Fraser  mit  Hartmetall- 
schneiden.  Durch  den  unterbrochenen  Schnitt  jedes  einzelnen 
Zahnes  und  der  damit  gegebenen  Moglichkeit  der  zwischen- 
zeitlichen , Abkiihlung  wurden  verhaltnismaBig  gute  Stand- 
zeiten  erreicht. 

Beim  Abfrasen  benutzter  Gesenke  konnte  bei  einer  Leistungs- 
aufnahme  von  6 PS  bei  kaltem  Zustand  der  Werkstiicke  nur 
102  mm/min  Vorschub,  nach  Erhitzung  auf  820°  C jedoch, 
660  mm/min  Vorschub  genommen  werden.  Andere  Versuche 
zeigten  ahnliche  Ergebnisse. 

Obwohl  die  Temperatur  der  Werkstiicke  an  der  Schnittstelle 
etwa  600°  C betrug,  konnte  keine  Verfarbung  und  auch  keine  . 
Veranderung  des  Feingefuges  festgesfellt  werden. 

Die  Anwendung  dieses  Verfahrens  blieb  vorerst  auf  Arbeits- 
gange  beschrankt,  die  mit  normalen  Verfahren  nicht  oder  nur 
unwirtschaftlich  durchgefuhrt  werden  konnen. - 

In  dem  deutschen  Artikel  wird  ein  patentiertes  Verfahren 
der  ortlichen  Erhitzung  durch  den  elektrischen  Lichtbogen. 
beschrieben.  Als  Anwendungsbereich  werden  insbesondere 
harte  Werkstoffe,  wie  Kokillen-HartguB,  SiliziumguB,  Mangan- 
hartstahl  usw.,  angegeben,  daruber  hinaus  aber  auch  die  Nach- 
arbeit  an  geharteten  Werkstucken. 


')  Siehe  auch:  Spanabhebende  Bearbeitung  unter  brtlicher  Erhitzung 
Seite  321  dieses  Heftes. 
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Mitteilungen  — Inhalts  verzeichnis 


Werkstatt  u.  Betrieb 


Der  Plus-Pol  wird  an  dem  Drehbankbett  bzw.  dem  Stander 
der  Hobelmaschine  angebracht,  wahrend  der  Minus-Pol  an 
eine  Spezialkohle  angeschlossen  wird.  Die  Lichtbogenlange 
soli  3...  6 mm  betragen  und  lauft  etwa  1...2mm  vor  dem 
Dreh-  Oder  HobelmeiBel  her.  Die  Tiefenwirkung  der  Erhitzung 
laCt  sich  durch  Anderung  der  Stromstarke  Oder  des  Vorschubes 
steuern.  Als  zweckmaBig  haben  sich  hohe  Stromstaxken  und 
damit  kurze  Erwarmungszeiten  erwiesen,  um  einen  Verzug 
oder  ein  Ausgluhen  des  Werkstiickes  zu  vermeiden. 

Versuche  an  einzelnen  Werkstiicken  und  auch  Losen  bis 
zu  500  Stiick  haben  bei  auf  bis  60  RC  geharteten  Teilen  gu'te 
Einzelergebnisse  gezeigt.  Beim  Langsdrehen  eines  schweren 
Silizium-GuBstfickes  mit  40  m/min  Schnittgeschwindigkeit, 
0,52  mm/U  Vorschub  und  1,2  mm  Spantiefe  ergaben  sich  nach 
dem  ortlichen  Erhitzen  mit  dem  Lichtbogen  gegeniiber  kalten 
Werkstiicken  doppelt  so  lange  Standzeiten  der  Werkzeuge. 

Beide  Artikel  sind  in  ihren  Angaben  leider  nicht  so  vollstdndig 
und  systematise h,  als  dap  die  Ergebnisse  als  allgemein  giiltige 
Feststellungen  gewertet  werden  konnten.  Wr,  4059  B 


Mitteilungen 

Am  5.  und  6.  Juli  findet  anlaBlich  der  Tagung  der  For- 
schungsgesellschaft  Blechverarbeitung  in  Stuttgart , Kienestrape  18 
(Saal  des  Landesgewerbeamtes)  eine  Vortragsreihe 

Oberflachenbehandlung  in  der  Blechverarbeitung 

statt.  Die  Vortragsfolge  ist: 

Donnerstag,  5.  Juli  1951: 

9 Uhr  Dipl.Ing.  M.  W estermann,  Nebeim-Hiisten: 
Eroffnung  der  Tagung 

Regierungsdirektor  Dr.  Thuma,  Stuttgart: 
BegruBung  der  Teilnehmer 
Ing.-Chem.  H.  Rogner,  Diisseldorf: 

Reinigung  und  Entfettung  im  Zusammenhang  mit  der 
Oberflachenbehandlung  von  Blechen 
Dr.-Ing.  E.  Wagner,  Griesheim : 

Passivierung  von  Oberflachen  durch  Phosphatieren 
Ober-Ing.  E.  Schroter,  Belecke: 
Gleichstromversorgung  von  Galvanik-Anlagen 
15  Uhr  Dr.-Ing.  G.  Elssner,  Diisseldorf: 

Glanzverzinkung 

Dr.-Ing.  R.  Haarmann,  Miilheim : 

Behandlung  und  Verwertung  der  zinkhaltigen  Rest- 
stoffe  bei  der  Feuerverzinkung 


Freitag,  6.  Juli  1951: 

10  Uhr  Dr.  habil.  S.  Nitzsche,  Miinchen:  * 

Kurze  Ubersicht  iiber  die  Chemie  und  Technologie 
der  Silicone 

Dipl.-Ing.  E.  Gemmer,  Frankfurt  am  Main: 

Das  Kunststoff-Flammenspritzverfahren  und  seine 

Anwendungsmoglichkeiten 

Dr.-Ing.  O.-Merz,  Hilden: 

Die  Lackierung  in  der  blech verarbeitenden  Industrie 
15  Uhr  Prof.  Dr.-Ing.  F.  Bollenrath  und  Dr.-Ing.  H.  Fullenbach, 
Aachen : 

Praktische  Erfahrungen  beim  elektrostatischen  Farb- 
spritzen  in  einer  Versuchsanlage 
Dipl.-Ing.  H.  v.  Gottberg,  Bad  Hersfeld : 

Die  Moglichkeiten  der  Infrarotstrahlung  fur  die  Ober- 
flachenbehandlung. 


,,Deutsche  Verbrennungsmotoren“ 
Produktionsprogramm  1951 

Die  Fachgemeinschaft  Kraftmaschinen  des  VereinsDeutscher 
Maschinenbau-Anstalten  E.  V.,  Frankfurt  a.  M.,  Barckhaus- 
straBe  16,  hat  eine  Ubersicht  fiber  das  derzeitige  Produktions- 
programm der  westdeutschen  Verbrennungsmotorenindustrie 
mit  Herstellerverzeichnis  und  Typentafeln  ffir  Diesel-,  Otto- 
und  Gasmotoren  herausgebracht.  Die  Ubersicht  ist  viersprachig 
gehalten  und  gestattet  ein  schnelles  Auffinden  der  interessieren- 
den  Typen  und  Bezugsquellen.  Preis  6, — DM. 


Hauptversammlung  des  VDI 

Der  Verein  Deutscher  Ingenieure  halt  seine  diesjahrige 
Hauptversammlung  — die  81.  seit  Grfindung  im  Jahre  1856  — 
in  Hannover  (Stadthalle)  ab.  In  der  Zeit  vom  30.  Juli  bis 
3.  August  werden  in  11  Fachsitzungen  (darunter  3 Diskussions- 
tagungen)  insgesamt  33  Themen  behandelt.  Dazu  kommen  die 
gesellschaftlichen  Veranstaltungen,  14  Fabrikbesichtigungen 
und  7 ganztagige  Besichtigungsfahrten. 

Anfragen  nach  Programm  und  Anmeldung  zur  Tagung  sind 
an  die  Abteilung  CO,  VDI-Geschaftsstelle,  Diisseldorf,  Prinz- 
Georg-Str.  77,  zu  richten. 
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dilaiiig  edit  SieuAtukastitAM t ^ 

Zu  dem  Bild  hier  unten  werden  viele  sageri:  aber  das  ist  doch 
ein  PIV-Getriebe  und  kein  Steuerungsorgan!!  - GewiB:  PIV  gilt 
allgemein  als  Getriebe,  in  Wirklichkeit  ist  es  ein  Maschinen- 
aggregat  zur  Steuerung  der  Antriebsgeschwindigkeiten.  Rein 
aufierlich  sieht  man  es  schon  daran,  daft  PIV  weder  Zahnrad- 
stufen  noch  Schaltungen  besitzt.  Ober  ein  Handrad  oder  einen 
Bedienungshebel  wird  die  Geschwindigkeit  von  Maschinen  und 
ganzer  Maschinengruppen  stufenlos  von  Hand,  elektrisch  oder 
auf  Wunsch  auch  selbsttatig  genau  dahin  gesteuert,  wo  das 
Optimum  an  Leistung  und  Arbeitsgute  liegt.  Es  ist  klar,  daO 
ein  solches  Steuerorgan  das  einzig  wahre  Mittel  ist,  urn  den 
Leistungswert  von  Maschinen  und  Arbeitsanlagen  voll  auszu- 
nutzen.  Das  sollte  Ihnen  zu  denken  geben.  Unsere  Druckschrift 
Nr.  97  unterrichtet  Sie  iiber  PIV  und  alle  wissenswerten  Einzel- 
heiten.  Verlangen  Sie  kostenlose  Zusendung  von 


P.  I.V.  Antrieb  Werner  Reimers  KG., 
Bad-Homburg  v.  d.  H. 
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cfn 


|h  eia- 


^chnischer^nst 


DEUTSCHE  SHELL 


aktiengesellschaft 


...  nnSSELOORF,  fRANKFURI/M- 


Unlversal-Priiziiiont- 

FrSsmaschinen 

fiir  Werkzeugbau  und  Optik 

Drehdornpressen 
in  4 Austilhrungen  , 

Handhebelpressen 

wellenrictitpressen 

leehstanzen 

Poliermaschinen 

(Nachdrehbank) 

,Radikal‘  Stahlhalter  u. 
Drehlinge 


AusfUhrung  von: 

Schnitf-,  Stanz-  u.  Ziehwerkzeugen 
Vorrlchtungen  far  die  spanlose  und 
_ spanabhebende  Fertigung 
SpezialwerkzeUgen  - 
Sondermaschinen 
Sonderaggregaten 
Honkopfe,  Honmaschinen 


A.  NOTH  E LEER  u.SOHNE 

WERKZEUGFABRIK 

RAVENS  BURG  (Sudwurttembeng)  - Postfach  34 


Hochste  Sicherheit 


llltj  -iJ  l:\yny  |!  L ' ] | >-  ‘ 

Patent 

Rohr-Verschraubungen 

fur  jeden  2weck 
im  Apparate-  und  Maschinenbau 

ERMETO- ARMATUREN  G.M.B.H. 
WIMDELSBLEICHE- BIELEFELD 


GASFLASCHEN-VENTILE 

seif  70  Jahren  bewahrt  im  In-  und  Ausland 
Wir  liefern  Ventile  fiir  alle  komprimierlen 
und  verfliissigten  Gase 

Bitte  verlangen  Sie  Sonderprospekt  V2650 

MASCHINENFABRIK  SURTH 

SU  RTH  b.  K’O’LN 
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Der  ousgereifte  Prozisions-Einzel-Antrieb  fur  alle  Auf- 
gaben  modemer  Fertigung,  z.  B.  fur  Aufbau-Bohreinheiten  ' 

GEORGM-KOBOLD  ELEKTRO-MOTOREN- 
APPARATE BAU  G M B H • STUTTGART  S 
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I 1 • . fQr  alle  Warmebehand- 

Induslrieofen 

Olen  zum  Clllhen,  HSrten  und  VergQten  / Ofen  mlt  kQnstl.  Luftum- 
wSIlung  / Fllefiofen  n.  d.  neuesten  Stande  der  Technik  / Ofen  mil 
kQnstl.  Atmosphere  zum  Blankgliihen  u.  entkoblungsfreien  GlUheo 

M&TTHIAS  LUDWIG  INDUSTR1EOFENBAU,  ESSEN,  Zweigertstr. 30/38 


Se.it  30  faUeen 

Gewindelehren  aller  Art 

kurzfristig 

Hans  Martin,  Berlin -Schoneberg 

Grunewaldstr.  83  Tel.  71  4850 


Aseit  n 

1667 


GEBR.  HEINE.  VIERSEN 


EMIL  OPITZ 

Prazisions-Werkzeug  bau 

BERLIN  SO  36,  Kopenicker  Str.  157,  Tel.  612425 


Schnitte  • Stanzen  • Ziehwerkzeuge 
Komb.  Werkzeuge  • Bohrlehren  • Vorriehtungen 

Kompl.  Sonderbetriebsmittel -Einrichtungen  fur 
Elektrotechnik  (Spez.  Fernmelde  • Fernwirk  • Radio) 
sowie  ftir  Apparatebau,  Geratebau  u.  Metallwaren 

Obernahme  von  Anfertigung  praziser  Stanzteile 


FR.  KAMMERER  A.G. 

PFORZHEIM  10 


THEOD.  KLAAS 


Abkant-Pressen 

vollhydrauliscb,  In*  und  Auslandspatente 
wirtscbaftlich,  raumsparend,  preisgtlnstig 

Ludwig  Artmann,  (24a)  Hamburg  24 


SCHWEISS-ELEKTRODENHALTER 

,—rrSk  in  verschiedenen  weiter  cntwickelten 

Modellen  preisgunstig  aus  laufender 

Produktion  lieferbar.  Verlangen  Sie 

Angebot  und  zur  Unterstutzung  Ihres 
Verkaufes  neutrale  Prospekte! 
Hohe  Handler rabatte!  Vertrctcr  gesucht! 
JOtEF  HUNDtlNGER  K.-G„  Stuttgart- Untertarkheim 


SCHWEISSEN  • SCHNEIDEN 

GRIESHEIM 


LOTEN  • HARTEN 

GRIESHEIM- AUTOGEN 

US-ADMINISTRATION  FRANKFURT  / MAIN 

s.  Veroffentlichung  auf  Seite  293 
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- - Einstellbare  Zahler  mit  elektrischer 

oder  mechanischer  Abschaltung 
oder  Signalgabe,  Impuls-Fernzah- 
ler  fiir  elektrische  Zahlung,  Zahler 
mit  Abdruck  auf  Papierrollen  oder 
Karten,  Handtourenzahler  mit  u. 
ohne  Stoppuhr,  Marken  ,,Proba- 
tor“  u.  ,,Record“,  Stichdrehzahler 
fiir  Motorenpriifstande,  Stiickzah- 
ler  (Hub-  und  Umdrehungszahler) 
zur  Feststellung  der  Produktion 
von  Maschinen,  Apparaten  usw., 
Meterzahler,  Spezialzahler 

® IRION  & VOSSELER,  Z'AHLERFABRIK 

(14b)  SCHWENNTNGEN  AM  NECKAR  16 


mOHUIflUPTER 


Exzenterpressen 

EBU  12  22.  40  60 


gro(3e  Tisch-  u.  Hubverstellung 
groBe  Ausladung 


Eisenwerk  Hensel,  Bayreuth 


Prazisions- 

Sdinellwuditwaagen 

Genauen  und  sauberen  Schlifl 
□ur  durch  gut  balancierte 
Schleifscheiben.  Auch  ftir  alle 
anderen  scheibenartigen  K6r- 
per,  die  auf  Hilfsdorne  ge- 
steckt  werden  kOnnen,  ver- 


GEBR.  HOFMANN,  MasdHnenfabrik 


41ANS  & MICHAEL  SCHREYER 
MASCHINENFABRIK-CT' 


VN  0 R N 8 E R G . W . R DI  H E N B AC  H E R H A U P I S T R A S S E 31 . 3 3 . R U F 68  2l77 


mM  ERNST  WINTER  & SOHN  • HAMBURG  1 9 
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ScAont  menschliche ^^Avbeitskvaft 


durcS  ft  * 


GABELSTAPLER 

' 0.5  und  1 to  Jm  Hub 


fiir  alle  Jndustrien, 
Hafen,  Cagerhduser  U-sm. 


Aebt  Casten 
senAt  Xosten 
rationalitiert 
ismerbetrieblicAo 
Transports 


HANS  STILL  MOTORENFABRIK  HAMBURG  48 


STAR 


Schnitte  / Stanzen  / Zfl ge  nod 
V erbundw erkzeuge 

Preljwerkzeuge  fOx  plastlsche  Masseo 

Sondcrvorrichiungen  fttr  AnrelB-, 

Bohr-,  Dreh-,  Frfis-,  Schlelf-,  SchWeiB-Zwecke  usw. 

Mefjvorrichtungen 

Werkstoffe  u.  AusfGhrtmgen  nach  DIN,  ISA  a.  AW  F 


STAR  (13a)  Schweinfurt  Postfach 

Abt.  Ill  Stanzwerlczeuge  and  Vorrlchtungsbaa 


¥0 

IBsSLrr . . 

ir 

CordesxSIuiter 


fllCHELIn-OEFE  N BESITZEN  WELTRUF 


Tonnen  • Retorten  • Oien 

2um  Einsatzharten  und  zunder- 
freien  Harten,  Vergiiten  u.  Gliihen 
i von  Massen-Kleinteilen 

11111 

Fordern  Sie  Drudcschtift  W 202  ober 
l|~  || ; umcr  qesamtes  Ofcnbouprogramm 


APPARATEBAU 


STUTTfiARTffPOSTFACH.28 


ja'f® 


Hydraulische 

Flachensdil  eifmasch  ine 
„Sian" 

3— tfflp 

Lieferbar:  810,1010  und 
' 1210  mm  Schleifltinge 


Hans  Sielemann  Werkzeugmasdiinenfabrik  K.G. 

" *■  Bunde  i.Westf. 


J7  Hassle 

V/mif [edermanschetten 
fur  hochste 
J Beanspruchung  und 
alle  Verwendung 


’WliHilM.-'11 


HESSISCHE  LEDER-TREIBRIEMENFABRIK 
JULIUS  EMRICH  gmih.  WETZLAR 


I 


<Uisto  jj 

Exzenterpressen  -*H  /• 
Friktionspressen  7'.  j- 
Walzmaschinen  T ’ “ 
Haschinen  fur  die  ■ 
Kleineisenindustrie  I 
Gesenkfrasmaschmen  - 


BREMEN-HEMELINGEN 
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STROMERZEUGER 

unabhangig  vom  Strom- 
netz,  24  Volt  fiir  Be- 
leuchtung  und  Laden  von 
Batterien.  Verlangen  Sie 
ein  Angebot! 

EISENMANN  GMBH 
STUTTGART-W 


_ WUPPEaTAi-OBERSARHEN 


DER  ROSTSCHUTZ 
FUR  BIANKE  TEILE 

OEL-CH EMI E « !5, VAt ■ ! 

Rud.  E.H.  Tullmanrt  G.m.b.H.  • Ruf:  52751 


Ijoh.casp.  POST  StEKNE  magen i.w.l 

Ieisengiesserei  w.  VE RFE IN E RU NG SW£ R KSTXTTEN I 


| 400 — 1050  mm 

\y  Vier  Bauarten : 

1.  fur  Holz,  2.  filr  Leichtmetall, 
3.  ftir  Stahl,  4.  filr  Schmelzschnitte 

Petzl  ng  & Hartmann 

Spez.-Fabrik  fiir  Hochleistungs- 
Bandsagen,  Kassel -B 


§M$>te$sen 


WILHELM  BERTRAMS 

METALIWAREKIFABRIK 

' LEKHUNGEM  BHL0. 


0%if4**tU 

W+N  Fahrradstdnder  u. 
Motorradsta  nd  er  D.R.R 
::A  v , vGaragen 


Wagner&  Neher 

Spezialfobrik  fur  fobrrad'U.Mptorradstoncfer 

Aschaffenburg  C32fl  Rul886 


Zuverlassige  Unfallschutzgerate 

filr  Exzenter-  und  Kurbelpressen 
Zweihand-Einrllckvorrlchtung,  Nachschlagslcherung 
Ha  Zeumer,  Metallwarenfabrik,  gcgr/1912,  Karlsruhe/Baden 


,,dauteH&ecfy" 

£in-  und  Zweischeiben- 
Schleif-  u.  Schruppmaschinen 

bis  800  mm  Scheiben-0, 
mit2-6  veranderlichen  Sch leifgeschw. 
normaltourig  v— 25/3o  m/sek, 
hochtourig  v=45  m/sek, 
restlose  Verwertung  der  Schleif- 
scheiben 

S perialausfii  hrung  nach 
Wunsch  liefert: 

Bautenberg  GmbH., 
Unterwilden,  Krels  Slegen 


Bohr-,  and  Sclilelfmaachlnen 

f V B m Ol-  und  Wasserabscheider  DRP., 

Schelbenmesser  EXAKT,  Flflgelradmesser,  TOnch-  u.  Anstrelch- 
maschlnen,  Nletfeuer,  Ventllhihne  ohne  Kflken,  KOkenhthno. 
Kupplungen,  BlasdQsen,  neuart.  Schlauchverbinder  mit  Klemm- 
korb,  Selbstschlufiventile,  Sonderarmaturen 
Kondenstdpfe  / Luftfilter  / Druckmlnderventite  / Dampfentfiler 
PressluPt-Industrle  Max  l.Fronlng,  Dortmund-KArne 
Mascbineofa  brlk,  Armaturenwerk  • Gcgrflndet  1905 


WALTER  KORNER 
HAGEN 


Speziell:  Warm  - Vergiite -Trocken  - Verzinkungsofen 
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Unverbindliche  Beratung  in  alfen  Atemschufz.-Fragen 

AUERGESELLSCHAFT  A.-C.  BERLIN  N 65 


Mikrometer- 

MeGstativ 

L 

System  „NETTER.“ 

r 

das  ideale  MeBgerat  fiir 
„Werkstatt  und  Betrieb" 
„Priiffeld  und  Labor". 

p~“  ' ■ , 

Ludwig  NETTER 

m 

FeinmeGgeratebau 

W J X D S H E I M/B  AYERN 
SchlieGfach  64 

Unser  permanent-dynamischer 


^fcHWinc 


AUSWUCHTUNG  tin 
BETRIEBSZUSTAND 

in  WorksfoH,  Betrieb  u.  Aussondicnsl 
DurcKfuhrung  von  Lohnouswuchfungen 


DR.  REUTLINGER  + SOHNE  • DARMSTADT 

INSTIHJT  FUR  SCHWINGUNOSTECHNIK 


Exzenterpressen 

„MABU“ 

3,5  und  6 to,  fur  Metall,  Kunst 
stoff,  Leder,  Papier. 
Handhebel  -Exzenterpressen 


KARL  BURKARD 

MASCHINENFABRIK 
OBERURSEL/Ts.  b.  Ffm. 


DRAHTGEWEBE 

• u»  alien  Metalien  turn 

SI  E. BEN  UND  FILTERN 


pm 


HAVER  & BOECKER  OELDE26,.wj 

Siebgewebe  FiHertresscn  Priilaiebe  Stabmaschinen  Ventiliaek  • Packmaschinen 


ZXHLAPPARATE 

wieUmlauf-,  Hub-, 

Stiick-  und  Meter- 
zahler,  Fernzahler 
u.  Windungszahler 
mit  und  ohne  auto- 
matischer  Abschal- 
tung,  Spezialzaliler 
fur  alle  Verrvendungszwecke 

WJ  MENGSTLER,  Zahlerfabrik 

Komm.-Gesellschaft 

(14b)  A LD IN  GEN  bei  Spaichingen 


^ LUFT_HyDRAUL|SCHE  puMpENi 


Urbolik  von  1-400  atii 


diedge,  hydr.  Pressen  u.  a.  m. 


tadf 

w. 


III 


] LfiJ 

KIPPER 

LAU  a E N H E I M • R H.  MAINZ 
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| STOLTENBERG-LERCHEZCO  | 

• VOMMANOITGCSELLSCHAFT 


(220  GUMMERSBACH/Rhld. 
Fernruf:  2251  “2255 


Transport-  und 
Lagerkasten 

in  jeder  Form  u.  GroB« 
Lsdegestelle  furHubwagen 
vALB"-Holxwar*nfabrik 
IShaankiich  l/W&rH 


Oel-u.Kuhlleitungs-Armaturen  fur 
Werkzeuginasch.rn.ungedr.  Durchgang 


Leudifen  u.  Reilektoren 

fiir  Werkstatt  u.  Betrieb 
190  — 400  mm  0 fertigt 
Ingenieur  Georg  Rohl 
Gevelsberg  i.W.  Tel.  3818 


Moftorrrad-5tander| 


W.KRDGER  <C% armatorenfabrir 

BERLIN  SO. 36  MUSKAUER STRF3 


Mit  Hamttl-Revolverkdpfen  gewaitige 
Leistungssteigerung  der  Drehbanke 

Hamtll-Werkzeugfabrik,  Marktredwitz 


Wir  suchen  fiir  das  Vorrichtungs-  und  Werkstattbiiro  einen 

tiichtigen,  jiingeren  Ingenieur 

mit  abgeschlossener  Ausbildung  und  mehrjahriger,  moglichst  iin  Werk- 
zeugmaschinenbau  erworbener  Konstruktionspraxis  fiir  die  Anfertigung 
von  Sonderwerkzeugen  und  Vorrichtungen.  Bewerbungen  mit  hand- 
geschriebcnem:  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften  und  Lichtbild  erbeten 
unter  G 7433  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


Bedcutendes  Unternehmen  z.  Walzen  u.  Verarbeiten  v.  Aluminium  in 

Montevideo  — Uruguay 

sucht  Ingenieur 

mit  Spezialkenntnissen  auf  dem  Gebiet  von  Zeit-  u.  Arbeitsstudien. 
Nur  Bewerbungen  erwiinscht  von  Herren  mit  langjahriger  Erfah- 
rung  auf  diesem  Spezialgebiet,  die  befahigt  sind,  selbstandig  die 
Organisation  der  Zeit-Kontrolle  nach  REFA  Oder  alyilichem  System 
aufzubauen  und  zu  lei  ten.  Gutbezahlter  und  verantwortungsreicher 
Posten  mit  besten  Zukunftsaussichten. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Lichtbild,  Angabe 
der  Gehaltsanspniche  u.  des  friihest.  Eintrittstermins  einzureichen  an : 

E.  G.  A.  M.  S.  A.  Ram6n  M&rquez  3222  Montevideo/Uruguay 


, Grofie  siiddeutsche  Maschinenfabrik 

sucht  fiir  ihre  gut  eingericlitete  Harterei 

einen  Betriebsleiter 

zum  sofortigen  Antritt. 

Wir  bitten  um  Bewerbungen  von.wirklich  erstklassigen  Fachkraften 
mit  langjahriger  Tatigkeit  in  Hartereibetrieben.  Gewunscht  wird 
Erfahrung  in  der  Hartung  von  Bauteilen  fur  Dieselmotore 
und  Turbinen  und  von  Werkzeugen.  Ausfuhrliche  Bewerbungen 
mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften  und  Gehaltsangaben  erbeten 
unter  G 7476  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


KOLOPHONIUMZINN 
lOTZINN  ( DRAHT,  BAND,  PULVER) 
LUTMASSE  • I'OTWASS  ER  • IUT  PASTE 
SCHWE1SS  PULVER  • SCHWEISSTABE 
HARTLOTE  A S1LBERLOTE 


mIm 

ySTANNOl  . 

WUPPERTAL 


Venttlaioren 


( ROE  R BER4NAUMANN 
MASCHINENFABRIK 
HAMBURG  4B  FERNRUF  - 2*33*6.  2933*8 


ZENTRIERBOHRER 

fiir  hohe  Lefstungen 


J.  E.  HEID,  Werkzeugfabrik 
Schwaig  be!  NUrnberg 


OTTO  EICHHOFF,  BRUGGE  i.U. 

SCHRAUBEN-U.DRAHTWAREN  -FABRIK 


FUR 

INDUSTRIEANLAGEN 

J-K/emmen 


ICAWEI  DMULLERboetmoclo“ 


* { / INDU 


^hanqen. 


Selbstandiger  Konstrukteur 

fiir  elektrische  Maschinen  von  mittlerem  Elektromotorenwerk  gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  Herren  mit  langjahriger  Tatigkeit  und  reichen 
Erfahrungen  bewerben,  welch e in  der  Lage  sind,  Konstruktionen 
nach  den  modernsten  Grundsatzen  durchzufiihren.  — Angebote 
unter  G 7477  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27 


GroBeres  Hiittenwerk  des  Ruhrgebietes  sucht  einen 

KALKULATOR 

Arbeitsgebiete:  verbindliche  Angebotskalkulation,  Kostenvcrfolgung  u. 
Nachkalkulation  in  A-  und  E-SchweiBerei,  Nietkonstruktion  und  span- 
angebende  Fiigung.  Die  Bewerber  (35 — 40  Jahre  alt)  haben  praktische 
Erfolge  auf  den  angegebenen  Gebieten  und  den  erfolgreichen  Besuch 
der  Refa-Grund-  u.  Sonderlehrgange  nachzuweisen.  Der  AbschluB  einer 
Maschinenbauschule  bezw.  hGheren  Maschinenbauschule  ist  erwiinscht. 
Angebote  mit  Lebenslauf,  Lichtbild,  Zeugnisabschriften  und  Gehalts- 
anspriichen  sind  zu  rich  ten  an  W 727  WERBEG  Ann.-Exped.  Dort- 
mund, Burgwall  24 


Neuzeitliche  Kartonagenfabrik  im  StidliCtieVl  Nordamerika 

sucht  einen  Werkzeugmacher 
und  einen  Fabrikationsmeister. 

Erstklassige,  selbstandige  und  verantwortungsbewuBte  Fachkrafte 
mit  langjahrigen  Erfahrungen  aus  der  Praxis  der  Papier-  und 
Pappenverarbeitung,  insbesondere  Dosenherstellung  1m  Wickel- 
und  Ziehverfahren,  die  fahig  und  gewillt  sind,  bei  Einrichtung 
des  Werkes  selbst  mitzuwirken,  die  Initiative  und  Geschick  fiir 
Verbesserungen  besitzen,  finden  entwicklungsfahige  Dauerstellung. 
Handschriftliche  Bewerbungen  mit  Unterlagen  erbeten  unter  J.  585 
an  Annoncen-Schtirmann,  Diisseldorf,  Graf-Adolf-Str.  12 
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BBC 

sucht  sofort  STELLV.  LEITER 

der  Abteilg.  Selbstkosten  -Vorkalkulation 

in  Dauerstellung  mit  Aufstiegsmoglichkeit  fur  Elektro-Warme  und 
-Kaltegerate  sowie  Schalter-  und  Apparatebau.  Verlangt  warden 
gute  Werkstattpraxis,  langj.  Erfahrung  als  Vorkalkulator  und  bei 
Preisverhandlg.  sowie  gute  Kenntnisse  des  mod.  Rechnungswesens 
(Kosten-,  Arten-  u.  Stellenrechnung). 

REFA-KALKULATOR 

fur  selbstandige  Durchfiihrung  u.  Auswertung  von  Zeitstudien  im 
Elektroapparatebau.  Langj.  Erfahrung  unbedingte  Voraussetzung. 
Ausfiihrl.  Bewerbung  mit  Zeugnisabschr.  u.  Lichtbild  an  die  Per- 
sonalabteilung  der  BROWN,  BOVERI  & CIE.  Aktiengesellschaft, 
Werk  GroB-Auheim,  GroB-Auheim  a.  M.,  Krs.  Hanau 


Englische  Firma 

von  Werkzeugmaschinenimporteuren,  die  erfolg- 
reich  Fabrikanten  des  Kontinents  vertritt,  ware 
. daran  interessiert,  von  Werkzeugmaschinen- 
herstellern  zu  horen,  die  durch  eine  riihrige 
Organisation  vertreten  werden  mochten.  Orga- 
nisation verfiigt  iiber  Ausstellungsraume  im 
Gebiet  von  London  und  bearbeitet  das  gesamte 
Vereinigte  Konigreich  durch  fachlich  geschulte 
Verkaufer'.  Angebote  unter  G 7444  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


DEUTSCHE 
INDU5TRIEAUSSTELLUNG 
BERUN195I^UHH 


Erfahrener  Werkmeister  till  Ausland  gesuchf. 

Fabrik  landwirtschaftlicher  Gerate  und  Schmiedewaren  in  Athen 
(Griechenland)  sucht  selbstandigen  Werkmeister  mit  groBer  Erfahrung 
im  Fache.  Angebote  mit  Lebenslauf  und  Gehaltsanspriichen  unter 
G 7452  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Selbstandigen  perfekteri  Werkzeugmocher  - Meister 

(Schnitt-  u.  Stanzwerkzeuge,  sowie  evtl.  PreBformenbau)  fiir 
einen  mittelrheinischen  elektrotechnischen  Spezialbetrieb. 
Schriftliche  Bewerbungen  mit  den  iiblichen  Unterlagen  unter  Offerte 
Nr.  G 7419  an  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


Grofies  Werk  Norddeutschlands  sucht  einen  erstklassigen 

BETRI EBSLEITER 

fiir  den  Werkzeugbau. 

Bewerber  muB  moglichst  aus  dem  Werkzeugmaschinenbau 
hervorgegangen  sein,  eine  jahrelange  Tatigkeit  im  Werkzeug-, 
Lehren-  und  Vorrichtungsbau  nachweisen  und  einer  groBeren 
Belegschaft  von  etwa  220  Mann  vorstehen  konnen.  Ausfiihr- 
liche  Bewerbungen  mit  Lichtbild,  Lebenslauf  und  Zeugnisab- 
schriften  sowie  Gehaltsanspriichen  unter  G 7451  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27 


FERTIGUNGS  - INGENIEUR 

mit  umfassenden  Erfahrungen  in  der  rationellen  Fabri- 
kation  spanabbebender  Werkzeuge  fiir  die  Leitung 
unserer  Werkzeugabteilung  gesucht.  Fahigkeit 
zu  selbstandigem  Arbeiten  wird  vorausgesetzt. 

Bewerbungen  werden  erbeten  unter  R 611  an 
Anzeigenvermittlung  Schiirmann,  Diisseldorf,  Graf- 
Adolf-Str.  12  unt.  Nennung  von  Gehaltsanspriichen  n. 
friihest.  Eintrittstermin,  sowie  unter  Beifiigung  von 
Zeugnisabschriften,  Referenzen  u.  sonstig.  Unterlagen. 


Wir  suchen  einen  XJLM  I . , mit  Erfahrungen  in 

tiichtigen  jiingeren  " ’ CrKlTldSlCr  der  Herstellung  von 
Schnitt-  und  Montage-Werkzeugen  fiir  die  Rollenkettenfertigung. 
Herren  mit  den  erforderlichen  Kenntnissen  wollen  ihre  Bewerbungen 
mit  Lebenslauf,  Lichtbild  und  Gehaltsanspriichen  neben  den  Iiblichen 
Unterlagen  einreichen  an 

SIEMAG  DAHLBRUCH  i.  Westf.,  Betriebsdirektion 


"VVestdeutsches  Werk  der  blechverarbeitenden  Industrie  mit 

etwa  400  Belegschaftsmitgliedern  sucht  zum  baldigen  Eintrltt 

Arbeits studien - Ingenieur  mit  REFA-Kenntnissen 

Ers'tklassige  Krafte  mit  reichen  praktischen  Erfahrungen  wollen  sich 
unter  Beifiigung  von  Zeugnisabschriften,  eines  handgeschriebenen 
Lebenslaufes  und  unter  Angabe  der  Gehaltsanspriiche  unter  G 7473 
melden  bei  Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Miinchen  27. 
Wohnung  kann  spater  gestellt  werden. 


Wir  suchen  zum  sofortigen  Eintritt 

TECHNISCHEN  ZEICHNER 

25 — 32  Jahre  alt,  erfahren  in  Konstruktion  von  spanabhebenden 
Prazis ions werkzeu gen.  Schriftliche  Bewerbungen  mit  Lichtbild, 
Zeugnisabschriften,  Lebenslauf  und  Gehaltsanspriichen  an 
Hermann  Greiner  K.-G.,  Prazisionswerkzeugfabrik,  Urach/Wiirrt. 
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WERKSTATT  UND  BETRIEB 


84.  Jahrg.  Nr.  7 


„ PARIS64 

Die  Zeitschrift  , .WERKSTATT  UND  BETRIEB"  wird  anlaBlich  der  1.  Europaischen  Werkzeugmaschinen- 
Ausstellung  in  Paris  in  ihrem  Septemberheft  Aufsatze  hervorragender  Fachleute  iiber  den  Entwicklungs- 
stand  der  verschiedenen  Werkzeugmaschinengruppen  bringen  und  redaktionell  sowohl  wie  ausstattungsmaBig 
dieser  internationalen  Schau  Rechnung  tragen.  So  glauben  Redaktion  und  Verlag  in  iiberzeugender  Weise 
Zeugnis  abzulegen  fur  den  deutschen  Werkzeugmaschinenbau  und  die  Erwartungen  zu  erfiillen,  die  ins- 
besondere  die  groBe  Zahl  auslandischer  Bezieher  hegt.  Das  Heft  wird  rechtzeitig,  bereits'  im  August,  * 
herauskommen,  so  daB  es  schon  vor  Beginn  der  1.  Europaischen  Werkzeugmaschinen-Ausstellung  in  Paris 
in  den  Handen  der  in-  und  auslandischen  Bezieher  sein  wird.-  AuBerdem  wird  das  Heft  auf  dem  eigenen 
Ausstellungsstand  des  Carl  Hanser  Verlages  ausliegen. 

Anzcigenschlufi  fur  das  Septemberheft : 2S.  Juli  1951.  CARL  HANSER  Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen  27,  Leonhard-Eck-StraBc  7 


Chefkonitrukteur,  39  J.  f.  Betriebsmittel  in  lcitender,  ungek.  Position. 
Werkzeuge,  Vorr. , Schnitte,  Stanzen  usw.,  FlieBbandanlagen,  Fertigungsplang., 
Organisation.  Arbeitsgeb.:  Masch.- u.  Eisenbahnwesen,  mech.,  elektr.  u.  opt. 
Gerate,  Spielwaren  a.  Holz,  Metall,  Celluloid  u.  thermopl.  Kunststoffe-  Mehrere 
Erfindungen  u.  GebrM.  sucht  neues  Arbeitsfeld.  Nur  Ausland  bzw.  Ubersee! 
(Tropen  angenehm).  Nur  konkr.  Angeb.  u.  G 7484  an  Car!  Hanser,  Zeitschriften- 
verlag  GmbH.,  Munchen  27 


WerkzeugmacherMeister 

mit  24jahr.  prakt.  Erfahrg.  im  Werkzcug-,  Vorrichtg.-,  Schnitt-  u. 
Stanzenbau,  sowie  spanabh.  u.  spanloser  Verformung,  42  Jahre  alt, 
alleinstehend,  sucht  pass.  Wirkungskreis  in  Suddeutscbland,  Rhein- 
land Oder  Schweiz.  Gefl.  Angebote  unter  G 7481  an  C.  Hanser, 
Zeitschriftenverlag  GmbH.,  Munchen,  27 


Stellengesuche 

Dipl.-Ing., 

30  J-,  verh.,  perfektin  Berechn. 
u.-  Konstr.  v.  mechan.  Pressen 
m.  autom.  Vorschub  sowie 
Forder.-Aufbereitungsanlagen, 
Toleranzbau,  bewandert  in 
Kalkul.-  u.  Offertenw.,  gute 
betriebstechn.  Kenntn.,  4:J4jahr. 
> Tatigk.  bei  Spezialfirma,  ungek., 
strebs.,  gewandt,  sucht  selbst. 
Wirkungskreis.  Angeb.  unt. 
6107  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Miin- 
chen  27 


Strebs.  Betriebsmittelkon- 

strukteur  (M.  B.),  guter  Zeich- 
ner,'  25  J.,  led.,  sucht  ausbau- 
fahg.  Stellg.  Erfahrungen  i. 
Plang.  u.  rationeller  Fertigg.  v. 
Praz.-Teilen  i.  d.  spanabh. 
Fertigg.  Refa-Kenntn.  vorh. 
Angeb.  unt.  6092  an CarlHanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27 


Patentingenieur, 

45  J.,  in  ungekiindigter  Voll- 
machtsstellung,  mochte  sich 
verandern.  Angebote  unter  6104 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Munchen  27 


Erstklassiger  erfahrener 
Fertigungsfachmann,  ideen- 
reicher  Hotter  Konstrukteur, 
bester  Organisator  u.  Mensclien- 
fiihrer,  langjahriger  techn.  Lei- 
ter  von  Fabr.  der  Metallwaren- 
fabrikation,  Feinmaschinen- 
baus  u.  Feinmechanik,  47  J., 
Suddeutscher,  repr.  Erschei- 
nung  sucht  neuen  Wirkungs- 
kreis, evt.  spat.  Beteiligungs- 
mogl.  Zuschr.  unt.  6096  an 
Carl  Hanser  Zeitschriftenverlag 
GmbH.,  Munchen  27 

Betriebsing.  - Betriebsleiter , 

45  J.,  m.  umf.  Erf.  i.  d.  span- 
abh. u.  spanl.  Fertig.,  Kalkul., 
Arbeitsvorber.  u.  Akkordw. 
Spezial.  a.  d.  Geb.  d.  Stanz- 

u.  Ziehtechnik,  i.  d.  Herstellg. 

v.  Vorricht.,  Formen,  Zieh-, 

Stanz-  u.  PreBwerkzeugen, 
reiche  Erfahr.  in  Ausbau  u. 
Uberwachg.  v.  Werksanlg., 
guter  Belegschaftsf.,  zielbew.  u. 
energ.  sucht  verantw.  Wirkungs- 
kreis, wo  besonderer  Wert  a. 
vertrauensv.  Mitarbeiter  gelegt 
word.  Angeb.  unt.  6097  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 

GmbH.,  Munchen  27 

Maschinen  - Ingenieur 

Spezialist  im  Bau  von  Werk- 
zeugmaschinen,  41  Jahre  alt, 
zur  Zeit  Betriebsleiter,  sucht 
entsprechenden  Wirkungskreis. 
Anfragen  unter  6102  an  Carl 
Hanser  Zeitschriftenverlag 

GmbH.,  Munchen  27 


Stellenangebote 

Erfahrenen  Meister 

sucht  groBeres  Werk  der  Blecli- 
verarbeitung  i.  d.  Opf.  fur 
Zieherei.  Bewerbung  m.  hand- 
geschr.  Lebenslauf,  Zeugnisab- 
schriften,  Lichtbild  u.  Referen- 
zen  unt.  6099  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27  - 

Konstrukteur 

z.  bald.  Dienstantr.  gesucht. 
Es  kommen  nur  BCwerber  i. 
Betracht,  d.  i.  Konstr.  u. 
mechan.  Gestaltg.  v.  Rund- 
funk-  od.  feinmech.  Gcjraten 
ub.  lgjahr.  Erfg.  verfugen. 
Schriftl.  Bewerbg.  m.  Lebensl. 
u.  Zeugnisabschr.  bitten  wir  an 
unsere  Pers.-Abt.  z.  richten. 
Graetz  K.G.,  Altena/Westf. 


Werkzeugmachermeister, 

firm  in  Konstruktion  und  Her- 
stellung  von  Schnitt-,  Stanz- 
und  Ziehwerkzeugen  fur  Fein- 
und  Mittelbleche,  Alter  nicht 
uber  40  Jahre,  von  Werk  mitt- 
lerer  GroBe  im  Siegerland  ge- 
sucht. Bewerbungen  mit  hand- 
geschriebenem  Lebenslauf  unt. 
6105  an  Carl  Hanser  Zeit- 
schriftenverlag GmbH.,  Mun- 
chen 27 , 


Verschledenes 


Kapazitaten  frei: 

Radial-Bohrmaschine,  Bohr- 
spindel  70  mm  Dmr.,  Hori- 
zontal-Bohrwerk,  Spindel  70mm 
Dmr.,  Automat,  Werkstoff- 
durchlaB  32  mm,  Revolver- 
Drehbank,  WerkstoffdurchlaB 
32  mm,  Drehbanke,  Spitzen- 
hohe  135 — 170  mm,  Spitzen- 
weite  500 — 800  mm,  Spitzen- 
hohe  bis  430  mm,  Bettlange 
4000  mm.  Angebote  v.  Be- 
arbeitungsauf tragen  unt.  6098 
an  Carl  Hanser  Zeitschriften- 
verlag GmbH.,  Munchen  27 


Verkauf 


„Die  Werkzeugmaschine" 

v.  G.  Schlesinger,  2 Bde, 
Springer  Vlg.,  1936,  neuwertig, 
z.  verkf.  Angermair,  Wupper- 
tal-Wichlg.,  Beule  79 


1 Silitstab-Elektro- 

Harteofen  bis  1300°  220/380 
Volt,  MuffelgroBe  400  X 200  X 
400,  Fabr.  Siemens,  wenig  ge- 
braucht,  zu  verkauf en.  Ange- 
bote unter  6106  an  Carl  Hanser 
Zeitschriftenverlag  GmbH., 
Munchen  27 


Schweifjumformer 


kompl.  SchwelBanlagen 

Schwei8zubeh6r 

SchweiBkabel 

SchweiBelektroden 

Reparaturen  und  Ersatzteile 


ALBERT  OTT 

Spezialfirma 
fiir  ScbvveiBanlagen 
(22a)  ESSEN 

Gudulastr.  5,  Ruf  72  494 
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( 


lektrischeh 

Steuerung 


So  lost  man 
Steuerungsproblemo 
neuzeitlich. 

Klockner-Moeller-Steuerung  fur  eine  Schleif- 
maschine.  Der  Deckel  des-Stahlblechgehauses 
kann  nur  bel  ausgeschaltefen  Hauptschaltern 
abgenommen  werden.  Da  der  Hauptschaiter 
gekapselt  , ist,  besteht  keine  L/nfallgefahr 
beim  Arbeiten  an  der  Steuerung. 


BETRIEBSSICHERHEIT  ist  die  erste  Voraussetzung  einer 
elektrischen.  Steuerung,  die  den  hohen  Anspruchen  moderner 
Werkzeugmaschinen  in  Bezug  auf  ScKaltleistung.  und  Schalt-. 
haufigkeit  gewachse.n  sein  soli.  Neben  grofier  Betriebssicher- 
heit  erwartet  man  einfache  Bedienbarkeit  und  nicht  zuletzt . 
eine  Anlage,  die' sich  dem  Gesamtbild  einer  Maschine  har- 
monisch  anpaBt.  Diese  drei  Hauptforderungen  waren  rich- 
tungsweisend  fur  die  Entwicklung  der  Klockner-Moeller- 
Geratesammelkasten.  Die  Schaltgerate  si nd  in  formschonen, 
dichten  und  kraftigen  Stahlblechgehausen  eingebaut.  Saubere 
und  ubersichtliche  Installation,  Anordnung  der  Gerate  genau 
nach  dem  Schaltplan  und  gut  zugangliche  AnschluBmoglich- 
keiten  sind  das  duBere  Bild  jeder  Steuerung.  Schaltgerate  mit 
Maschinenlebensdauer,  die  keiner  Wortung  bedurfen,  ge- 
wdhrleisten  bei  jeder  Beanspruchung  groBe  Betriebssicherheit. 

Fur  den  Werkzeugmaschinenhersteller  wichtig: 
Klockner-Moeller-Gerdtesammelkasten  werden  als  geschlos- 
sene  Einheiten  anschluBfertig  abWerk  geliefert.  Sie  konnen 
ohne  groBen  Aufwand  an  deh  Maschinen  angebaut  werden. 


51/10 


Fo’rdern  Sie  bitte  unverbindlich  unsere  Listen  an! 


Klockner-Moeller  bonn  , 

ELEKTRISCHE  SCHALTGERATE  .■  GE.KAPSELTE  STEUERUNGEN  • VE  R T E I L U N GSAN  LAG  E N 


..unbesorgt! 

Klockner- 
Moeller- 
. . . 
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UprhLfp  /7/i.c  Jipf.p'f  pPiPtA.  iifupr. 


0 1/5  der  bisherigen  Arbeitszeit: 

,,wic  kannten  die  Stiicke  einu/andfeei  keutellen  und  dcJUi  die  fyeiambwJt  cm  VzchdHnii  5 : 1 
beiubietnei t" 


0 1/io  der  friiheren  Herstellungskosten  : 

,,uan  87,2  mu i.  au)  9 min.  Oamit  ianken  die  Ueateiiun^ilaxiten  udn  2 ik  9 ft  wee  cm) 

3 pence  ( = 7 : 9,7)" 

0 1/4  der  bisherigen  Drehzeit: 

,,Sckneckenwelle,  fcukece  dceka&it  63  kmn'jlen,  (.etd  16  Minuten" 

0 8fache  Leistung: 

,,g.e qenii&ec  den  Jl&iuitaten,  welcke  wic  Uikec  cm)  einec  “Speucddcekkank  eciielten,  im  Ueckdttnu 
ucn  1 : 8 itefien" 

0 1/20  der  bisherigen  Aufwendungen  fur  Werkzeug-  und 

Vorrichtungskosten  cm  Vzctyleich  m andecen  Picduktum6maAckinen  und  Autamaten 


hhhII 

■MB 


h^hm:'&kolb‘.stutt0art 
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2 Z.  VDI  Bd.  93/22 


WIEGEN  PRUFEN  FORDERN  SIEBEN 


Wer  nach  neuzeitlichen  Gesichtspunkten  Wagen,  Profen,  Fordern 
oder  Sieben  will,  braucht  den  Rat  geschulter  Spezialisten  mit  um- 
fassenden  Fachkenntnissen  und  vielseitigen,  in  der  Praxis  gesam- 
melten  Erfahrungen.  Schenck-lngenieure  verfiigen  uber  beides, 
denn  Ihre  Tatigkeit  umfaBt  den  Entwurf  und  Bau  von  Normal- 
und  Spezialwaagen,  dynamischen  Materialprufmaschinen,  elektro- 
dynamischen  Wuchtmaschinen,  Leistungsbremsen  und  Klassier- 
sieben.  Ihre  Arbeit  wird  unterstutzt  durch  einen  Betrieb,  der  seit 
sieben  Jahrzehnten  eine  fuhrende  Stellung  auf  diesen  Fachge- 
bieten  des  Maschinenbaues  einnimmt  und  sein  Konnen  durch 
hervorragende  Leistungen  vor  aller  Welt  bewiesen  hat.  Wenn  Sie 
Wert  legen  auf  einvvandfreies  und  zeitgemdBes  Wiegen,  Priifen, 
Fordern  oder  Sieben  tun  Sie  gut  daran,  den  Rat  erfahrener  Schenck- 
lngenieure  einzuholen.  Schreiben  Sie  deshalb  an 


t 


£ 


CARL  SCHENCK  MASCHINENFABRIK  DARMSTADT  GMBH  • DARMSTADT 

• {! 

A 
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ZEITSCHRIFT  DES  VEREINES  DEUTSCHER  INGENIEURE 
Heft  22  vom  1.  August  1951 


i 


V' 


V 


Inserenten  A — Z 


Accumulatoren-Fabrik  AG. 

Deutsche  Edison-Accum.-Compagnie  Hagen,  Frankfurt 


AEG 

AEG 


Berlin 
Kirchheim-Teck 


71 

99 

110 


Aktiengesellschaft  fur  Bergbau 
und  Huttenbedarf 
Allgaier  Werkzeugbau  GmbH. 
Allgemeine  Rohrleitung  AG. 
Amag-Hilpert-Pegnitzhiitte  AG. 
Ardeltwerke  GmbH. 

Askania-Werke  AG. 

B 

Baltzer,  Emil 
Bamag-Meguln  AG. 

Banning,  J.,  AG. 

Bauer,  Christian,  KG. 

Bauknecht  GmbH. 

Baumuller,  Heinrich 
Bayerische  ReiBzeugfabrik  AG. 
BSch6  A Grohs  GmbH. 

Beck  A Henkel 
Becker  A van  Hiillen 
BEKOMA  Boehringer  KG. 

Berchem  & Schaberg 
Bergner,  Richard 
Beumer 
Bilz,  Otto 

Bischoff-Werke  KG. 

Bleichert-T  ransportanlagen 
Biumberg  A Co. 

Bochumer  Verein  fur  GuBstahl- 
fabrikatlon  AG. 

Bohler,  Gebr.  A Co.,  AG. 
Boehringer,  Gebr.  GmbH. 

Bopp  A Reuther  GmbH. 

Borsig  AG. 

Bosch,  Robert  GmbH. 

Brown,  Boveri  A Cie.,  AG. 
Bruckner,  K.  A Co. 

Bruck,  Maschinenfabrik 
Brunotte,  Carl  KG. 

Biihler,  Hans  A Co. 

Buderus’sche  Eisenwerke 
Burkhardt  A Weber  KG. 

c 

Calor-Emag  AG. 

Canzler,  Carl 
Carstens,  Arthur  A Co. 

Cawi  A Co.,  GmbH. 

Chemische  Werke  Albert 
Cochius,  Max  GmbH. 

Coiner  Elektromotorenfabrik 
Johannes  Bruncken 
Collet  A Engelhard  AG. 

D 

Daimler-Benz  AG. 

Deckardt,  Jean  KG. 

Delbag-Luftfilter  GmbH. 

Demag-Zug  GmbH. 

Dempewolf,  Wilh. 

Desch,  Heinrich 
Deutsche  Keilriemen-GmbH. 

DEW  Deutsche  Edelstahlwerke  AG. 
DEW  Abt.  Sintermetalle 
Dichtungsring  GmbH. 

Dick,  Friedr.  GmbH. 

Dienes,  Karl  Rud. 

Dinglerwerke  AG. 

Dorstener  EisengieBerei  u. 

Maschinenfabrik  AG. 

Dijrrwerke  AG. 
Dynamit-Actlen-Gesellschaft 

E 

EberspScher,  J. 

Eisenbau  Albert  Ziefle 
Eisen-  u.  Metallwerke  Ferndorf 
Eisenwerk  Rothe  Erde  GmbH. 
Eisenwerk  Wiilfel 
Elektrotechnische  Industrie 
Elementenwerk  „Kranz" 

Emmericher  Maschinenfabrik 
EUMUCO  AG.  fur  Maschinenbau 


Salzgitter  60 

Uhingen/Wurtt  73 

Diisseldorf-Reisholz  93 

Nurnberg  82 

Osnabriick  67 

Berlin-Friedenau  102 


Duisburg  91 

Berlin  NW  87  86 

Hamm  122 

Welzhe'im  ' 83 

Stuttgart-S  68 

Nurnberg-0  119 

Nurnberg  120 

Huckeswagen/Rhld.-  70 

Kassel  119 

K ref eld  50 

Goppingen  37 

Gelsenkirchen  118 

Schwabach  b.  Nurnberg  92 

Beckum/Westf.  120 

Nellingen  b.  EBIIngen  113 

Recklinghausen-Sud  88 

Koln  125 

Llntorf  (Bez.  Dusseldorf)  122 

Bochum  91 

Dusseldorf  28 

Goppingen  34 

Mannheim-Waldhof  5 

Berlin-Tegel  39 

Stuttgart  40 

Mannheim  101 

Stuttgart-Feuerbach  119 

Diiren  90 

Dusseldorf  126 

Wernau  (Neckar)  120 

.Wetzlar  38 

Reutlingen  97 


Ratingen  79 

Diiren  106 

Hamburg  48  125 

Berlin-Steglitz  106 

Wiesbaden-Biebrich  10 

Berlin-Neukolln  110 

Koln-Bickendorf  115 

Offenbach/Main  70 


Stuttgart  51 

Augsburg  122 

Berlin-Halensee  124 

Wetter  (Ruhr)  44 

Koln-Ehrenfeld  92 

Neheim-Hiisten  82 

Hannover  80 

Krefeld  19 

. Stuttgart-O  104 

Stuttgart  108 

EBIingen  a.  N.  82 

Vilkerath  b.  Kdln  86 

Zweibrucken  (Pfalz)  119 

Hervest-Dorsten  109 

Ratingen  9 

Troisdorf  (Bez.  Koln)  90 


EBIingen  a.  N.  - 64 

Kork-Kehl  (Rhein)  120 

Ferndorf  (Kr.  Siegen)  123 

Dortmund  84 

Hannover-Wiilfel  22 

Duisburg-Wanheimerort  111 

Ludwigshafen  (Rhein)  123 

Emmerich  124 

Leverkusen  27 
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hem,  c.  u.  t. 

Stuttgart 

86 

Felten  & Guilleaume  Carlswerk  AG. 

Koln-Mulheim 

85 

Fischer,  Karl  Eugen 

Burgkunstadt/Bay. 

73 

Flamrich,  \y. 

Recklinghausen 

117 

Flender  GmbH. 

Bocholt 

25 

Ford-Werke  AG. 

Koln-Niehl 

65 

Forkardt,  Paul  KG. 

Dusseldorf 

7 

Forst,  Oswald,  GmbH. 

Solingen 

108 

Fredenhagen,  Maschinenfabrik 

Offenbach  a.  M. 

94 

Freytag,  Hermann 

Stuttgart-N 

122 

FrOlich  & Klupfel 

W.-Barmen 

114 

G 

Gack,  Ludwig 

Muhlacker/Wurtt. 

89 

Garbe,  Lahmeyer  & Co.,  AG. 

Aachen 

20 

GEA-Luftkiihler  GmbH. 

Bochum 

42 

Genest  GmbH; 

Stuttgart-Degerloch 

78 

Georgii-Kobold  GmbH. 

Stuttgart-S 

102 

Gesellschaft  fur  Linde's  Eismaschinen 

AG. 

Wiesbaden 

46 

G-S-T  Gesellschaft  fur  selbsttatige 
> Temperaturregelung 

Berlin-Wilmersdorf 

106 

Goldschmidt,  Th.,  AG.,  Abt.  Metalle 

Essen 

104 

Gossen 

Erlangen/Bay. 

66,67 

Gsell,  Albert 

Weinheim  (BergstraBe) 

110 

Gunther  & Co. 

Frankfurt  a.  M. 

95 

GuSstahlwerk  Witten  AG. 

Witten  (Ruhr) 

92 

GHH  Gutehoffnungshutte, 

Werk  Sterkrade 

Oberhausen/Rhld. 

12 

H 

Haberle,  Heinrich 

Frankenthal/Pfalz 

118 

Hahn  & Kolb 

Stuttgart 

59 

Hannoversche  Lebensversicherung 
auf  Gegenseitigkeit 

Hannover 

120 

HANOMAG 

Hannover 

89 

Hartmann  & Braun  AG. 

Frankfurt  a.  M. 

69 

Hartmann, W,  & Co. 

Hamburg  11 

118 

Heidenreich  & Harbeck 

Hamburg 

35 

Heller,  Gebr.  GmbH. 

Nurtingen/WOrtt. 

103 

Henkel  &,Cie.,  GmbH. 

Dusseldorf 

118 

Heraeus,  W.  C.,  GmbH. 

Hanau 

115 

HERSA 

Berlin-Lichterfelde 

123 

Hessische  Gummiwaren-Fabrik 

Fritz  Peter  AG. 

Klein-Auheim 

126 

Heyligenstaedt  & Co.,  GmbH. 

GieBen 

13  / 

Hilgers 

Rodenkirchen  (Rhein) 

102 

Hiiller,  Karl,  GmbH. 

Ludwigsburg/Wiirtt. 

60 

Hiittenwerk  Huckingen  AG. 

Duisburg 

62 

Huttenwerk  Niederrhein  AG. 

Duisburg-Hochfeld 

81 

Index-Verkaufs-GmbH. 

Stuttgart 

29 

Industriedruck  AG. 

Essen 

127 

Industriewerke  Karlsruhe  AG. 

Karlsruhe 

26 

Industriewerk  Schaeffler  oHG. 

Herzogenaurach 

80 

Irion  & Vosseler 

Schwenningen/Neckar 

118 

J 

Jahns-Regulatoren  GmbH. 

Offenbach  (Main) 

87 

Junghans,  Siegfried 

Schorndorf/Wurtt. 

121 

K 

Kahle,  Paul,  Rohrleitungsbau  GmbH. 

DOsseldorf 

87 

Kammerer,  Fr.  AG. 

Pforzheim 

121 

Kampschulte,  Dr.W.  & Cie. 

Solingen 

114 

Karstens,  G. 

Stuttgart 

117 

Kelch  & Co.  , 

Schorndorf/Wiirtt. 

124 

Kiepe,  Theodor 

Dusseldorf-Reisholz 

93 

Kieserling  Werkzeug maschinenfabrik 

Solingen 

54 

Klein,  Schanzlin  & Becker  AG. 

Frankenthal/Pfalz 

83 

Klingelnberg,  W.  Ferd.  S6hne 

Remscheid 

96 

Klockner-Humboldt-Deutz  AG. 

KGIn 

91 

Klockner-Moeller 

Bonn 

47 

Kohler  & Bovenkamp 

Wuppertal-Barmen 

125 

Kohlenscheidungs-Gesellschaft  mbH 

Stuttgart-S 

94 

Kopp,  Fritz 

Ulm-Donau 

96 

Kronprinz  AG. 

Solingen-Ohligs 

95 

Krupp,  Fried. 

Essen 

104 

Kiihnle,  Kopp  & Kausch  AG. 

Frankenthal/Pfalz 

109 

L 

Lapport,  P.  & Sohn 

Enkenbach 

83 

Lechler,  Paul 

Stuttgart 

122 

Lennartz,  Gebr. 

Remscheid 

108 

Leistritz,  P. 

Nurnberg 

116 

Linnemann-Schnetzer  KG. 

Ahlen/Westf. 

117 

Loewe,  Ludwig  & Co.,  AG. 

Berlin  NW  87 

52,  53  ; 

Losenhausenwerk  AG. 

Dusseldorf-Grafenberg 

84 

LTG  Lufttechnische  Gesellschaft 

mbH. 

Stuttgart-Zuffenhausen 

112 

Lurgi-Gesellschaften 

Frankfurt  a.  M. 

6 

M 

Malmedie  & Co.,  GmbH. 

Dusseldorf 

21 

Martin,  K. 

Offenburg/Baden 

15 

Maschinenbau-Aktiengesellschaft 

Balcke 

Bochum 

100 

MAN  Maschinenfabrik  Augsburg- 

L 

Ntirnberg  AG. 

# 

23 

Maschinenfabrik  EBIingen 

EBIingen  a.  N. 

• 75 

Maschinenfabrik  Gehring  KG.  ' 

Ruit  a.  F.  Kr.  EBIingen 

79  I 

Maschinenfabrik  Hartmann  AG. 

Offenbach  a.  N. 

81  ^ 

Maschinenfabrik  Meer  AG. 

M.-Gladbach 

14 

Maschinenfabrik  Teufel  GmbH. 

Nagold 

122 

Meissner  & Wurst 

Stuttgart-Weil  Im  Dorf 

120 

Merckens  KG. 

Aachen 

120 

Messer,  Adolf,  GmbH. 

Frankfurt  a.  M. 

4 

Metallschlauch-Fabrik  Pforzheim 

Pforzheim 

114 

Meteor-Apparatebau  Paul  Schmeck 
GmbH. 

Siegen/Westf. 

121 
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MSO-Maschinen-  u.  Schleitmittelwerne 
AG. 

Muller,  Fritz 

Miinchener  Elektro-Messe 


Offenbach  a.  n.  « 

EBIingen  a.  N.  31 

Miinchen  125 


N 

Nassheuer,  J. 

Niederberger,  Eugen 

o 

Ortlleb,  Julius  4 Cie. 

P 

Passavant-Werke  Michelbacher  Hiitte 
Peters,  Claudius  AG. 

Pfeifer,  B.  4 Sohne  GmbH. 

Pieper,  C.  M.  & Co. 

PIV-Antrieb  Werner  Reimers  KG. 
Proll  4 Lohmann 
Pruss,  Waldemar 

R 

Reichle  4 Knodler 
Reining,  Heinrich  4 Co.,  GmbH. 
Rheinische  Tachometerbauanstalt 
RheinpreuBen  GmbH. 

Rdchlingstahl  GmbH. 

Rost,  H.  4 Co. 

Ruberg  4 Renner 

s 

Samson-Apparatebau  AG. 
Sandvikens  Transportband  GmbH. 
Saupe-Economiserbau 
Seeger  4 Co. 

Senssenbrenner,  C.  GmbH 
Siebtechnik  GmbH. 

Siegthaler  Fabrik  GmbH.  ■ 

SIEMAG 

Siemens  4 Halske  AG. 

Siemens  4 Halske  AG.  — 
Siemens-Schuckert-Werke  AG. 
Siempelkamp,  G.  4 Co. 
Sintermetallwerk  Krebsoge  GmbH. 
Skodock,  Hans 
Spelleken,  H.  Nachf.  KG. 

Sch 

Sphering  AG.,  Abt.  Galvanobedarf 
Schiess  AG. 

Schilde,  Benno  AG. 

Schloemann  AG. 

Schmid  4 Wezel 
Schmidt,  A.  H. 

Schmitt,  Ed.  & Cie.,  GmbH. 

Schmitz  & Apelt, 

Schmolz  & Bickenbach 
Schneider,  Heinrich  OHG. 

Schnorr,  Adolf  KG. 

Scholten,  Gebr. 

Schorch-Werke  AG. 

Schiichtermann  & Kremer-Baum  AG 
Schiitte,  Alfred  H. 

Schuler,  L.,  AG. 

Schumacher'sche  Fabrik 

St 

Staehely,  Rudolf 
Stahl,  R. 

Stahl-  u.  Rohrenwerk  Reisholz  AG. 
Stahlwerke  Bochum  AG. 

Stahlwerk  Unna,  Muller  4 Co. 
Stehle,  J.  4 Sohne 
Steinert  Elektromagnetbau 
Steinmuller,  L.  4 C.,  GmbH. 

Stihl,  Andreas 
Still,  Hans 
Stock,  R.  4 Co.,  AG. 

Stohr,  Wilhelm 
Stotz,  A„  AG. 

Stromag,  Maschlnenfabrik 

T 

Tacke,  F.,  Maschinenfabrik  KG. 
Telefonbau  und  Normalzeit  GmbH. 
,,The  Engineer" 

Toledo-Werk 
Troger  4 Entenmann 


Troisdorf  (Bez.  Kfiln)  66 

Geislingen  (Steige)  124 


EBIingen-Mettingen  104 


Michelbach/Nassau  93 

Hamburg  1 94 

Heilbronn  a.  N.  58 

Hohenlimburg  122 

Bad  Homburg  v.  d.  H.  11 

Hagen  123 

Hannover  113 


Heilbronn  a.  N.  64 

Dusseldorf  112 

Freiburg  i.  B.  120 

Homberg  (Niederrh.)  109 

Wetzlar  u.  Volklingen  72 

Hamburg-Harburg  1 90 

Hagen/Westf.  ■ 120 


Frankfurt  a.  M.  127 

Stuttgart-Bad  Cannstatt  76 

Stuttgart-N.  120 

Schneidhain  i.Taunus  68 

Diisseldorf-Oberkassel  122 

Mulheim  (Ruhr)  106 

Eiserfeld  (Kr.  Siegen)  105 

Dahlbruch  i.W.  63 

3 

98 

Krefeld  32 

Krebsoge/Rhld.  120 

Hannover-Herrenhausen  122 

Wuppertal-Oberbarmen  124 


BerlinW,  Wolfenbiittel  85 

Diisseldorf-Oberkassel  17 

Bad  Hersfeld  72 

Dusseldorf  18 

Maulbronn/Wiirtt.  123 

Stuttgart-Feuerbach  ,121 

Dusseldorf  1 124 

Wuppertal  100 

Dusseldorf  116 

Siegburg/Rhld.  110 

Stuttgart-Botnang  1 111 

Duisburg  124 

Rheydt  '8 

Dortmund  76 

Koln-Deutz  56 

Goppingen  107 

Bietigheim/Wiirtt.  125 


Wuppertal  45 

Stuttgart  127 

Diisseldorf-Reisholz  16 

Bochum  74 

Unna/Westf.  115 

Stuttgart-Feuerbach  100 

Kbln-Braunsfeld  111 

Gummersbach  57 

Waiblingen-Neustadt'  122 

Hamburg  48  119 

Berlin-Marienfelde  ",  95 

Offenbach  a.  M.  77 

Stuttgart  85 

Unna/Westf.  71 


Rhelne  30 

Frankfurt/Main  116 

London  W.  C.  2 124 

Koln-Sulz  118 

Mannheim,  Heidelberg  108 


u 


Uddeholmstahl  GmbH. 

Dusseldorf-Stockum 

78 

V 

VAG  Vereinigte  Armaturen  GmbH. 

Mannheim 

41 

VDF  Vereinigte  Drehbankfabriken 
VRB  Verelnigter  Rohrleitungsbau 

Dusseldorf 

33 

GmbH, 

97 

Vogele,  Josef  AG. 

Mannheim 

118 

Vogel  4 Schemmann  AG. 

Hagen-Kabel 

62 

Vogt,  Herrmann 

Reutlingen  Slid 

124 

Voigt  4 Haeffner  AG. 

Frankfurt/Main 

77 

Voith,  J.  M„  GmbH. 

Heidenheim/Brenz 

75 

Vorlaender,  Carl  4 Cie. 

Stift  Keppel-Allenbach 

84 

Voswinckel,  W.  4 Co. 

Altena/Westf. 

119 
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Wagner,  Gustav 

Reutlingen 

24 

Wagner,  G.  & Co.,  KG. 

Wagner  Vorgelegefabrik  KG. 

Heimertingen 

121 

Reutlingen 

118 

Waldrich,  Adolf 

Coburg/Bayern 

61 

Waldrich,  H.A.,  GmbH. 

Siegen/Westf. 

49 

Walter,  Gotthilf  & Co. 

Muhlacker-Erlenbach 

125 

Wangner,  Hermann 

Reutlingen/Wiirtt. 

87 

Watty,  Georg 

Diisseldorf-Benrath 

118 

Weberwerke  Slegen 

Siegen  i.W. 

112 

WEBO  GmbH. 

Erkrath  (Bez.'Dusseldorf) 

48 

, Weipert,  Ferdinand  C. 

Heilbronn  a.  N. 

43 

Weise  & Monski,  Weise  Stjhne 

Stuttgart-Bad  Cannstatt 

88 

WeiB,  E.  W. 

Haiger  (Dillkreis) 

122 

WeiBer,  Eugen  & Co.,  KG. 

Heilbronn  a.  N. 

69 

Werkzeugmaschinenfabrik  Goppinger 

GmbH. 

Westdeutsche  MannesmannriShren 

Stuttgart 

80 

AG 

Dusseldorf 

55 

WDI  Westfalische  Drahtindustrie 

Hamm/Westf. 

122 

WEDAG  Westfalia-Dinnendahl 

Groppel  AG. 

Bochum 

78 

Westinghouse  Bremsen-Gesellschaft 

mbH. 

Gronau  (Hann.) 

121 

Wille,  Eduard 

Wuppertal-Kronenberg 

126 

Wippermann  jr.,  AG. 

Hagen-Delstern 

88 

Wirth,  Alfred  & Co.' 

Erkelenz/Rhld. 

74 

Wittig,  Karl  GmbH. 

Schopf  heim/Baden 

118 

Wohlenberg,  H.,  KG. 

•Hannover 

36 

" 2 

Zahnradfabrik  Friedrichshafen  AG. 
Zahnraderfabrik  Zuffenhausen, 

Schwabisch-Gmiind 

123 

Gebr.  Metzger  AG. 

Stuttgart-Zuffenhausen 

89 

Zaiser,  Adolf  GmbH. 

Stuttgart-Zuffenhausen  100. 102 

Zietz,  Gebr. 

Hannover 

124 

Inserenten  des  Bezugsquellen-Nachweises 

(Seite  128  und  129) 

Bremer 

Ratingen  b.  Dusseldorf 

Buhring  GmbH. 

Berlin-Charlottenburg 

Calorie-Werk  Gautschi  & Brandt 

Singen  (Hohentwlel) 

Falkenrath,  Eugen  KG. 

Hagen-Delstern 

Haver  & Boecker 

Oelde  i.  W. 

Hengstler,  J.,  KG. 

Aldingen  b.  Spaichingen 

Herose  GmbH. 

Hamburg-Altona 

dunkerather  Gewerkschaft 

Junkerath/Rhld. 

Koerber  & Naumann 

Hamburg  48 

Kiirten,  B.  & Co. 

Dusseldorf 

Mankenberg,  Gustav 

Liibeck 

Normii  T ransportanlagen 

Hamburg  48 

Oerter,  Karl 

Dreis-Tiefenbach 

„Paguag'‘  Vertrlebsgesellschaft  mbH. 

Diisseldorf-Rath 

Papst,  Hermann 

St.  Georgen/Schwarzw. 

Rehfus,  Wilhelm,  Dr.-lng. 

Leonberg  b.  Stuttgart 

Schmidt-Tychsen 

Hamburg  V 24 

Standard  Sichtkarteien 

Berlln-Wilmersdorf 

Stolco 

Gummersbach 

v.  Tarnogrockl,  Albert 

Essen 

Thiele,  Heinrich 

Dusseldorf 

Wandsbeker  Werkzeuggesellschaft  < 

Hamburg-Wandsbek 

Weides  & Kreusch  ' 

NeuB 

Dieses  Heft  enthalt  einen  Prospekt  des  Verlages  der 

ALU  MIN  IU  M-ZENTR  ALE  E.V. 

Dusseldorf 
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SIEMENS 

MESSTECHNIK- 


Unser  umfangreiches  Reglerprogramm  griindet  sich 
auf  Erfahrungen  von  uber'  30  Dahren,  wahrend  der  wir 
verschiedene  Reglerarten  unter  den  verschiedensten 
Betriebsbedingungen  erproben  konnten.  Wir  konnen  in 
jedem  Falle  die  Gerate  vorschlagen,  mit  denen  sich  die 
vom  Belrieb.verlangten  Leistungen  am  besten.erfiiflen 
lassen.  Auch  hinsichtlich  des  Umfanges  einer  Regal- 
an’lage  sind  "wir  keinen  Einschrankungen  unterworfen. 

Regler  fur  Temperatur,  Luftfeuchte,  pH-Wert,  Salzgehaft, 
Druck,Differenzdruck,Menge,Gemisch,Flussigkeitsstand 
Speisewasserregler  ■ Kesselregfer 


S I E M E NS  & H A L S K E A K T I E N G E S E L L S C H A F T 

WERNERWERK  F_0  RME,  SS.TECHNIK 
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Sauerstoff  im 
Huiienbetrieb 


ermoglicht 


Qualitatsverbesserung 
Verkurzung  der  Schmelzzeiten 
Treffsicherheit  in  Legierungswerten 
bei  hochster  Wirtschafflichkeit 
Anwendung  in 
Konvertern 
Siemens-Martin-Ofen 
Elektro-Ofen 
Kupol-Ofen 


MESSER  liefert  hierzu 

Luftzerlegungs-Anlagen 

zur  Gewinnung  von  Sauerstoff  - Stickstoff  - Argon 
mit  hochster  Reinheit  bis  zu  den  groBten  Leistungen 


ADOLF  MESSER  GMBH/FRANKFURT-M 

Apparatebau  und  Maschinenfabrik  furSchweiBtechnik  und  Gasgemischzerlegung 
Telefon:  40291  • Teleg  ramm-Adresse  : Messerwerke  Fronkturtmain 
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BOPP&REUTHER  GMBH  MANNHEIM-WALDHOF 
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BE  RAT  UND  HILFT 


ANLAGEN  UND  VERFAHREN  fur 

Aufbereiiung  von  Erzen 

Vollsiandige  Hutten  werke'  fur  Nichieisenmeialle 
Rost-  und  Sinieranlagen  fiir  Erze 
Gewinnung  von  Schwefelsaure,  schwefliger 
Saure  und  Elemenlarschwefel  aus  Gasen 
Erzeugung  von  Salpeiersaure 
Gewinnung  von  Diingemitteln 
Elektrische  und  mechanische  Gasreinigung 
Bindemittellose  Briketfierung  und  Schwelung 
von  festen  Brennstoffen 

Erzeugung  von  Gasen  jeder  Art  aus  festen  St  of  fen 
Kristallisation,  Eindampfung,  Zerstaubung  und 
Xrocknung  von  Flussigkeiten 

NEUE  VERFAHREN: 

Feilalkoholsynihese  aus  Kohlenoxyd  und 
Wassersibff  (Oxylsynihese)  in  Arbeitsgemein- 
schaft  mil  Ruhrchemie  AG. 

VERFAHRENSVERBESSERUNGEN  fiir  die 
Fischer  - Tropsch  - S ynthese 
Ammoniak  - Synthese 
Methanol  - Synthese 

NEUE  APPARATE: 

Luwesta  Gegenstrom-Extraktor 

fiir  die  Extraklion  von  Penicillin  und  - 

Antibiotica 

fiir  die  Gewinnung  von  Essigsaure  aus 
Abwassern 

fiir  die  Extraktion  emulsionsbildender  ' • 
Flussigkeiten  * 

BEI  DER  LOSUNG  VON  PROBLEMEN: 

Unsere  Laboratorien,  Versuchsanlagen  sowie 
ein  erfahrener  Stab  von  Chemikern  und 
Ingenieuren  stehen  jederzeii  zur  Verfiigung 


LURGI  GESELLSC HAFTE N / FRANKFURT  A.  M. 
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Paul  Forkardt  • Kommanditgesellschaft  • Dusseldorf 


forkarcH-l' 

seit  3 Jahrzehnten  ein  Begriff! 

Wir  liefern  : 

Forkardt-Handspannf  utter, 

Forkardt  kraftbetatigte  Futter  (durch  Prefiluftzylinder, 
Druckolzylinder  oder  Elektrospanner  betatigt), 
Forkardt-Futter  und  -Spannzangen  fur  Hohlspindelspannung 
mit  Werkstoffvorschub,  / / 

Forkardt-Spanndorne, 

Forkardt  selbsttatige  Mitnehmer, 
Forkardt-PreBluft-Spannstocke, 

Forkardt-PreBluftzylinder. 


Fur  jede  Arbeit  das  richtige  Spannzeug  von  Forkardt! 


r 
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GROSSMASCHINEN 


Geteiltes,  geschweifstes  Gehause 
eines  Synchronmotors  25oo  kW,  15o  U/min 
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► 


Dieses  Eiektrizitatswerk  besieilte  seinen 


des  Kraftwerkes  aufgestellt  wird 


DORRWERKE  AKTI E N G ESE LLSCH AFT  RATINGEN 
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BSschicItung 


Mischung 


Untersuchung  der  Rohstofle 


Trocknung 


» ' 

in  die  Fabrication  unserer 

ALB  ERIT-PR  ESS  MASS  EN 


Ausgesuchte  Rohstoffe,  moderne  Arbeits- 
methoden,  sorgfaltige  Untersuchungen 
nach  jedem  Arbeitsgang  gewahrleisten 
Qualitdtserzeugnisse,  die  seif  zwei  Jahr- 
zehnten  in  den  Pressereien  des  In-  und 
Auslandes  geschatzt  werden. 


Homogenisieren 


CHEMISCHEWERKE  ALBERT 

WIESBADEN-BIEB'RICH 


Vermahlen  u.  Sieben 


Versuchspresse 
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- TEXTIL 


t H EMI  E 


Wo  Maschinen  laufen, 

erhebt  sich  uberall  -das  Problem  der  Geschwindigkeilsregelung. 
Derm  daruber  gibtes  keinen  Zweifel:  In  jedem  Induslriezweig  mufi 
sich  der  Produktionsablauf  den  verschiedensten  Arbeifsmaterialien, 
ihren  wechselnden  Rohstoff-  und  Verarbeitungseigenschaffen  sowie 
den  sfandig  sich  andernden  Klimabedingungen  anpassen;  wenn 
Leistung  und  Gute  der  Fertigungeinen  Hbchststand  erreichen  sollen. 
Voraussetzung  dazu.ist,  dafi  die  Produktionsanlagen  auf  al'le  ge- 
gewunschlen  Arbeitsgeschwindigkeifen  eingeregelt  werden  kon- 
■ nen.  Der  stufenlose  P.  l:V.-Antrieb  erfullt  diese  Bedingung:  Seine 
einfache,  raumsparende,  vollig  geschlossene  Konstruktion  erleich- 
tertden  Anbau  an  jede  Art  von  Maschinen.  Die  Umstellung  Ihres  Be- 
triebes  auf  stufenlose  P.  f.V.-Regelung  beansprucht  also  ein  Mindesf- 
mafi  an  Arbeit  und  Zeif.  Sicher  liegt  ihnen  daran,  das  P.  I.  V.-Regel- 
getriebe  kennenzulemen.  Schreiben  Sie  deshalb  an: 

P.I.V.-ANTRIEB  WERNER  REIMERS  K G • BAD  HOMBURG  v.d.H. 
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Gaskompressor  mit  stufenloser 
Oldruckregulierung 
Stundenleistung  6000  Nm3/h  bei  292 
U.p.M.Verdichtung  yon  2,5  auf  10  ata 


?//'/ 


lUtliHiMlLU-l 


' A i 


^ i.- 


u-JST 


//~Xl 


STEHENDE  UND  LIEGENDE 

KOLBENKOMPRESSOREN 

FUR  LUFT  UND  GASE 

fiir  alle  Verdichtungsverhaltnisse  bis  zu  den  hochsten 
Druddeistungen  und  fiir  aile  Antriebsarten  geeignet 


MEER 


MASCHINENFABRI  K IVVIiblV  AKTI  E N G E S E L LS  C H AFT 

M • GLADBACH 

GEGR0NDET  1872 
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Hochbeanspruchbare  Stahlrohre 
und  Hohlkorper  sind  heutzutage  die 
Retorten  der  chemischen  Industrie, 
welche  sie  mit  Stoffen  fullt,  die  zii 
einem  Teil  entstanden,  als  eine 
Fauna  und  Flora  unterging,  mit  der 
einst  die  Erdoberflache  in  fast  unvor- 
steilbarer  llppigkei!  bedeck!  war. 
Die  Umwandlung  dieser  Stoffe  im 
GroCverfahren  wurde  jedoch  erst 
moglich,  als  es  gelang,  Hohlkorper 
zu  schaffen,  die  den  Bedingungen 
beim  Ablauf  solcher  Vorgange'ge- 
nugen  konnten. 


Oer  vor  60  Jahren  von  Heinrich  Ehrhardt  beschrittene  Weg, 
nahtlose  Hohlkorper  und  Stahlrohre  durch  Pressen  und  Ziehen 
herzustellen,  dient  diesen  Zwecken  in  vollkommener  Weise. 
Er  wurde  neben  der  Herstellung  geschmiedeter  Hohlkorper 
seitdem  zu  einem  Begriff  fur  die  Erzeugung  von 


»REIS.HO.LZ« 

Stahl-  und  Rohrenwerk  Reisholz  Aktiengesellschafft  Oiisseldorf-Reisholz 
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Schiess 

Karussell-Drehbanke 

Schwerpunkte  betrieblicher  Fertigung! 


SCHIESS  A.-G.  DDSSELDORF- 
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IN  DREI  SCHICHTEN 

arbeitet  vom  Tage  der  Inbetriebsetzung  an  diese  neu- 
artige  hydraulische  Metallrohr-  und  Strangpresse 
von  560/630  t PreBkraft.  Sie  wurde  vor  kurzem  in 
einem  suddeutschen  LeichtmetaHwerk  aufgestellt. 
Rohre  und  Hohlprofile  werden  auf  ihr  mit  beson- 
derer  Prazision  hergestellt.  In  Verbindung  mit  der 
raschen  Aufeinanderfolge  der  Pressungen  ergibt  sich 
eineauBergewohnlicheWirtschaftlichkeitderFertigung. 


SCHLOEMANN 

AKTIENGESELLSCHAFT  DUSSELDORF 
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Zum  neutigen 


Fabrikationsprogramm : 


DREHSTROM-ASYNCHRON-MOTOREN 


DREHSTROM-SYHCHRON-MASCHINEH 


GLEKHSTROH-MASCHINEN 


TRANSFORMAIOREN 


SCHWEISSUMFORMER  u.  CENERATOREN 


REGEL  u.  SCHALIGERATE 


GaRBE.  lahmeyer  & CO. 


AACHEN 


AKTIENGESELLSCHAFT 
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MALMEDIE  & CO  ■ MASCHINENFABRIK  GMBH  ■ DUSSELDORF 


mmw 


IONSPF 


PPfljl  SSurtHTO  E A R BEIT  UN||§ 

BS|ieh*nS^|linenrnjjt  horizontoler  odeWjw5|f(p1er 

•A^wfachzwhmaschinen;  An$pitznMf(|)tiHen ; * 

M ft  R A H TV  E R A RTB  E ITU  MG  S MAS  G H l N E N : 

i^fend  DopfjelcJrttCkrKaltpressen  oder  kocnbinierte.  Pr^ssen  zur  Herstellung  von 
N?$prV  und  Bolzertj'" Holzschrauben,  Kugeln  und  Rotlen  fzylindrisch,  konisch  und 
^pn^djrreig^  Kalf-tSewindewdlzrnascliinen,  Bblzeni^SF*  $&Ehneid'  utWCAfigrat- 
flhdscbinerrf  Kalt-Mutf e rn pressed; ; Spezialmasdiiifieri  zuf  Hefsfdlfung  vqh  DrOhtitiflfefi;: 
Stacheldrahtv  Wdscheklatnmerfedem-,  Krcrmpen-,  Drdbtri*^-  ;*  Atedinerdfemaschinen 

ABTE  r LUNG  HI  M A LMEDI  E - BIB  B Y - K U P P L U N G 

Die  in  alien  Ldndern  der  Welt  millionenfach  bewdhrte,  allseitig  bewegliche  Wellen- 
kupplung  von  80  mm  0 - 4200  mm  0,  zurObertragungvon  1 ,8mkg- 860  000  mkggeliefert 
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1st  fur  den  Betriebserfolg  ebenso  entscheidend 
wie  die  Lejstungsfdhigkeit  der  Maschinen. 
Der  planende  Ingenieur  bevorzugt  daher 


ZAHNRADGETRIEBE 


wegen  ihrer  iiberragenden 
Wirtschaftlichkeit. 


Zweistufiges  Wuifel 
Zahnradgetriebe 
zum  Antrieb  einer 
Zemenf  muhle 
N = 1 225  PS 
n =970/20,5  i 


• Absolute  Betriebs- 
' > sicherhelt 

; # Hohe  Wirkungsgrade 
■p:#'  bis  98,2% 

jBfV  • Sparsamster  Bedarf 
V an  Schmiermitteln 

u.  geringste  Wartung 

# Praktisch  unbegrenzte 

Lebensdauer  flk 


Unsere  Fachi  ngemeure 
beraten  Sie  kostenlos! 
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G^o/iVC^] 

erfahren  • vielseitig  • schopferisch 


K 


\ 


\ 


-A 


GUSTAVSBURG 


MASCHINENFABRIK  AUGSBU RG - N ORNBERG  A.  G. 
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tVONFLENDER 


FLENDERGMBHBOCHOLT 
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EUMUCO- AKTIENGESELLSCHAFT  FUR 
MASCHINENBAU  • LEVERKUSEN-SCHLEBUSCH 


‘-'V 

T ' 


SPEZIALFABRIK  FUR  HYDRAULIK 
UND  SCHMIEDETECHNIK 


15/50 
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SCHNELLDREHSTAHLE  BAUSTA'HLE 

WERKZEUGSTAHLE  BLATTFEDERN 

ROST-,  SAURE-  U.  HITZE-  HARTMETALLE 

BESTANDIGE  STAHLE  BOHLERIT 

SCH  WEISS  DRA'HTE 


GEBR.  BOHLER  & CO.  aktiengesellschaft 

EDELSTAHLWERK  • DUSSELDORF 

VERKAUr-iSTtLIEN  IN 

DUSSELDORF  STUTTGART  - BERLIN  - LEIPZIG 
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INDEX-AUTOMATEN 

A U F DER  1.  EUROPAISCHEN  W E R KZ  E U G M A S C H I N E N - A U S ST  E L LU  N G 


UBER  19000  INDEX-AUTOMATEN 
FUR  MASSEN-  UND  FE I N D R EHTE I LE 
IN  ALLER  WELT  IN  BETRIEB 


VERTRETUNGEN: 

EUROPA : 

B E LG  I E N 

Henri  Benedictus,  S.  P.  R.  L. 

Rue  Melsens  34—36,  Brussel 
DANEMARK 

C.  A.  Herstad  A.  S. 

Vognmagergade  7,  Kopenhagen  K 
DEUTSCHLAND 

Hahn  & Kolb,  KonigstraOe  14,  Stuttgart 
FI  N N L A N D 

Oy.  Gronblom  Ab.,  P.O.  Box  370,  Helsinki 
FRANKREICH 

Aux  Forges  de  Vulcain 
3,  Rue  St.  Denis,  Paris  I 
GRIECHENLAND 

G.  Maltsiniotis  A Cie.  S.  A. 

Rue  Skoufa  15,  Athen 
GROSSBRITANNIEN 

Burton,  Griffiths  A Co.  Ltd. 

Marston  Green,  Birmingham 
HOLLAND  UND 
NIEDERL.  KOLONIEN 

Lindeteves  N.  V.  Metaalbewerking,  Nieuw- 
markt17— 23,  P.O.  Box  148,  Amsterdam  C 
I T A L I E N 

Ingg.  Scotti  A Garrone 
Via  Palestrina  33,  Mailand 
NORWEGEN 

Ronneberg  Hansen  A Co. 

Edv.  Stormsgt.  5,  Oslo  29 
dSTERREICH 

Liges  GmbH.,  Minoritenplatz  4,  Wien  1 
S P A N I E N 

Defries  Sociedad  Anonima  Espanola, 

Ave.  Jose  Antonio  547,  Barcelona 
SCHWEDEN 

Maskinaktiebolaget  Karlebo 
Kungsgatan  33,  Stockholm 
SCHWEIZ 

With.  Springmann 
Chante  Merle  2,  Neuchatel 
TO  R K E I 

Serafeddin  Altuna 
Posta  Kutusu  649,  Istanbul 
Posta  Kutusu  472,  Ankara 

UBERSEE: 

AUSTRALIEN 

McPherson's  Ltd.,  260  262  Kent  Street, 
Sydney,  N.  S.  W. 

544-566  Collins  Street,  Melbourne 
I N D I E N 

Alfred  Herbert  (India)  Ltd. 

13  3 Strand  Road,  Calcutta 
JAPAN 

Yamamoto  A Co.  Ltd. 

No. 3 Ginza-Nishi  2-Chome,  Tokio 
SUD-AFRIKA 

Reunert  A Lenz  Ltd.,  Box  92 
Johannesburg 


1 . — 1 0.  SEPT.  1951 

HALLE  27  • STAND  2705 


t mm, 


— *r 

1 SCHNELLAUF-REVOLVER-AUTOMAT  INDEX  OR12 


“L 


1 r~’'r 


*1  , I 


3 R E V O L VE  R - A U T O M AT  E N INDEX  12-18-25 
MIT  I NTERESSANTEN  WE  RKZEU  G E I N R I C HTU  NG  E N 


Erzeugnisder  INDEX-WERKE  K.G.  HAHN  &TESSKY  EssiingenamNeckar 

INDEX-VERKAUFS-GM  B H-  STUTTGART 


TELEFON:  9 67  57  F E R N SC  H R E I B E R : 069/643  • DRAHT:  INDEX 


KOENIGSTRASSE  31  B 
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mliLIIR 


ELEKTRO-OLHYDRAULISCHE  Zl  EH  PRESS  EN 


Hohe  Arbeitsgeschwindigkeiten 
Grosse  Ziehtiefen 


FRITZ  MULLER  • PRESSENFABRIK  • ESSLINGEN  A.  N. 
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Maschinenfabrik 


C 


< 


c 


D 
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AUSSER  Q^-EINHEITSDREHBANKEN 

WERDEN  VON  U.NS  FOLGENDE  ERZEUGNISSE  HERGESTELLT 


GEBR.  BOEHRINGER  G.M.B.H.  GOPPINGEN 

Revolverdrehbanke 
Einspindel-Automaten 
Kurbelwellendrehbanke 
Waagerechte  Tiefloch-Bohrbanke 
Hobelmaschinen  in  Ein-  u. 
Zweistander-Ausfuhrung 
Stufenlos  regelbare  Olgetriebe 


m 


MM 


,Vv 


F rz; 


ty  ‘ -A  ■ '■'jj&’i 


■fiy 


HEIDENREICH  & HARBECK  HAMBURG 

Automatische  Kegelradhobler 
Vielschnitt-Wellendrehbanke 
Sonderdrehbanke 
Tiefloch-Bohrbanke 
Verzahnungsarbeiten 

normaler  und  besonderer  Genauigkeit 


iK'. 


H.WOHLENBERG,  KOM.-GES.,  HANNOVER 

Drehbanke  bis 
2000  mm  Drehdurchmesser 
Rohrendrehbanke 
Spezialdrehbanke 


Wk 


• , » w>a- 


A:  I 


VEREINIGTE  DREHBANK- FABRIKEN 
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EIN-UND  ZWEISTANDER 

HOBELMASCHINEN 


GEBR.  BOEH  RINGER  G.  M.  B.  H.  G'O'PPINGEN 
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Bisheriger  Walzweg  (obere  Skizze)  long,  weil  Aus- 
wdlzen,  bis  Hobelstahle  aufierhalb  des  Kopfkegels. 

Jetziger  Wdlzweg  (untere  Skizze)  kurz,  weil  Ein- 
stechen  durch  Vorschieben  des  Werkzeugkopfes  und 
darauf  folgendes  Wdlzen  nur  innerhalb  des  zur 
Erzeugung  der  Flanken  notwendigen  EingriPFsbereiches. 

Schrtelfes  Zuriickziehen  des  Werkzeugkopfes,  daher 
leichte  Zuganglidikeit  beim  Auswechseln  des  Werkstuckes. 


HEIDENREICH  & HARBECK  HAMBURG 
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ERZEUGN ISSE 
AUS  GUSSEISEN 
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ERKE  WETZLA R 
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MUFFENDRUCKROHRE 
ABFLUSSROHRE 
KANALGUSS 
HEIZKESSEL 
RADIATOREN 
BADEWANNEN 
SANITATSGUSS  „ 
OFENHERDE 
I N DUSTRI  E-  UND 
MASCH I NENGUSS 
BE  RGWERKSGUSS 
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{ Warmeaustauscher 

mitdem  bewahrten  elliptischen  GEA- 
Rippenrohr,  und  zwar: 


Kreislaofkiihler  fur  luft-  und  wasserstofF- 
gekiihlte  elektrische  Maschinen 

Warmeaustauscher  ffir  Gasturbinen,  Gas- 
turbolokomotiven  etc. 

luft-OlkOhler  fCr  Transformatoren 
WasserrOckkilhler 

Druckluft-  u.  Gas-Zwischen-  u.  NachkOhler 

Fahrzeugkuhler  fur  Diesellokomotiven  u. 
-Triebwagen 

Luffkondensatorenf.Dampfkraftanlagen, 
s Dampflokomotiven  und  Dampfloko- 
mobilen  jeder  Grofie 

Luft-  und  Gaserhitzer 
Geblase-Lufterhitzer 
Konvektoren  fOr  Raumheizungen 
/Oberflachen-RaumkOhler 
Speisewasser-Vorwarmeru.-Verdampfer 

Luftvorwarmer,  rauchgas-  oder  dampf- 
beheizt 

Kontaktapparate  f.  d.  chemische  Industrie 

Warmeaustauscher  f Or  Kalteanlagen  und 
jeglichen  Sonderzweck 

Prallflachen-Luftfiiter 


CEA'G^luf,erhilzer  . 

Roumhe;zung 


GEA-Luftkuhler-Gesellschaft  m.b.H. 


i 


BOCHUM 
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Spitzenhohe  230  mm 
Spitzenweite  500-2000  mm 
Spindelbohrung  71  mm 
Spindeldrehzahlen 
80-900  U Min. 

Oder  112-1250  U Min. 
oder  1 60-1 800  U Min. 
oder 

stufenlos  50-1250  U Min. 


, • * 

* 


:V 


xc  “ 


s\ 


. ■ Tx\  . \ 
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Ausrustung  mit  ’ 2*r***~“  Xv 

Einfachstahlhalter  .. — "7-  *V'3  : '■.'V  ^ • • % 

Mehrfachslahlhalter  ,\ '«***  /.  j'  " \ ^ 

Vierkantrevolverkopt  , ^ ^ " ' 


\ 


\V 


Doppelsupport 
Selbstgang  im  Obersupport 
Konischdreheinrichtung 
Kopiereinrichtung 
„„nll  Eilbewegungen 

llliliB 


SBftS 


SBaSSEuI 


'X. 


FERDINAND  C.WEIPERT 

WERKZEUGMASCHINENFABRIK  U.  EISENGIESSEREI 

HEILBRONN  A.  N.  W E I P E R T S T R A S S E 8-30 
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Der  slarke  Arm 

eines  Beiriebes  sind  Hebe 

zeuge  der  Demag-Zug,  beiriebs 
sicher,  wirtschafllieh  und  zuver 
lassig!  Ob  es  sich  um  den 
Ersatz  veralieier  Krananlagen 
um  den  Ausbau  der  bestehen 
den  Anlage  oder  um  die  Aus- 
riisiung  von  Neubaulen  han- 
deli  ...  in  alien  Fallen  ge- 
wdhrleisien  Demag-Elektro- 
zuge  ration  elle  inner* 
betriebliche  Transporte! 


DEMAG-ZUG  GMBH  WETTER(RUHR) 
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ABT.  GROSSKALTEANLAGEN 
WIESBADEN, 

Kalteanlagen  jeder  Grofle  fur  olle  Ve'rwen- 
dungszwecke,  insbesondere  fur  Kiihlhauser, 
Ei'sfobriken,Scfilachth6fe,Brauereien;lndustrie 
und  Gewerbe,  sowie  Schnellgefrieranlagen. 


ABT.  GASVERFLUSSIGUNG 

HOLLRIEGELSKREUTH  BEI  MUNCHEN 

Vollstandige  Anlagen  zur  Verflussigung  und- 
Zerlegung  von  Gosgemischen 
, SauerstofF,  Acetylen,  Stickstoff,  Wasserstoff, 
Karbid  und  Edelgase,  Stahlfkjs,chen  ' 

„ Elliro-SchweiBautomaten 


ABT.MASCHINENFABRIK  SURTH 
SURTH  BEI  KOLN  ~ 

Kleinkalteanlagen . 

Kuhlschranke  fur  Houshdlt  und  Gewerbe 
Luff-  und'Gaskompressoren  , 
KohlensauFe-Erzeugungsanlagen 
Druckluffwerkzeuge  und  Armaturen 


ABT.  GULDNER  MOTORENWERKE 
ASCHAFFENBURG 

Kompressorlose  Dieselmotoren 
; Diesel -Ackersch  lepper  ’ 

, Diesel-Aggregate  , 
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Ausgebaute  Silberschaltstucke 
eines  KLOCKNER.MQELLER-End- 
lagenschalters  nach  6 Millionen 
Schaltungen.  Die  Schaltstucke 
sind  durch  Pfeile  angedeutet. 


betriebsmassige 

Schaltungen 


konnten  an  den  Schaltstiicken  eines  Klockner-Moeller-End- 
lagenschalters  keine  nennenswerten  Veranderungen  her- 
vorrufen.  , *' 

'Um  6 Millionen  Schaltungen  zu  erreichen,  mufl  man  schon 
gute  Konstruktionen  wdhlen.  Wenn  nachweisbar  Klockner- 
Moeller  - Gerdte  das  doppelte,  ja  sogar  das  dreifache 
dieser  ;Schaltzahl  ohne  Fehlschaltungen  und  Betriebs- 
storungen  bewaltigen,  kann  man  mit  Recht  von  beson- 
deren  leistungen  sprechen.  NurGerate  aus  hochwertigen 
Baustoffen . und  von  ausgereifter  Konstruktion  sind  den 
hierbei  auftretenden  mechanischen  und  elektrischen  Be- 
anspruchungen  gewdchsen,' 

Gehduse  aus  Panzerisolierstoff,  haltbarer  als  Gufleisen, 
dabei  aber  korrisionsfest  und  einwandtrei  isolierend,- 
und  eine  Spezial-Gummidicht'ung  schutzen  die  inneren 

. Schaltorgane  der.Endlagenschalter  sicher  gegen  alle  Ein- 
flusse  der  Umwelt  ab.  Pendelrid  aufgehdngte,  massive 
Silber-Jfistschaltstucke,  die  gleichbleibenden  Obergangs- 
widerstand  und  selbst  bei  einseitigerSchaltstuckabnutzung 
einwandfreien  Kontakt  garantieren,  sind  weitere  Vorzuge. 
In  Fachkreisen  schatzt  man  Kldckner-Moeller-Gerate  nicht 
zuletzt  wegen  ihrerer  hohen  Lebensdauer  und  Betriebs- 
sicherheit. 


KIEINTASTER 
ATI  im  Scbnitl 


[oxoToBs 


a Stoftel  d Anschlimfahnen  g beweglicne 

. b Feder  -«•  e Kontaktbrucke  Schaltstucke 

' c feste  Schaltstucke  f Kontaktdruckfeder  (Silberniete) 


Fordern  Sie  bitte  unverbindlich  unsere  Listen  an! 


Klockner-Moeller- Endlagenschalter  als  Betati- 
gungsgerat  fur  eine  Signaleinrichtung  an  einer  ‘ 
Presse  in  einem  Rohrenwerk.  Die  Schmutzab- 
lagerungen  konnen  infolge  dichter  Kapselung 
die  Betriebssicherheit ‘nicht  beeintrachtigen. 


unbesorgt! 

a<s  -if*?#' 

J^LOCKNER- 

MoELLER- 


Klockner -Moeller  bonn 

ELEKTRISCHE  SC  H A LTG  ER  AT  E • G E K APS  ELT  E SIE  U E RU  N GE  N 
VERTEILUNGSANLAGEN 
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Doppelte  Schnelldrehbank 

mit  Vierbahnenbett  und  sechs  Supporten  auf  beiden 
Seiten  des  Bettes,  mit  zwei  Spindeistocken  und  zwei 
Reitstocken,  1100  mm  Spitzenhohe  und  22000  mm 
Spitzenweite 


h.  a. WALD  RICH  GMBH. 

SIEGEN  i.W. 


HE; 


[gang  i BBM  mm] 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

, ' _ t 

• V : ’ ‘ ».  ' - ' ? 

60  . ■ , ' * . ’ Z.  VD1  Bd.  93/22 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Sechzehn  Jahre  nach  derErfindung  des  Automobils  durch  Daimler  und  Benz  wurde  1901  der  erste  »Mercedes«  ein  Markstein ' 
in  der  Gesch’ichte  der  Motorisierung.  Seitdem  haben  immer  wieder  Mercedes-  und  Benz-Konstruktion.en  das  Kraftfahrzeug. 
vervtollkommnet  und  die  technische  Entwicklung  weitergetrieben.  Auf  derersten  Internationalen  Automobil-Ausstellung' 1951 
in  Frankfurt  zeigte  die  Daimler-Benz.  Aktiengesellsdiaft  zwei  Jahre  nach  dem  Erscheinen  ihres  international  be'ruhmt 
gewordenen  Typs  170  S zwei'neue  Sediszylinder-Typen:  , . • 


DAI  M L E R > BE  N Z 


TYP  300,  ein  neues  besonders  gerdumiges  Fahrzeug  von  wirklicher 
Weltklasse,  mit  einer  Fulle  iiberraschender  neuer  Konstruktionsideen, 

. mit  Spitzenleistungen  an  Schrtelligkeit,  Federungseigenschaflen,  Stra- 
fienlage,  Fahrkomfort,  Fahrsicherheit  und  zeitloser  Formschonheit.  Eine  . 
Synthese  aus  jahrzehntelanger  Erfahrung  und  neuer  technischer  Ideen. 

. Obengesteuerter  Dreiliter-Hochleistungs-Sethszylindermotor,  115  PS, 
Spitzengeschwindigkeit  155  km/h.  Karosserieformen:  Innenlenker  (5 -6 
sitzig),  4-turiges  Cabriolet  D (5-6  sitzig). 

TYP  220,  der  mittelstarke  Gebrauchswagen  in  hochster  Vollendung, 

■ mit  einem  obengesteuerten  2,2-LiteriHochleis'tungs-Sechszylindermotor 

von  80  PS  mit.einem  Optimum  an  Federung,  Sicherheit, Straflenlage, 
Reisegeschwindigkei!  und  Fahrbequemlichkeit.  Spitzengeschwindigkeit  . , 

137  km/h.  Karosserieformen:  Ipnenlgnker,  viersitziges  Cabriolet  B,. 
zweisitziges  Cabriolet  A.  ~ . 

Neben  diesen  neuen  Sechszylinderwageti  bietet  die 
Daimler-Benz  Aktiengesellschaft  ihre  vielbewdhrten  und 

• beliebten  Vierzylindertypent 

170  S,  ein  hervorrdgender  Gebrauchswagen  fur  hohe  Anspruche, 
der  sich  durch  seine  bis  dahin  nicht  gekannte  StraOenlage  und  Fede- 
rung,  seinen  geringen  Kraftstoffverbrauch  im  In-  und  Ausland  ausge- 
zeichnet  bewahrt  hat.  ■ . • 

170  D,  ein  robuster,  anspruchsloser  Personenwagen  mit  dem  spar- 

■ samen,  kraflvollen  Diesel-Motor,  eine  Rekordleistung  der  Wirtschaft-  > 

lichkeit.  Verbrauch  6,41  = 5,5  kg  Diesel-OI/lOO  km  entsprechend  dem 
Aufwand  fur  4,1  I Benzin.  - 

170  .V,  ein  Fahrzeug  von  einer  sprichwortlich  gewordenen  Zuver- 
' ‘ lassigkeif  und  Robustheit  auch  im  ndrtesten  Gebrauch.  Nach  wie  vor 
ein  auflerordentlich  beliebtes  Fahrzeug  von  hervorragender  Qualitdt. 

Jetzt  mit  45  PS-Motor,  von  auGen  zuganglichem  Kofferraum  und  • 
anderen  Verbesserungen.  . 

. ' 1 ; v 

K T IE  NGESEELSCHAFT 
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GEGHUNDET  1873' 


Neigbare  Kurbelpresse 

mil'  Ablaufhaspel,  Richtapparat,  doppelseitigem  Walzcn vorschub- 

apparat  ond  separatem  Abfallstreifenzerkleinerer. 

'•  Nelgbar  bis  45°  mittels  Elektromotor  und  Druckknopfschaltung. 

' Hauwnfahrung1'  9efUhr''  Iusa,llich  mitzweiter  hochgezogener 

3.  StdBelgewichtsausglelch  fur  ruhiges  und  gleichmaOiges  Laufen 

durch  PreOluftzylinder.-  “ ” 

4.  Bewahrte  Preiiluft-T rockeh-Lameilenkupplung'fur’  stoBfreies  und 

momentanes  Ausrucken.  v 

5.  Elektrische  Druckknopf-  und  FuBtrlttschaltung  von  einer  Sehalt- 

" saule  aus.  | 

6.  Bewahrter  doppelseitiger  Wblzenvorsehubapparaf  mi*  ange- 
Daufem  Richtapparat. 

7.  Dazo  neuartiger  separator  Abfallstreifenzerkleinerer,  neigbar 

mit  untenliegendem  Antrieb.  - M 


\ 


‘w 
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Diese  Werkstiicke 

wie  Bijchsen  aller  Art 
Hydraulische  Zylinder 
Pumpen-Zylinder 
Kompressoren-Gehause 
Elektromotoren-Gehause 
sowie  Stander-Pakete  und 
ahnliches  bearbeitet  die 

Feinitbohrmatchine 

(fOh\  PFR 


Hto  • MAKHINEN-  UND 
ICHLEIFMITTELWERKE  AG 

(vormals  Mayer  & Schmidt  AG) 

OFFENBACH  AM  MAIN 


* r \ 
l 


S 'I 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 

Z.  VDI  Bd.  93/22  ' ■ - . / 59 


ALFING-Senkrecht-Feinstbohrwerk 

eingerichtet  zum  Feinstbohren  der  Aufnahmebohrungen  und 
Anlageflachen  fur  Zylinderlaufbiichsen  eines  Motorgehauses 


TYPE 
VF 1/600 


Beachten  Sie  bitte  folgende  wichtige  Neuerungen  und  Vorziige: 

Der  Spindelschlitten  ist  um  20°  geneigt  und  fiihrt  die  Vorschubbewegung  aus  / Uber- 
ragend  hohe  Arbeitsgenauigkeit,  gewahrleistet  durch  die  besonders  lange,  zweckmaBig 
durchgebildete  Fuhrung  / Leichtes  Einheben  schwerer  Werkstiicke  durch  die  schrage 
Anordnung  des  Spindelschlittens,  die  auch  eine  groGe,  sichere  Standflache  fiir  die 
Maschine  ergibt  / Mit  entsprechenden  Spindelstocken  verwendbar  als  Vorbearbeitungs- 
maschine  / Stufenlose  Regelung  des  elektrisch  gesteuerten  hydraulischen  Arbeitshubes 
Automatischer  Ablaut  der  Arbeitswege 


HAHN  & KOLB 


STUTTGART 


BERLIN  ■ DOSSEIDORF  • FRANKFURT  HANNOVER  LEIPZIG  • MONCHEN  N0RNBERG 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


LADEMASCHINEN  und 

BOHRGERATE 

fur  den  Bergbau,  Tunnel-  u.  Stollenbau 

• 

SCHRAPPERANLAGEN  und 
GESTEINSBOHRMASCHINEN 

fiir  Betriebe  der  Steine  und  Erden 

TIEFBOHRANLAGEN  und 
OLFELDAUSRUSTUNGEN 

• • 

SALZGITTER* 

UNIVERSAL-BAUKRANE 

• 

APPARATE  und 

EINRICHTUNGEN 

fiir  die  Zuckerindustrie 

STAHLHOCH*  und 

BRUCKENBAU 


AKTIEn&ESELLSCHOfT  FUR  BERGBAU-  UHD  HUTTEHBEUARF  • SALZGITTER 


TELEFON  S ALZG ITTER-BAD  Mi 


TELEGRAMME:  BERGBAUBEDARF  SALZGITTERBAD 


Hochstleistungen 

in  Genauigkeit  und  Stuckzahi 


durch 


- HULLER - 

Sonderwerkzeugmaschinen 
und  Aufbau-Einheiten 


Karl  Huller  GmbH. 

Werkzeugmaschinenfabrik 

Ludwigs  burg  (Wiirtt.) 


m 
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WQLDRICH 
COBURG 


OLHYDRAULISCHE 
E I N - UND  DOPPELSTANDER- 
HO  BE  LMAS'CH  IN  EN 


:v»u»lSI 

"cob# 


MODELL  D 4040 
HOBELLA'NGE  7000mm 


WEICHENZUNGEN-  UND 


SCHRUPPHOBELMASCHINEN 


OLHYDRAUUSCHE 


STOSSMASCHINEN 


LANGG  EWINDE 


SCHALMASCHIN  EN 


BLOCK-,  KNU  PP EL-  U.  PLATINEN 


BEARBEITUNGSMASCHINEN 


ZELLULOID 


SCHNEIDEMASCHINEN 


*■ 


MOOELL  W S 600 
NUTZHUB  600mm 


-r  WERKZEUGMASCHINENFABRIK 

ADOLF  WALDRICH  COBURG 


COBURG/BAYERN 
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I HUTTENWERK  HUCKINGEN  AG 

1 DUISBURG  . 

f§|  WIR  LIEFERN 

81  HALBZEUG  • STAB-  U.  FORMEISEN  • SCHIFFSPROFILE  • GROBBLECHE 
LOKOMOTIV-  UND  SCHIFFSKESSELMATERIAL 
p|  . LANDDAMPFKESSEL-MATERIAL 

Z BEHALTER  JEDER  ART  • HOCHDRUCKBEH ALTER 

P HOCHSICH  ERHEITSKESSELTROMMELN  • APPARATE 

It  GESCHWEISSTE  ROHRE  FUR  GAS-,  WASSER-  UND  DAMPFLEITUNGEN 
|I-  • VON  400  BIS  3000  mm  DURCHMESSER 

P SOW  IE  GASFERNLEITUNGEN 

HR 8 FOR  WiS S IRK R AFTAIM LAG EN  ^ 
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Der  neue  3,5  TonnerQf^^/ 


Ford-Lastwagen  genieBen  Weltruf.  Erfahrungen,  die  an 
Millionen  von  Fahrzeugen  gesammelt  wurden,  biirgen 
fur  Giite,  Zuverlassigkeil  und  Wirtschaftlichkeit  des  neuen 

3,5  t Diesel-Lastwagens. 

Das  Kennzeichen  des  94  PS  starken  Sechszylinder  Diesel- 

motors  ist  seine  neuartige~ 
Wirbelkammer,  die  direkt 
in  den  Zylinderblock  ver- 
legt  wurde.  Ihre  besondere 
Konstruktion  bewirkt  cine 
ideate  Vennischung  der  ge- 
\tirbeiten  Luft  mit  dcm  ein- 
gespritzten  Kraftstoff  bei 
einer  Verdichtung  von  nur 


15,5:1.  Hierdurch  geht  seine  Verbrennung  weich  vor 
sich  und  der  Motor  erhalt  einen  aufierst  ruhigen  Lauf 
bei  hoher*Leistung.  Kurzer  Hub  und  nicdrige  Kolbenge- 
schwindigkeit  garantieren  die  lange  Lebensdauer  der 
elastischen  Maschine.  Das  robuste,  in  der  ganzen  Welt 
immer  wieder  bewahrle  Fahrgestell  erhalt  eiinen  neuen, 
deni  Geschmack  der  Zeit  , entsprechenden'  Aufbau  mit 
einem  Fahrerhaus,  dessen  geradezu  komfortable  Ausstat- 
tung  den  Fahrer  auch  auf  langen  Strecken  frisch  und 
leistungsfahig  erhalt. 

BevorSie  einen  Wagen  kaufeii,  priifen  Sie  den  3,5  t Diesel 
bei  einer  Probefahrt.  Ford  bietet  Ihnen  aucli  hier  wieder 
ein  Fahrzeug  von  hohein  Wert,  ein  Wert,  der  Ihnen  durcli 
den  Ford-Kundendienst  fiir  lange  Zeit  erhalten  bleibt. 


Unsere  Preise  fiir  komplette  Pritschen wagen: 

3,5  t Diesel DM  14.585 — (Kaiitschukzuschlag  DM  1.090 ) 

3.5  t V 8 Vcrgasermotor  DM  10.075.—  (Kautschukzuschlag  DM  1.090.—) 

3 t BB  4 Zyl.  Vergasermotor  DM  9.375—  (Kautschukzuschlag  DM  990.-) 

1.5  t BB  Spczial  4 Zyl.  Vergasermotor  . . . DM  '7.985—  (Kautschukzuscldag  DM  564—) 


FORD 

FORD-WERKE  AKTIENGESELLSCHAFT  KULN 


/ti' 

* , 

5103 
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DURCHLAUF ROHRBLANKGLUHDFE 


Z U M KONTI  NUIERUCHFN  GLUHEN 
VON  STAHl.  UNO  MITALLROHREN 
IN  BEUEBIGEN  LXNGCN 
TEMP  EX  AIU  REN  BIS  950”  C 
IIUTUNOIN  BIS  3500  kg  H 
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PHOTOELEKTRISCHE 

BELICHTUNGSMESSER 


GOSSEN  • ERLANGEN  • BAYERN 


automatisch  ■ stoBfest 


’S*'  **  *.? 

S-  fc  VON  STAKE. 

■ - IN  BEMI 

V # 

11,5 

' ' - • 


J.  NASSHEUER 


INDUS  TRIEOFENBAU 


TROISDORF  BEZ.  KOLN 
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Qauknecht 

^ Qcofifnotoc&i 

zuverlassig  wie  a 1 1 e 
8AUKNECHT-  Erzeugnisse 

G.  Bauknechtb  h 


Elektrotechnische  Fabriken 

STUTTGART- 


SEEGER-SICHERUNG-SEEGER-SICHERUNG-SEEGER-SICHERUNG  SEEGER-SICHERUNG  SEEGER-SICHERUNG  • 


f^EEGER-S|CHERU!^ 


von  der  Kolbenbolzen-Sicherung 

zum  universellen  Maschinen- 
Element  in  alien  Industriezweigen 
entwickelt  und  eingefuhrt  hat,  ist  die 

qualitativ  beste  Sicherung 
gegen  axiale  Verschiebung. 


EEGER&CO 

ausfuhrunge  werk  schneidhain  i m taunus 


und  wird 


yerlrieben  »■>"  ■>"  f i"°° 


ORBIS  GMBH 

SCHNEIDHAIN  I M TAUNUS 


• SEEGER-SICHERUNG  ■ SEEGER-SICHERUNG  ■ SEEGER. SICHERUNG  • SEEGER-SICHERUNG  • SEEGER-SICHERUNG  • 
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I > 

I zr  k. 


M 


Produktions  -Drehbanke 


:?.y* 

# " ' 


■w 


1 i§i 


Aof  der  Technischen  Messe  Hannover  1951  zeigten  wir  einen  beachtlichen  Ausschnitt  aus  unserem 
derzeitigen  Lieferprogramm  auf  dem  Gebiet  der  Elektrischen  und  Warmetechnischen  MeBgerate  und 
eine  betriebsfertig  geschaltete  Standtafel  einer  warmetechnischen  Grof3-Me6warte. 


/tD< 

#D 


- ?*AU N AG  f 

0 00  0 o >0 


JU 


— *>  Hr. 

IrA 


U ■» 


HARTMANN&BRAUN  AG  FRANKFURT/MAIN 
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Beche-Schnellgesenkhdmmer 


(Pat.  angem.) 

mit  Schlagleistungen  von  1000  - 10000  mkg  arbeiten  mit  bisher  un- 
gewohnlichen  Schtagzahlen  von  240  - 160/min  und  eignen  sich  da- 
her  besonders  fur  Vornahme  alter  Vor-Arbeiten  (Recken-  Rollen  etc.) 
nebst  anschlieOendem  Gesenkschmieden  in  einem  Gesenk.  Bei 
solchen  Arbeiten  werden  seine  Leistungen  von  keinem  anderen 
Hammer  auch  nur  annahernd  erreicht. 

Einige  seiner  zahlreichen  konstruktiven  Vorteile  sind: 

^ oihydraulische  vom  Bar  unabhangige  Steuerung,  spielend 
leichte  FuObetatigung 

0 schwere,  kurze  Kolbenstange,  keine  Kolbenstangenprobleme 
in  der  bisherigen  Scharfe 

O Kolbenstange  in  normaler  Garantie  einbegriffen 

£ stabiler,  kurzer  Aufbau,  nur  zwei  Hauptteile 

0 sehr  geringer  Dampf-  bzw.  Preflluftverbrauch,  kein  Wippen, 
ruhige  Stellung  bei  HocHhalten. 


PROGRAMM: 


Waagerecht  Bohr-  und  Fraswerke 
Kopier-Frasmaschinen 
Messerkopf-Schleifmaschinen 
Tragbare  Zylinder-Bohrapparate 
Tragbare  Un iversal-Radialbohrmaschinen 
Tragbare  Waagerecht-Hobelmaschinen 
Tragbare  Senkrecht-StoBmaschinen 
Einzweck-Maschinen  . Sonder-Einrichtungen 
Werkzeuge 


COLLET  & ENGELHARD  • MASCHINENFABRIK  A.-G.,  OFFENBACH/MAIN 
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MASCHINENFABRIK  Jtoawag.  UNNA/WESTF. 
POSTFACH 165  HANSASTRASSE  118  RUF:2751-5A 


ACCUMULATOREN-FABRiK  AKTIENGESELLSCHAFT  HAGEN 'WESTF. -FRANKFURT' MAIN 
DEUTSCHE  EDISON-AKKUMUIATOREN- COMPANY  GMBH  FRANKFURT  - MAIN 
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ii 


durch  Arbeitsfreude. 
Arbeitsfreude  durch  den 
gesunden  Arbeitsplatz. 
Fur  Absaugung,  Entnebe- 
lung,  Entstaubung, 
Heizung,  Klimatisierung 
sorgen  Schilde- Anlagen. 


SJtSlcU 

BENNO  SCHILDE  MASCHINENBAU  A.-G> 
BAD  HERSFELD 


R O C H LING 

WARM AR BE ITSS T Aft  L E M ATRIZE  N • G fs  E N K E 

zurspanlosenEdririung  von  Eisen,  Stahl  undNE-Metalleri 
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ALFRED  W I R T H & CO 

t K K L L E N Z (RHEINLAND) 

’ . \ • , ’ 

. • liefert  . 

Adjustage-  und  Werkzeugmaschinen 


Rollenrichtmaschinen 

Frimmelmaschinen,  Richtpressen  ' . „ 

" Schienen-Bohr-  und  -Sagemaschinen  • ...  ' 

Blechkqntenhobelmaschinen 

Rundblock-Drehbanke  . 

Rohrdrehbanke,  Rohrabstechbanke 

..  Kluppengewindebanke  <' 

Muffenbearbeifungsmaschinen 

Fitfingsbearbeitungsmaschinen 

Flanschen-Gewindeschneidmaschinen 

, . ■ Radiatorenbearbeitungsmaschinen 

■-  . Kesselgliederbearbeitungsmaschinen 

, . - Rippenplattenfrasmaschinen 


EDELSTAHLE 

in  form  von  Staben,  Scheiben,  Ringen, 
Freiformschmiedestucken,  Blechen 

Schnellarbeitsstahle 

Werkzeugstahle 

Baustahle. 

Sonde  r stable:  nichtrostende, saure- 
bestandige,  hochhitzebestandige,- 
verschleiflfeste  Stahle.  Nitrierstahle 


' tsfff.J 


STAHLWERKE  BOCHUM 

AKTIEnGESELLSCHAFT 

BOCHUM 
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nw-v 


MS®** 


!»# 


P - 

> 'V  ‘ 


'avan 


Zur  Erzeugung  von  Druckluft  und  zur  Verdichtung  von  fast 
alien  technisdi  vorkommenden  Gasen  liefern  wir  Kolben- 
Kompressoren  in  stehender  und  liegender  Bauart  filr  leis- 
tungen  bis  5000  PS  und  Enddriicke  bis  zu  mehreren  1000 
atii.  Sonderkonstruktionen  filr  die  chemisrhe  Industrie. 


Maschinenfabrik  Esslingen.Esslingen  a.N. 


Voith-Turbogetriebe 


Rund  2400  Diesellokomotiven  und  Triebwagen  sind  mit  Voith-Tufbogetrieben' ausgerustet.  Im  Jdhre  1950 
erhielten  wir  Auftragfe  auf  180  Voith-Turbogetriebe  aus  den  Landern:  Agypten,  Brasjlien,  Chile,  England, 
Frankreich,  Holland,  Java  und  Indunesien,  Italien,  Mauritius,  Nordafrika,  Norwegen,  Schweden,  Tasmanien, 
Tiirkei.  Aus  Deutschland  von  Bundesbahn  und  Privatbahnen  77'Turbogetriebe,  zusammen  257  Stuck. 


Voith-Turbokupplungen 


mit  Elektromotoren  als  Drehzahlregelkupplung  bzw.  als  Anfahr- und  Rutschkupplung.  Fur  den  Antrieb  von 
Fordereinriehtungen  untertage  im  Bergbau  erhielten  wir  von  einer  Firma  als  30.  Nachbestellung  600 
und  innerhalb  ernes  Jahres  insgesamt  iiber  1500  Voith-Turbokupplungen  in  Auftrag. 


Zabnradgetriebe 


Stirnradgetriebe,  ein-  und  mehrstufig,  Kegelradgetriebe  mit  Gleason-  und  Klingelnberg-Verzahn’ung,  Stirn- 
kegelradgetriebe,  Schaltgetriebe,  Sondergetriebe  fur  hochste  Drehzahlen.  „ 


ra 


J.M.VoithG 


. m.  b.  H.,  (14a)  Heidenheim  (Brenz) 
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SANDVIKEN 


Jiefert  neben  den  bekannten 


STAHLTRANSPORTB  ANDERN 

in  vergiiteter  und  in  rostbestandiger 
planer,  muldenformiger  und  perforierter  Ausfuhrung  nunmehr  auch 

gummibelegte  Stahltransportbander 

fiir  besonders  hohe  Beanspruchungen 
groBe  Forderlangen,  groBe  Steigungen 

SANDVIKENS  TRANSPORTBAND-GESELLSCHAFT  MBH. 

STUTTGART-BAD  CANNSTATT,  Mercedesstr.  3 • Rof  523  02  ■ Telegrammwort:  Sandvikband 


Koklemehtdm  u.  Wdi  chm 

Trockenaufbereitungsanlagen,  Klaranlagen,  Flotationsanlagen 
Aufbereifung  in  Sch werf lussigkeit 

Brikettierungsanlagen,  Filteranlagen 
Forder-  und  Verladeanlagen,  Wagenumlaufe,  Kreiselwipper 
Brecher,  Kokssiebereien,  Kokereimaschinen,  Kreiselpumpen 
Ventilatoren,  Grubenventilatoren 

Apparate  fiir  die  chemische  Industrie 
Getriebe,  Lochbleche,  Streckmetall 


SCHUCHTERMANN  & KREMER-BAUM 

AKTIENGESELLSCHAFT  FijR  AUFBEREITUNG 

DORTMUND 
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GEINEST 


GES.F.IS0L1ERGN. 

M.B.H. 


?)  ^ / S/e  besfens  zu  beraten 

u.zu  be/iefem  m/t:  Schn/ingungsberechn  ungen 

x.  fec/er-u.Gummi-lso/atoren 

\J]  )\  schaHddmmenden  Decker) 

\ unc/  Wan  den,  Ddmmp/atten 

Vertreter  an  alien  hauptplatzen.  akustischen  Auskleidungen 

STUTT6ART-DEGERL0CH  LOWENSTR.IOO'b 
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HOCH-  UND  NIEDERSPANNUNG-SCHALTGERATE  UND  ANLAGEN 

CALO  R-EMAG "S’-  rati  N GEN 
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WERKZEUGMASCHINENFABRIK 

' GQPPINGEN  GMBH 

VERKAUFSBURO  STUTTGART  NORDBAHNHOFSTRASSE  18 


/ 


„0ptimai  -Keiiriemen 

endlich,  vorgelocht 
in  bekannter  griiner  Ausfiihrung 

^Optimat^-Verbi  nde  r 


Deutsche  Keilriemen-Gesellschaft 


Hannover,  Weiflekreuzstr.6 

Fernrof  233  01 


Zwetgniederlassung  in  B e r I i n -S  » e g I i » z,  Grunewaldstr.  i» 


/ 


/ 


NADELLAGER 

NADELKAFiGE 

■ I in  Kleinbaoweisefiir  Lagerungen 
II  ab  5 mm  Wellenstarke. 

Industriewerk  Schaeffler  o. H.G. 

Fabrik  fiir  Speziallager 

HERZOGENAURACH 

bei  Niirnberg 
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1851 


1951 


100 

JAHRE 


HUTTENWERK 

NIEDERRHEIN 


Harimann 

OFFENBACH 


ENT5TAUBUNG5ANIAGEN 

furalle  QaswiaStaubarten 

LUFTF'D  RDERANLAGEN 

JcirfflM,  Staub  und %tuj? 

DREHKQLBENGEB  L'A'S  E 

bis  8/fi  HiS.  Dmkdifferem 


HASCHINENFABHIK  HARTMANN  A.G.O FFENBACH fl.M. 


Aktiengesellschaft 


DUISBURG -HOCHFELD 


ROHEISEN 


S.M.-ROHSTAHL 


STABSTAHL 


WALZDRAHT 


Harimann  } 

OFFENBACH  1^ 


(ir  PNEUMATISCHE 
FO  RDERANLAGEN 

fur  kleinstuckiges 
korniges  und  staub  ■ 
formigcsTordergut.  - 

MECHANISCHE 
FO  RDERANLAGEN  Wi 

fur  alb  dchiithmd 
' Sbtiickjtitcr.  y 

& 


MASCHINENFABRIK  HARTMANN  A.G.DFFENSACHA.M. 
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st  'mm 

■ I*-''-': 


Schwingende  Krcifte 

sind  gefcihrlich, 

weil  die  Schwingungsfestigkeil  von  Werkstoften  und 
Maschinenteilen  nur  einen  Bruchteil  der  Festigkeit  unter 
slatischer  Belaslung  ausmachl. 

Wollen  Sie  Douerbruchschaden  vermeiden,  sind  Schwin- 
gungsversuche  notig.  Sie  begeben  sich  mil  dem  Einsatz 
einer  Pulsolormaschine  fur  solche  Untersuchungen  be- 
stimmt  auf  erfolgreiche  Wege  zur  Sfeigerung  der 
Dauerhaltbarkeit  Ihrer  Neukonstruklionen. 

Unsere  normaten  ZerreiBmaschinen  sind  durch  den  An- 
bau  von  Pulsatoren  ouch  noch  nachtrdglich  fiir  dyna- 
mische  Versuche  einzurichten. 

Wir  beralen  Sie  gem  in  alien  Fragen  der  neuzeit- 
lichen  Werkstoffprufung  und  senden  auf  Wunsch  auch 
Ihnen  unsere  Druckschriffen. 


LOSENHAUSENWERK 

DUSSEIDORFER  M A S C H I N E N B AU  ■ A G 

DUSS  ELD  ORF-GRAFEN  BERG 
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FeUen&.GuiUeaume  Carls werk  AG 
Koln  - Mulheim 


C‘AN2'SIIB« 


SPEZIAL- 

ERZEUGNISSE 

FDR  DIE 

OBERf LSCHEN- 
BEHANDIUNC 

VON 

M ETALLEN 


SCHERING  A.G. 

A 8 T . GALVANOBEDARF 

BERLIN  (WEST)  WOLFENBUTTEL 


liber  500000  Mefer 
Kreisforderer 

ha)  STOTZ  sdion  geliefert  und  dieses  vielseilige  Fordermittel 
ma^geblidi  auf  dem  Konfinent  entwickett.  Durch  seine 
ausgezeichnete  Anpassungsfahigkeit  an  alle  raumlichen  . 
Gegebenheiten,  seine  bodenfreie,  weder  Verkehr  noch 
Maschinenaufsteilung  behindernde  Fuhrung  und  durch  die 
Moglichkeif,  die  Kette  in  beliebiger  Weise  horizontal,  verlikal 
oder  schrag  abzulenken,  ha)  sich  der  STOTZ- Kreisforderer 
als  unentbehrliches  Fordermittel  erfolgreidi  bewahrt.  Kaum  ein 
Fertigungszweig,  in  welchem  STOTZ- Kreisforderer  nich)  mi) 
Vor)eil  Anwendung  gefunden  haben.  Verlangen  Sie  unsere 
Druckschrif)  „P  7",  die  ihnen  viele  inferessan)e  Angaben  und 
kons)ruktive  Einzelhei)en  bie)e),  oder  horen  Sie  den  Rat  der 
STOTZ- Spezialis)en,  die  Ihnen  auch  bei  den  schwierig- 
sten  Forderverhallnissen  einfallsreiche  Vorsdilage  machen. 

A*  STOTZ*  AG 

Eisengiefjerei  und  Maschlnenfabrik 
Stuttgart  1 Postfach  215  . 

Werk  in  Kornwestheim 
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BRMA6 

ELEKTR0-2B6E 


* 


M-q- 


C 4 E. FEIN  STUTTGART 


ELEKTRO-MftGN^ 

HUPPLUNGEN 


BAMAC-MECUIN 

AKTI  ENGESELLSCHAFT 
BERLIN  N W 8 7 


DIENES 

DICRON-VENTILE 

fur  a He  Aden  von  Kolbenarbeitsmaschinen 


I 


* * 


BETRIEBSSICHER 

u.WIRTSCHAFTLICH 


KARL  RUD.  DIENES  VILKERATH  (Aggerial)  BEI  KOLN 

Fachfabrik  fQr  Ventile  und  Ventilplaften 
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Jahns-Regulaforen 

G M • B • - H 

MASCHINENFABRIK 
OFFENBACH  A.M. 


ot«* 


DOPPELREGLER  zur  Betatigung 

von  Nadelduse  und  S t ra  h la  b I e n k e r 


R0hi 


bau 


KRHIE 

LI EFERUNG  UND  MONTAGE  KOMPLETTER 
ROHRLEITUNGSANIAGEN 
FUR  AUE  INDUSTRIEZWEIGE 


ROHRSCHLANGEN 

ROHRBOGEN 


WASSERABSCHEIDER 

APPARATE 


PAUL  KAHLE 

R0HRLEITUNGS8AU  G.M.B.H. 

DUSSELDORF 

P O STFACH  134- 


ort.e.len  h _ 

• /nndfrei.  Sie  h°ben  d’  ' - 

TFffcMa»»n.faS.oh-W«'“'>-  = 
' 1 si'bwKh”.;  : 

: HoX««"i“"h8e,ahrt  : 

I "*7  Der  Einboo  d«  : 

l “'STolS- 

1 - 

E ufpMANN  WANGNER 

2 

Reutkngen  (Worn.) 
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"A 


8tsdiopM>rteffrCL 

VOftH-  PEIN6STMANN  -WEBKE 

*ICKUM6HAUi«N-Xi)D 


WIPPERMANN. 


.Vfe* 


i ! 


s 


....  - « 


SPEZIALFABRIK  FDR  ~ .' 

PRAZISIONS. 

ROLLENKETTEN 

(EINFACHE  UNO  KOMDINIERTE) 

ZAHNKETTEN 

TRANSMISSIONS- 

UND 

BLOCKKETTEN 

Verzohnon  von  cingosondten 
kleiniten  und  groOtcn  Teilunge 


GALL  SCHE  bc„ 

STIFTKETTEN 

SPEZiAtKETTENFORTRANSPORT- 
ANIAGEN  UNDFORDERBANDER 

KETTENGETRIEBE 


Zahn-  und  Kotlenrodern  mit 
n bi*  tu  1500  mm  Rod-Durchm. 


Kostenlose  fochmdnr  iiche  Bero»ung 

WIPPERMANN  JR.  A.-G. 

HAGEN-DELSTERN  (WESTF.) 
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Sonderauiba  uten 
nach  Wunsch 


SCHNECKEN-GETRIEBE 

U nten  I iegende  Schnecke  mii  geschliffenen  Flanken 

Zahnraderiabrilc  Zuffenhausen 

Gebrilder  Metzger  AG. 

Stuttgart-Z  uffenhausen 


fAHRJL 


FORM-U.STEfAPELHOBLER 


.rj 


1921 


I 


'A*  ' 


"v 


if!*# 


"Vfpr 


v.s;  - 


1951 


Modell  K 150  fur  beliebige  Formen,  Flachen, 
Stempeln  auch  mit  rund  angekehlten  Kopfen 


LUDWIG  G A C K MUHLACKER/WURTT. 

WERKZEUG-  UNO  MASCHIMENFABRIK 
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ABNANTPRESSEN 
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STAHLGUSS-W 
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'eUitv 


fur  Guftstahlfabri  leaf  ion  AG.  BOCHUM 


EMIL  BALTZER  ♦ DUISBURG 

,/  FABRIK  FDR  ROLLENLAGER 

f Pp^tfach  168,  Sammel-Nr*  33241 


von  1-8  Zyl 


Der  grofite  Fortschrilt  im  Diesel-Motorenbau 


Duich  Forifall  der  Wasserkiihlung  keine  Frosigefahr 
Geringei  Brennstoffverbrauch 


Bei  100°  Celsius  Temperaturunierschied 

von  Alaska  (-40°)  bis  zu  den  Tropen  ( 1 60°)  jederzeit  stariberei! 


von  12-175  PS  fur  jeden  Verwendungszweck, 
orisfesl  und  fahrbar 


Fordern  Sie  ausfiihiliche  Informalionen! 


KLOCKNER  HUMBOLDT  DEUTZAG  KtiLN 


Rolfenlager 


(LANGROLLENLAGER) 

hervorragend  bewahrt  im  MASCHINENBAU 
und  APPARATEBAl),  sowie  fur  den  Einbau  in 
TRANSPORTGERATEN  u.  FORDER ANLAGEN, 
HEBEZEUGEN,  BAUMASCHINEN  etc. 


SCHMIEDESTUCKE 


aus  verguteten 
SM-  und  Elektrostahlen 
legiert  und  unlegiert 


QUALITATS-und  edelstahle 
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EDELSTAHLE 

WITTEN 

Schnellarbeitsstdhle 

Werkzeugstahle 

Bau-  und  Sonderstahle 

Rost-,  saure-  und 
hitzebestandige  Stahle 

Halbzeug  • Stabstahl  • Walzdraht 
Bl'ankstahl 


Schmiedestucke 

roh  und  bearbeitet 


GUSSSTAHLWERK  WITTEN 

Aktiengesellschaft 

WITTEN  (RUHR) 
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fed! 


fur 

OBIS 


fteiue* 


mm 


V 


Reines 
Kuhlwasser 


PAS  SAVANT- WER  K E • micheibacher  hotte 

(b.  Mtchelboch,  Nottau) 
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Der 


- •_  lllllfcV* 

A\ie'e 

" S^oppen'N°Ato^er°*V3  Q 


goT0*' 

■5"*°  un4 


rvJf'Q 


frtt0We"*eV0 

6 '*  feoe^e'* 


»»*»• 


' vf/. 

iiifil% 

KOHLENSCHEIDUNGS  — GESELLSCHAFT 

MIT  B’E  S,Vh  « A N K T E R H A F T U N G 

STUTTGART-S  - P0STFACH  395  • - H AUPTSTATTI RSTRASSE  89 
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STOCK 


PRAZISIONSSTAHLROHRE 

in  elektrisch  geschweiBter  oder  nahtloser 
Ausfuhrung  aus  alien  verarbeitbaren  Stahlen 


KONSTRUKTIONSROHRE 


STAHLPANZERROHRE 

fur  die  Verlegung  elektrischer  Leitungen 


EDELSTAHLROHRE 

nichtrostend,  saure-  sowie  hitzebestandig 


fur  die  gesamte  Fahrzeugindustrie 


FAHRRAD-  U.  MOTO RRADTEI LE 


warm-  oder  kaltgewalzt 


KALTPROFILE 


aus  warm-  oder  kaltgewalztem  Bandsfahl 


»KRONPRINZ« 

AKTIENGESEHSCHAFT  FUR  METALLI  N DUSTR  I E 

50LINGEN-0HLIGS 
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\\  f 

* r 

•>> 


\ 


PAUSENLD5 


Verlangen  Sie  kostenlos  meinen 
, Frasleitfaden  fur  Betriebsingenieure' 


Kleme  Spiralkegelroder 

R ; lUnft  hergestellt  ou< 

erden  vorte^haft  he  0 

» HsSsr 

„ :x,u— 

0 zeugkosten. 

Leistungst>ei5p^^____ 

Getriebesatz 

Oberse,r?o  -70  Vg 

1 Material  fcVJ  2,5  min 

Rad  Z=M,  ms==  , 22  11  -in 

1 K««l  ^’4'm5=1'3?-^Tn 


!&>■** 


frdsueg  efwo  9oomm 

frost  ert  /Or  tSchnewe  eingdugig  ef*o  f5omh 


v> 

A* 


¥, 

- 


it. 


. . 

a, 

'KlNGSlSeffcO . 

\ RCMSttigiU,* 


W-FERD -KLINGELNBERG'GQHNE  - REMSCHEID 


• «MM«r  ■ 

% 

zzr 


TCa 


FPITZ  KDPP 

WerkzELigmasihinenfabrik  U LM  - Donau 
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TJ;|:F 


J 


Vielspindliges  Gewindebohren  1st  die 
logische  Fortsetzung  des  vielspindllgen 
Bohrens.  Nach  dem  BW-Prinzlp  werden 
die  verschiedensten  Durchmesser  und  Stet- 
gungen  elnes  Bohrbildes  toleranzhaltig  in 
einem  Arbeitsgang  gleichzeitig  herge- 
stellf.  Jede  Spindel  lauft  mit  richtiger  Dreh- 
zahi  und  kopiert  das  Gewinde  automatisch 
und  zwangldufig.  Durch  das  vielspindlige 
Gewindebohren  nach  dem  BW-Prinzip 
steigen  Arbeitsgute  und  Produktion  bei 
verringerten  Kosten. 


VERE1NIGTER 

ROHRLEITUNGSBAU 

(PHOENIX-MARKISCHE)  G M B H 

OUSSELDORF 
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§§ 

SIEMENS 


Das  Schaffen  des  Hauses  SIEMENS 
reicht  in  alle  Zweige  der  Elektro- 
technik.  Die  dargestellten  Skalen  der 
Frequenz-,Spannurigs-undLeistungs- 
bereiche  veranschaulichen  den  wei-. 
ten  Umfang  unseres  Fertigungspro- 
grammes.  Injedem  Erzeugnis  siqd 
Erfahrungen  aus  <mehr  als  hundert- 
jahriger  Arbeit  auf  allenTeilgebieten 
der  Elektrote’chnik  nutzbar  gemacht. 


—mii  ih 


SIEMENS  & HALSKE  AG  - SIEMENS-SCHUCKERT  WE  RKE  AG 
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' * 687. 

ZEITSCHRIFT  DES  VEREINES 
DEUTSCHE R INGENIEURE 


" \ * ' > 
" ' ' ' ■ Die  Stadthalle  zu  Hannover  . 

beherbergt  in  diesem  Jahrcdie  81.  VDI-Hauptversammlung. 

Neben  der  Facharbeit  wird  wieder  eine  besondere  Betonung.  auf  unseren  Bemlihungen 
liegen^  das  technische  Wissen  mit  einer  ,Qeistesoffenheit  zu  verbinden,..  die  sich  auch 
gegenuber  anderen  Qebieten  des  Lebens  nidrt  verschlieGt.  Die  Stadt  -Hannover 
bildete  stets  einen  Kristallisationspunkt.  des  deutsdien'  Qeisteslebens,  wovon  die  KJamen 
vieler;  Qelehrten  zeugen,  unter  denen  Leibniz  hervorragt.  Das  Bild  dieses  umfassend  . 
gebildeten  Menschen  zierte  einst  auch  - das  Portal  des  Ingenieurhauses.  in  Berlin.  - 

' * ■ t 

, / 

Die  Teilnehmer  unserer  Hauptversammlung  heiBe  ich  herzlich  willkommen.  • , - 


des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 
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688  Chr.  Kuhlemann:  Die  Industrie  und  Wirtschaft  Niedersachsens  Y,D«?eiis^hrift  Bd*93 

: Nr.  22  1.  August  1951 


\ 

Die  Industrie  und  Wirtschaft  Niedersachsens 

Von  Dipl.-lng.  Christian  Kuhlemann  VDI,  MdB  , 

Vizeprasident  der  Industrie-  und  Handeiskammer  zu  Hannover 

Im  Wirtschaftsraum  Niedersachsen  zeichnen  sich  drei  Zonen  verschiedener  Industriedichte  ab, 
wenngleich  die  Industrie  auch  nicht  den  Schwerpunkt  der  Erwerbstdtigkeit  bildet.  Im  'letzten  Jahr- 
zehnt  ist  ein  Strukturwandel  auf  Kosten  der  Land-  und  Forstwirtschaft  eingetreten.  Die  Grundstoff- 
industrie  hebt  den  Produktionsindex  uber  das  Bundesmittel.  Ausschlaggebend  sind  die  Boden- 
schatze  Kalisalz,  Eisenerz  und  Erdol.  Stark  vertreten  ist  der  Fahrzeugbau.  Die  Elektroindustrie 
hat  sich  vergroBert,  die  Mobelhersteliung  ist  bedeutend.  Chemischer  Burobedarf  und  Gummi- 
verarbeitung  treten  -auf  dem  Sektor  Chemie  hervor.  Die  Textil-  und  Bekleidungsindustrie  ist  in 
Ausweitung  begriffen.  An  der  Produktion  von  Nahrungsmitteln  ist  die  Zuckerindustrie  hervor- 
ragend  beteiligt.  Ein  Streif licht  auf  Energieversorgung,  Verkehr  und  AuBenhandel  zeigt  deren 
Bedeutung  innerhalb  der  Gesamtwirtschdft. 


Niedersachsen,  das  Land  zwischen  Harz  und  Nordsee, 
nimmt  in  diesem  J ahre  in  seiner  Landeshauptstadt 
Hannover  die  Hauptversammlung  des  Vereines  Deutscher 
Ingenieure  auf.  Hannover  wird  aus  diesem-  Grunde  das 
Ziel  vieler  Ingenieure  sain,  die  gleiehzeitig  die  erste  Bundes- 
gartenschau  und  die  grofle  Bauausstellung  ,,Constructa“ 
besuchen  wollen.  Der  Weg  dorthin  fuhrt  an  vielen  Indu- 
strieanlagen  vorbei,  die  oftmals  sogar  der  Landschaft  das 
Geprage  geben.  Diese  Industrie  hat  sich  im  Lande  der 
wortkargen  Moor-  und  Heidebauern  nicht  so  sprunghaft 
entwickelt  wie  in  anderen  Teilen  unseres  Vaterlandes. 
Auch  heute  ist  noch  ein  hoherer  Anteil  der  Bovolkerung 


einer  nichtindustriellen  Tatigkeit  zugetan.  Den  bei  uns  als 
Gaste  weilenden  Ingenieuren  mogen  die  nachstehenden 
Ausfiihrungen  einen  gedrangten  Uberblick  iiber  die  Ent- 
wicklung  von  Industrie  und  Wirtschaft  in  Niedersachsen 
vermitteln. 

Sfruktur  des  Wirfschaftsgebietes 

Wie  aus  Bild  1 und  2 hervorgeht,  laBt  sich  die  regionale 
Verteihmg  der  Industrie  Niedersachsens  in  drei  Zonen 
. aufgliedern.  Die  siidlich  des  Mittellandkanals  gelegene 
Zone,  die  sich  im  Osten  an  das  mitteldeutsche  Industrie- 
gebiet  und  im  Siidwesten  an  Westfalen  anschliefit,  ent- 


NORDSEE 


30  W 50  km 


S Akkvmutatoren  <Sif  Feinmech.Optik  ^ 

dto  Asbeslplolten  0>  Fischrerarbeitung 

A bchrgerate  &&FH2  _ 

X B Bmnkohte  fittings  >3*  Kiionvk 

13  Bfechdosen  Fotoapporate  Kiesetgur  mi  Salinen 
(T  Chemischejnd.  % Gtas  X Kohtenbergbou  f Schrauben 

&7  Oachpappen  -0*  BieBerei  ® Konsemn  <dpF  Schreib-uMmrmscti. 

Drehbdnke  § Qipswerke  <s£j  KmktolFFolien  Sihuhe  Trockeneis 

Oraht-uMetn  ® Gummi  londmaschinen  Sdwhteisten 
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Bild  1.  Standortverteilung  der  Industrien  Niedersachsens. 
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halt  den  grofiten  Teil.der  niedersaehsischen  Industrie.  Der 
Grund  hierfiir  liegt  in  den  verschiedenartigen  Boden- 
schatzen,  dem  Waldreichtum  und  der  dort  ansassigen, 
seit  langem  gewerblich  tatigen  Bevolkerung.  Im  Norden 
wix-d  dieses  Gebiet  durch  die  GroBstadte  Osnabriick, 
Hannover  und  Braunschweig,  die  sieh  infolge  giinstiger 
Verkehrslage  industriell  besonders  entwickelt  haben,  ab- 
gegrenzt.  Es  sehlieBt  sich  dann  eine  industriearme  Zone 
mit  ausgedehnten  Moor-  und  Heideflachen  und  den  Niede- 
rungen  der  Urstromtaler  an,  die  erst  durch  den  Zweiten 
Weltkrieg  und  dessen  Nachwirkungen  eine  gewisse  Bele- 
bung  im  industriellen  Aufbau  erfahren  haben.  Fur  die 
Raumordnungspolitik  bietet  'diese  Zone  die  Moglichkeit 
einer  raumlichen  Dezentralisation,  soweit  eben  eine  Be- 
einflussung  der  Standortfrage  durch  behordliche  Stellen 
iiberhaupt  moglich  ist.  Die  dritte  Zone  wird  durch  die 
Kiiste  und  die  groBen  FluBmiindungen  (Ems,  Weser  und 
Elbe)  gebildet.  Hier  sind  Schiffahrt  und  Fischerei  zu 
Hause  und  haben  eine  Anzahl  einschlagiger  Zulieferer- 
und  Verarbeitungsindustrien  entstehen  lassen. 

Der  Produktionsindex,  der  fur  Mai  1951  im  Vergleich 
zu  1936  einen  Stand  von  162  fur  die  niedersachsische 
Industrie  ausweist,  liegt  wesentlich  liber  dem  Bundes- 
durchschnitt  von  rd.  134  und  verleitet  zu  der  Unter- 
suchung,  ob  in  Niedersaehsen  ein  erheblicher  Struktur- 
wandel  vor  sich  gegangen  ist,  zumal  die  Bevolkerungs- 
dichte  von  96  (1939)  auf  144  Einwohner  je  km2  gestiegen 
ist.  Seit  Jahrzehnten  war  das  Verhaltnis  zwischen  Agrar- 
und  gewerblicher  Wirtschaft  gleichgeblieben.  Dabei  wird 
nun  festgestellt,  daB  flir  die  Kennziffer  die  Grund- 
stoffindustrie,  die  ihre  Erzeugung  mehr  als  ver- 
doppelt  hat,  ausschlaggebend  ist.  Die  grofien  Erzlager 
wurden  damals  nur  in  geringem  Umfange  ausgebeutet, 
und  die  Erdolforderung  beschrankte  sich  ohne  die  des 
Emslandes  aiif  die  historischen  Felder  nordlich  Hannovers. 
Die  Kali-  und  Salzforderung  bekam  durch  die  Sperre  an 
der  Grenze  der  Besatzungszonen  einen  erheblichen  Auf- 
trieb.  Bei  den  Investitionsgiitern  ist  die  In- 
betriebnahme  des  Volkswagenwerkes  und  die  Verlagerung 
verschiedener  elektroteehnischer  Werke  (Motoren,  Zahler 
usw.)  und  Maschinenfabriken  in  das  Gebiet  zu  vermerken. 
Demgegeniiber  ist  die  Drosselung  des  Scbiffsbaues  von 
geringerer  Einwirkung.  ’ Die  Verbrauchsgiiter- 
industrie  ist  durch  Hinzukommen  neuer  Schuh- 
fabrikem,  Hersteller  von  Elektrogeraten  (Rundfunk,  Warme) 
u.  a.  mehr  verandert  worden.  Die  Entwicklung  seit  der 
Wahrungsumstellung  zeigt  Bild  3. 

Der  Bauproduktionsindex  erreichte  dan  Stand  von  144 
gegeniiber  100  im  Jahre  1936.  Die  Zahl  der  in  der  In- 
dustrie Niedersachsens  beschaftigten  Personen  betrug  am 
I.  Mai  1951: 


Grundstoffindustrie . rd.  61  000 

Invesbitio'nsgiiterindustrie rd.  236  000 

Verbrauchsguterindustrie rd.  127  000 

Ernahrungs-  und  GenuBmittelindustrien . . rd.  42  000 

468  000 


Eine  Feststellung  der  Arbeitsplatzkapazitat  Mitte  1950 
ergab  die  Zahl  von  rd.  490  000  Arbeitsplatzen,  so  dafi  sie 
derzeitig  zu  etwa  95%  ausgenutzt  ist.  Diesen  Zahlen  steht 
eine  Gesamtbevolkerung  Niedersachsens  von  6 795  000 
Personen  gegeniiber,  von  denen  2, 1 Millionen  unselbstandig 
Beschaftigte  (cinsehL  350  000  Arbeitslosen)  sind.  Innerhalb 
dieser  Gruppe  ist  die  Industrie  mit  obigen  Zahlen  am 
starksten  vertreten.  Es  folgen  Handel  und  Verkehr  mit 
338000,  das  Ilandwerk  mit  300000,  offentliche  Dienste  mit 
282  000,  Land-  und  Forstwirtschaft  mit  270  000  und  haus- 
liche  Dienste  mit  92  000  Beschaftigten.  Gegeniiber  der 
Vorkriegszeit  bedeutet  diese  Abstufung  einen  Wandel  auf 
Kosten  der  Landwirtschaft ; denn  seit  der  Jahrhundert- 
wende  bestand  zwischen  den  Hauptwirtschaftsabteilungen 
die  Drittelung. 

Wenden  wir  uns  nun  den  einzelnen  Zweigen  zu,  so  er- 
halten  wir  folgendes  Bild: 

/ 

Bergbau 

Die  altesten  noch  vorhandenen  Urkunden  weisen  auf 
den  schon  zu  Zeiten  Otto  I.  im  Jahre  970  angetroffenen 
Bergbau  am  Rammelsberg  bei  Goslar  hin,  wo  ein  Linsen- 
erzlager  mit  20%  Zink,  10%  Blei  und  1%  Kupfer  auch 
heute  noch  ausgebeutet  wird.  Die  an  die  Bergbaubetriebe 
angeschlossenen  Hiitten  der  Unterharzer  Berg-  und  Hiitten- 
werke,  wie  die  Zinkhiitte  in  Oker,  gehoren  zu  den  modern- 
sten  der  Erde.  Niohteisenmetalle,  von  denen 
Niedersaehsen  die  groflten  Lager  Westdeutschlands  (65% 
Blei  und  48%  Zink)  aufweist,  werden  auch  im  Oberharz 
gewonnen,  dessen  Bergbau  sich  bis  ins  Mittelalter  zuriick- 
verfolgen  laBt'und  der  zwischen  1500  und  1850  ohne  Unter- 
breehung  in  gleichmaBiger  Bliite  stand.  Hier  ist  besonders 
eine  Forderung  von  jahrfich  90  000  t Roherz  bei  Bad 
Grund  zu  erwahnen,  aus  denen  das  Flotationsverfahren 
6500  t Blei  erbringt.  Das  in  alten  Stollen  gefiihrte  Wasser 
der  Oberharzer  Hochflache  wird  bei  einem  nutzbaren 
Gefalle  von  iiber  300  m zur  Energiegewinnung  fur  die 
Bergwerke  herangezogen.  Im  Siidharzgebiet  sind  die  einst 
beachtlichen  silberreichen  Erzgange  bei  St.  Andreasberg 
seit  1908  wegen  Erschopfung  der  Vorrate  nicht  mehr  in 
Ausbeute.  Im  Lauterberger  Revier  befindet  sich  das  groBte 
Schwerspat  - Vorkommen  Deutschlands.  Hier  werden 
in  einem  Stollenbetrieb  von  600  Bergleuten  die  Ausgangs- 
rohstoffe  fur  Barium-Praparate  und  Farben  gewonnen. 

In  Obernkircben  laBt  sich  die  Steinkohlenge- 
w i n n u n g bis  ins  Jahr  1386  zuriick  verfolgen.  Die  Koh- 
lenvorkommen  des  nrittleren  Berglandes  nordlich  der  Weser 


Bild  3.  Der  Index  der  arbeitstaglichen  Industrieproduktion  , 
Niedersachsens 

eineckliehlich  Energie,  ohne  Baugewerbe  sowie  ohne  Nahrungsmittel- 
und  GenuBmittel-Industrien. 

Monatsdurchschnitt  1936  = 100 
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v liefern  einen  zur  Entgasung  geeigneten  Brennstoff,  so  daB 

sowohl  in  Obernkirchen  als  auch  in  Barsinghausen  ein 
Zechenkoks  gewonnen  wird;  der  seiner  Qualitat  wegen  fur 
_ Hausbrandzwecke  begehrt  ist.  Die  A bbauverhal fcnisse  der 
Kohlen,  deron  Vorrate  mit  90  Millionen  t angegeben 
wurden,  sind  schwierig,  da  die  Floze  nur  eine  geringe 
I Machtigkeit  liaben.  In  Barsinghausen  ist  auBerdem  mit 
erheblichem  WasserzufluB  zu  rechnen,  so  dab  die  gefor- 
derte  Wassermenge  das  Mehrfache  der  Kohlenmenge  be- 
tragt.  Im  Hinbliek  hierauf  ist  es  beach  tenswert,  daBtrotz 
, aller  Kriegs-  und  Nachkriegsverhaltnisse  die  Fordefleistung 
je  Mann  und  Schicht  uieht  abgesunken  ist;  die  Forder- 
zahlen  liegen  hdher  als  im  Jahre  1938.  Da  die  Kohlenreviere 
keinen  AnschluB  an  WasserstraBen  haben,  besteht  Wett- 
_ bewerbsmoglichkeit  -nur  in  kleinem  Umkreise,  sofern  der 

1 ' Brennstoff  nicht  in  . 

Form  von  Gas  oder  r ' • • • — 

Koks  abgenommen  [ , 

wird. 

Von  den  beiden  j 
Braunkohlen- 
Revieren  Nieder- 
sachsens ist  das 
Helmstedter  Ge- 
biet,  welches  geo- 
logisch.  dem  mittel- 
deutschen  Vorkom- 
men  zuzurechnen 
ist,  miteiner  Mach-, 
tigkeit  von  etwa 
300  Millionen  t das 
groBsre.  Dieses  hart 
ah  der  Zonengreri- 
ze  gelegene  R^vier 
forder t etwa  10% 
der  Braunkohle  des 
Bundesgebietes  und 
liefert  neben  Roh- 
kohle  ' hauptsach- 
lich  _Braunkohlen- 
briketts  und 
Schwelkoks.  Die 
andere  Braunkohlengrube  von  Bedeutung  befindet  sich  im 
Kreise  Hameln  bei  Wallensen.  Das  Verhalten  dieses  Brenn- 
stoffs  neigt  bereits  der  rheinischen  Kohle  zu,  so  daB  die 
aus  erdiger  Kohle  gepreBten  Briketts  vorwiegend  fur  indu- 
strielle  Zweeke  und  Kleingewerbe  verwendet  werden.  Die 
am  Rande  des  Harzes  noch  in  Betrieb  befindliche  Grube 
Bornhausen __ hat  nur.  ortliche  Bedeutung. 

• Von  den  Bodenschatzen  des  Landes  Niedersachsen 

haben  die  Eisenerz-  Eager  mengenmaBig  wohl  die 
^ ’ groBten  Ausmafie.  Auf  Grund  systematischer  Unter- 

suchungen  werden  die  Vorrate -auf  etwa  2 Milliarden  t be- 
% ziffert.  Bild  4 zeigt  als  Beispiel  die  Georgsmariehhutte  bei 
Osnabriick.  In  kleinerem  Urnfange  wurden  die  Erze  im 
nordlichen  Harzgebiet  bereits  seit  Jahrzehnten  abgebaut. 
Heute  ist  Niedei’sachsen  im  Eisenerzbergban  zu  65%  an 
den  Gesamtfordemngen  des  Bundesgebietes  beteiligt.  Die 
Roherze  aus  der  Umgcbung  von  Peine  (Biilten  und  Len- 
gede)  sind  die  Gi-undlage  des  Hiittenwerkes  GroBilsede. 
Mit  Einfuhrung  des  sauren  Schmeizverfalirens  dui-ch  die 
Reichswerke  in  Salzgitter-Watenstedt-  bekam  der  Eisen- 
’ - erzbergbau  einen  groBen  Aufschwung.  Es  entstanden  im 

-Salzgitter-Gefiiet  drei  Tage-  und  sieben  Tiefbauanlagen, 
die  das  Erz  aus  einer  T’iefe  bis  900  m fordern"  und  eine 
tiigliche  Hochstforderleisttuig  von  100  000  t Erz  haben. 
Wenn  auch  das  Schicksal  der. Reichswerke,  auf  lange  Sicht 
gesehen,  ungewiB'ist,  so  wird  doch  der  Eisenerzbergbau  des 
. Salzgitter-Gebietes  einen  gewissen  Umfang  behalten,  da 
die  Erze  nach  einer  Vorbehandlung  (Anreichei-ung  des 
Eisengehaltes  auf  39  bis  42%)  zum  groBen  Teil-im  Pendel- 
- verkehr  mit  Kohle  zur  yerhiittung  ins  Ruhrgebiet  kommen 
imd  hier  die  Einfuhr  auslandtscher  Erze  ersetzen.  In  den 
s Erzgruben  zwischen  Harz  und  Leine  bei  Bchte  wird  fur 

die  Siegerlander  Hiittenwerke  bei  einer  tiiglichcn  Leistung- 


von  1000  t Brauneisenerz  mit  26  bis  30%  Eisengehalt 
gewonnen.  \ 

Die  groBte  bergbauliche  Bedeutung  hat  in  Niedersachsen 
auch  im  Hinbliek  auf  die  AuBenwirtschaft  oline  Zweifel 
der  Kali-  und  Steins  a lz  - Bergbau  mit  seinen 
fast  unbegrenzten  Lagern,  wemigleich  auch  die  Zabi  der 
Gewinnungsstatten  in  den  zwanziger  Jahren  dieses  .Jahr- 
hunderts  bereits  erheblieh  verringert  wurde.  Infolge  da- 
mals  selion  vorgenommener  Rationalisierung  sind  eine 
Anzahl  Kaliwerkq,  besonders  nordlich  voh  Hannover, 
aber  auch  im  sudlichen  und  ostlichen  Raurn,  stiljgelegt  ■ 
und  zum  groBen  Teil  abgebrochen  worden.  Ein  weiterer 
Ausfall  entstand  durch  BSrgunfalle,,  die  die  Scjiaclitan- 
lagen  in  Vienenburg  und  Hedwigsb'urg  zum  Erliegen 
brachten.  Durch  den  letzten  Krieg  sind  noch  einige 

Betriebe,  die  ftir 
Wehrzwecke  umge- 
stellt  waren,  aus- 
gefallen.  Heute  ist 
die  Kali-  und  Salz-< 
gewifinung  (ein- 
schlieBlich  Salinen)’ 
in  Niedersachsen 
zu  55%  an  der  ge- 
samten  Gewinnung 
des  Bundesgebietes 
beteiligt.  Bei  der 
derzeitigen  La-ge 
auf  dem  Wei  tmarkt 
diirfte,  die  Nach- 
frage  steigen.  . 

Die  Ausbeute  der 
Lagerstatten  wird 
von  efnigen  GroB- 
unternelmien 
durchgef ii hr t : Die 
Vereinigten  Kali- 
werke  Salzdetfurth, 
AG.,  die. 46%  der 
westdeutschen  Ks  - 
liforderimg  auf  sich  - 
vereinigen,  betrei-  • 
ben  in  Bad  Salzdetfurth  die  zur  Zeit  groBte  Seliacht- 
anlage  mit  umfangreichen  chemischeh  Fabriken.  Ihr  steht 
das  in  erster  Linie  auf  Steinsalzgewinnung  abgestellte 
Werk  ,,Mariagluck“  in  Hbfer  nordostlich  von  Celle-  selir 
nahe.  Zu  dieser  Gruppe  gehoren  auch  das  Werk  „Hansa“ 

,in  Empelde  (westlich  Hannover),  wo  nach  den  Urkunden 
bereits  im  Falire  840  Salz  gewonnen  wurde,  das  in  Wie- 
deraufbau  befindliche  Werk  „Siegmundshalltl  am  Stein- 
huder  Meer  und  der  Betrieb  „Braiuischweig-Luneburg“' 
in  Grasleben.  Die  Kali-Chemie  AG.  unterhalt ihren  aufdas 
modernste  bingerichteten  Hauptbetricb  „Friedriclishall“ 
in  Sehnde,  wahrend  1 sich  das  * Kaliwerk  ,,Ronnenberg“ 
technisch  in  der  Umstellung  befindet.  Das  bei  Sarstedt 
gelegene  Werk  „Gluckauf“  soll.demnaehst  wieder  in  Be- 
trieb kommen.  Die  Burba, ch-Kaliwerke,  AG.,  haben  in 
den  Kaliwerken  ,, Niedersachsen"  in  Wathlingen-  bei  Celle 
und  „ Siegfried  Giesen“  in  der  Nahe  Hildesheims  starke 
Stiitzen,  nachdem  eiriige  Werke  wie  Godfenau  und  Volprie- 
hausen  durch  Kriegsverhaltnisse  umgesteilt  wurden  und 
ausgeschieden  sind.  Zur  Zeit  wird  die  Anlage  ,,Konigshall- 
Hindenburg11  iri'der  Nahe  von  Gottingen  wieder  erschlos- 
sen.  Auch  der  Schacht  „Riedel“  in  Hanigsen  wird  seiner 
einstigen  Bestimmung  wieder  zugefuhrt  und  mit  ,, Nieder- 
sachsen" verbunden  werden.  Die  Wintershall  AG.  betreibt 
bei  Lehrte  die  Anlage  ,,Bergmannssegen/Hugo“,  die  an  der 
Versorgung  der  einheimischen  Landwirtscliaft  mit  Diinge- 
salzen,  aber  auch  am  Export  einen  namhaften  Anted  hat.  • 
Diese  Gesellschaft  beabsichtigt,  ihre  nordlich  Hildesheim 
gelegene  Schachtanlage  ,,Hohenfels“  wieder  in  Betrieb  zu 
nehmeii.  Auch  wegen  der  Wiedereinschaltung  des  Werkes 
„Diekholzen“  sind  Verhandlungen  im  Gange.  / 

Die  niedersachsischen  Sal.inen  finden  wir  in  der 
Nahe  der  unterirdisehen  Salzlager,  so  im  Leinetal  (Salz- 
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derhelden,  Siilbeck,  Gottingen),  in  den  .westlichen  Vor- 
orten  Hannovers,  in  Salzdetfurth,  Stade,  Liineburg  und 
Schoningen  (Braunschweig), - wo  schon  im  Jahre  747  Siede- 
salzgewinnung  betrieben  worden  sein  soli.  ' 

• ./Im  Jahre  1846  wurde  erstmals  in  Limmer  bei  Hannover 
Asphalt  gewonnen, ' das  als  verliarztes  und  verdicktes 
' Erdol  anzusehen  ist.  Die  Gewinnung  im  Tiefbau  verlagerte 
sich  aber  in  deh  Hohenzug  des  Hils  bei  Eschershauseii,, 
wo  asphaithaltige  Kalksteine  von  zwei  Firmen  gefordert 
werden.  Die  bisherige  Hochstleisfung  lag  im  Jahre.  1928 
bei  158  000  t.  Es  werden  hieraus  in  erster  Linie  Bitumina 
fiir  den  Stra-flenbau  gewonnen.  ' _ 

Als  Sonderheit  ist  fur  Niedersachsen  das  Vorkommen 
von  Kieselgur  zu  verzeichnen.  Es  handelt’ sich  hier- 
• bei  ,um  Ablagerungen  vori  Diatomeensehalen  aus  der  Ur- 
zeit,  die  an  einigen  Stelleri  der  Liineburger  Heide  nordlich 
von  Celle  und  in  der  Gegend  von  Munster  angetroffen 
werden.  Die  Kieselgur  wird  gebrannt  und  stellt  in  erster 
Linie  Ausgangsmaterial  fiir  Warmeisolierstoffe  dar.  Sie 
wird,  aber  auch  als  Filtermasse  und  in  der  chemischen ' 
Industrie  als  Puder-,  Full-  und  Tragerstoff  benutzt  und 
•spielt  bei  der  Erzeugung  synthetischer  Rohstoffe  (Benzin- 
gewinnung)  eine  Rolle.  ' 

Erdolgewinnung  ’und  Erdolverarbeitung 

Zu  den  interessantesten-Zweigen  der  Ausbeutung  von 
.Bodenschatzen  gehort  die  E r d 6 1 g e w i p n u n g.  Von  . 
den  etwa  35  Erdol  - 
feldern  Deutsch- 
lands  befinden  sich 
iiber  30  innerhalb 

Niedersachsens. 

Die  Gewinnung  von 
Erdol,  die  vor  etwa 
90  Jahren  nord- 
lich von  Hannover 
- ihren  Anfangnahm, 
hat  sich  heute  fiber 
das  ganze  Land 
ausgedehnt.  Als 
Ursprung  gilt  der 
Bezirk  Wietze  bei 
Celle,  wo  im  Jah- 
re 1858  die  erste 
Bohrang  niederge- 
bracht  und  nach 
dom  ersten  Welt-' 
kriege , auch  der 
erste  Schacht  zur 
' b ergm  aim  i schen 
_ Gewinnung  des  Ol- 
sancles  geteuft wur- 
de. Die  systema- 
tisch  vorgenomme- 
nen  gcophysikali-  " > • ■ r 

scheil  Untersuchungen,  die  das  Erdol  besonders  an  den, 
Flanken  von  Salzstocken  feststellten,  haben  in  den  letzten 
Jalirzehnten  die  Ausdehnung  der  Gewinnung  auf  immer 
neue  (jlfelder  zur  Folge  gqjiabt:  Von  Wietze  ging  die  Ent- 
■ ;wicklung  in -das  Gebiet  Nienhagen  siidostlich  von  Celle, 
dessen  Olvorkommen.  bereits  von  Georg  Agricola  1546  er- 
wiihnt  wird.  Hier  wurden  in  den  zwanziger  Jaliren  dieses 
Jahrhunderts  einige  Bolirungen  Aufsehen  erregend  fiindig. 


bringen  noch  tieferer  Bohrloeher  nochmals  an  Bedeutimg 
gewinnen  werden, 'bleibt  abzuwarten.  • 

* ’ Zum  Teil  ist  auch  das  auftretende  Erdgas  von  Wichtig- 
keit.  Die  Erdgasmengen  des  Emslandes  werden  durch  eine 
Fernleitung  in  das  .westfalische  Industriegebiet'  gefiihrt.  ■ 
Im  AnschluB  an  die  Erdolgewinnung  miissen  hier  auch 
die  Erdolverarbeitungsbetriebe  erwahnt  werden):  die  in 
verkehrsgiinstiger  Lage  zu  den  alten  Fordergebieten  in  der 
ifrahe  von  Hannover  und  Lehrte  entstanden  sind-  Die  Ver- 
• , lagerimg  des  Schwergewichtes  nach  dem  Einsland  hat 
auch  dort  den  Bau  einer  neuen  Gro  Graff  inerie  bei  Lingen/ 

* Ems  zur  Folge.  Kleinere’ Werke  dieser  Art  sind  noch  an 
der  Kiiste  bei  Stade,  in- Peine  und' in  Salzbergen  a,nzu-i 
treffen.  Bild  5 zeigt  eine  Anlage'zur  Sehmierolerzeugung. 

, 1 _ ' / 

Steine  ond  Erden  ■ ^ 

-.Die.Industriegruppe  der  Steine  und  Erden  ist  wesentlich 
an  die  Ausgangsstoffe  gebunden,  die  sich'in‘‘vielfacher 
Form  liberal^  im  Lando 'anfinden. 'Fur  die  Baustofferzeu- 
gung  haben  die  . Z e m e n.t  - Werke  urn  Hannover,  .im 
Siidteil  des  Landes  und  ein'es  im  Lande  Hadeln  an  der  . 
Elbe  mit  einer,  Monatsleistung  vonz.  Z.  130  000  t (=  12% 

, des  Bundesgebietes)  erhebliebe  Bedeutimg.  Dazu  kommen' 
im ’mittleren  .Bergland  und  bei  Liineburg  anzutreffende  - 
- K'a  1 k - Werke,  -deren  Erzeugnisse  'zUm  Teil.  auch,  als 
Dungekalk  Verwendung  findeh.  Fiir  die  Bauplattenher- 
stelluns  ist  auch  .*  G.i  p s wichtig,  der  im  Siidharz  und 
A ■ an  der”  Weser‘  bei 

Stadto  I dendorf/Bo-  ‘ 
denwerder  gewon- 
iien'und  gebraimt 
wird. In  der  Gegend  .. 
von  Hildesheim  be- 
.finden  sich  eine 
■ Anzahl  K r e i d e - . , 
Werke. 

Den  starksten" 
Zweig  dieser  Grup- 
pe  bildet  die  Z i e - 
gel  -Industrie,  die 
sich  auf-  den  fast  • 
iiberall  vorkom- 
menden  Tonlagern 
griindet.  Ihre  Lei- 
stung  betragt  zur 
‘ Zeit  iiber  50  Millio-  • 
nen  - Stiick  monat-' , 

, lich.  Eine  Sonder- 
heit ist  die  Klin-  . 
kerindustrie  . im 
ndrdlich&n  ' Olden- 
burg, deren  Erzeug- 
nisse wegen  ihrer 
-Harte-;  Druck-  und 
v-  * Saurefestigkeit-ne- 

ben  der  Verwendung  im  Baugewerbe  auch  beim  Bau  von 
Straiten  und  in  der  chemischen  Industrie  begehrt-  sind. 
Dazu  kommt  nordlich  Hannovers  eine  ■ weitverbreitete 
K a 1 l<s  a n d s t e i n - Industrie.  Fur,  Steinzeugwareri  uhd 
Platten  sind  die  ,Orte  Duingen  imd  Broitzem  bezeichnend. 
Schamotte  wird  neuerdings  im'  Osterwald  (Kreis  Hameln) 
gebrannt.  Feuerfeste  Steine  kommen  aus  Hameln.  Die 
Natur  stein  - Gewinnung  beschrankt  sich  dem  Vor- 


ilild  5.  Schmierplerzeugungsanlage. 


Dos  historischeOlgebiet  um  Celle  verlor  aber  durch  weitere  v kommen  cntsprechcnd  - auf  daS  Bergland.  Obernkirchener  - 

Pionierbohrungen,  die  in  der  nordlichen  Liineburger  Heide  Sahdstein  hat  auch  im  Auslande  Beruhmtheit  erlangt. 

bei  Meckelfeld,  im  Osten  bei  Gifhorn,  im  Westen  bei  Nien-  Bei  Goslar  befinden  sich  Schieferbruch'e.~'Sand-4und  Kies-  ^ 

burg  Erfolg  hatten,  an  Bedeutung.  Die  Ergebnisse  der  gewinnung  hingegen  wird  in  den  Stromtalern  der  Weser, 

Bohnmgen  im  Emsland  haben  seit  dem  Kriege  das  Schwer-  7,  Leine  und  Aller  betrieben.  * • 

gewicht  jedoch  vollends  verlagert.  Heute  bestreitet  Nieder-  _.  . , , . „ . , -kt-  j i •„,  j.  . 

6 . . < ..  , ^ . , . , j , , , Eine  wichtige  Spezialindustne  Niedersachsens  ist  die 

sachsen  mit  rd.  100  000  t monathch  95%  der  deutschen  „ . _ , ®.  A m „ ..  , . ,.  , r... 

, ....  ..  v,,  ,,  '?  , ...  t.  . To  r f - Industrie.  Der  Torf  dient  nicht  nur  als  Brennstoff, 

F orderung.  Wie  weit  die  alten  Olfelder,  die  durch  die  bis-.  • ‘ , . . , ■ , ,T  „ , ..  . .,  e 

i • it. ■■  j , . u.  m ■■  ' sondern  in  zunehmendem  Made  auch  zur  Verarbeitung  aul 

herigen  Fordermethoden  nur  etwa‘30%  des  m den  Trager-  ,n  n ,,  , ...  ..  „ - , 0- 

schichten  enthaltenen  Oles  geliefert  haben,- durch  Anwen-  or  mu  un  ur  so  lerp  a n'  '7  ' ' - ^ ^ 

dung  sog.  Sekundarverfahren  (Einpressen  .von  Wasser  Aus  der  A s b e s t z e m e n t - Verarbeitung  sind  "die 
usw.)’zwecks  Erhohung  der.Ausbeute  oder  durch  Nieder-.  Bauplatten  der  Fulgurit- Werke  inWunstorf  zu  erwahnen. 
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Schwer-  und  Halbzeugindustrie 

Im  Zusammenhang  mit  den  oben  erwahnten  Erzvor- 
kommen  hat  sich  eine  eisenschaffende  Industrie  ent- 
wickelt,  die  beim  Huttenwerk'Salzgitter-Watenstedf  jedoch 
durch  die  Demontage  der  Reichswerke  wieder  erheblich 
reduziert  wurde.  Hier  werden  groBte  Anstrengungen  ge- 
macht,  vom  Roheisen  wieder  zu  Stahlrohblocken  und 
Walzstahl-Pertigerzeugnissen  zu  kommen.  Die  Anlagen  des 
Peiner  Walzwerkes  und  der  Klockner-Werke  Osnabruck 
sind  geblieben.  Die  Ausbringung  geht  jedoch  fiber  10% 
des  Bundesgebietes  nicht  hinaus. 

Eiseii-,  Stahl-  und  TempergieBereien  haben  ihren  Sitz 
niehr  im  siidlichen  Teil  des  Landes.  Hier  ist  die  Herstellung 
schwerer  HartguBwalzen  in  Hameln  zu  nennen.  Der  Metall- 
guB  der  GlockengieBereien  hat  seinen  Sitz  in  Bockenem 
und  Buer-  (Bezirk  Osnabruck). 

Die  Metallindustrie,  die  in  den  Jiahren  vor 
dem  Kriege  einen  erheblichen  Aufschwung  genommen  hat, 
ist  in  ihrer  Kapazitat  durch  Abbau  vermindert.  Neben 
den  bereits  genannten  Hiitten  am  Harz  und  in  Braun- 
schweig sind  neue  Umschmelzwerke  nach  dem  Kriege  in 
Hannover,  Sulingen  und  anderen  Orten  entstanden.  Be- 
achtiicb  sind  als  Zinkhiitte  die  Metallwerke  in  Nordenham. 
Hannover,  Hildesheim  und  Gottingen  sind  die  Stiitzpunkte 
fur  Aluminiumhalbzeug,  wahrend  Drahte  aus  Aluminium' 
und  Kupferlegierungen  in  den  Draht-  und  Kabel-Werken 
in  Hannover  und  dem  Kupfer-  und  Drahtwerk  in  Osna-  ' 
briick  entstehen. 

Maschinenbau 

Der  Maschinenbau  ist  fiber  das  ganze  Land  verteilt, 
wenn  sich  auch  besondere  Schwerpunkte  in  Hannover, 
Braunschweig,  Osnabruck,  Celle,  Hameln,  Salzgitter  und 
Alfeld  abzeichnen.  Zum  Teil  besteht  hier  eine  Verflechtung 
mit  anderen  Industriezweigen.  So  ist  in  Hannover  die 
Gummiindustrie  von  groBem  EinfluB  gewesen.  Eine  ahn- 
liche  Verbindung  besteht  zwischen  der  Erdolgewinnung 
und  den  Bohrgeratefabriken,  die  in  Celle,  Lehrte,  Salz- 
gitter und  Hannover- Wiilfel  ihren  Sitz  haben;  ferner  bei 
den  Strohverarbeitungsmaschinen,  die  in  Twistringen  ent- 
stehen, und  ebenso  bei  den  Maschinen  fur  die  Konserven- 
und  Zuckerindustrie  im  Braunschweiger  Raum  und  in 
Hannover.  Der  urspriinglich  landwirtschaftliche  Charakter 
des  Landes  hat  naturgemaB  auch  eine  entwickelte  Land- 
maschinenindustrie  im  Gefolge  gehabt.  Bekannt  sind  als 
Herstellungsorte  fur  Dreschmaschinen  Lamspringe,  Twi- 
stringen, Bevensen,  Wolfenbiittel  und  der  Osnabriicker 
Raum.  Bodenbearbeitungs-  und  Erntemasehinen  werden 
in  Hannover,  Wolfenbiittel  und  anderen  Orten  gebaut. . 
Eine  angesehene  Molkereimaschinenfabrik  hat  ihren  Sitz 
in  Hildesheim. 

Das  Gebiet  der  Werkzeugmaschinen,  sowohl  fur  Metall- 
als  auch  Holzbearbeitung,  wird  gekennzeichnet  durch  nam- 
hafte  Unternehmungen.  Die  Vielfalt  des  Maschinenbaues 
erlaubt  nur  wenige  Hinweise,  wie : Motorlokomotiven  in 
Diepholz,  Baumaschinen  in  Hannover  und  Hameln, 
Miihlenbau  in  Braunschweig,  Aufziige  in  Hannover,  Ge- 
blase  in  Aerzen,  Zahnrader  und  Getriebe  sowie  Waagen 
und  Wasebereimaschinen  in  Hannover,  Eisenbahnsiche- 
rungsanlagen  in  Braunschweig  und  Osnabruck  und  schlieB- 
lich  als  neuartig  fur  Niedersachsen  Druckmaschinen  in 
Hannover,  Textilmaschinen  in  Hannover  und  Wilhelms- 
haven  sowie  Sportwaffen  in  Bennigsen.  Die  Herstellung 
von  Biiromaschinen,  die  in  Konigslutter,  Hannover  und 
Goslar  schon  seit  _langem . betrieben  wurde,  ist  um  ein 
groBes  Schreibmaschinenwerk  in  Wilhelmshaven  vergroBert 
worden. 

Feinmechonik  und  Optik 

Die  in  Braunschweig  ansassige  Feinwerktechnik  (Rechen- 
maschinen  usw.)lenkt  den  Blick  auf  die  dortige  Photo  - 
und  Projektionsindustrie,  'die  teilweise  eigene  optische 
Werkstatten  besitzt.  Feinmechanische  Gerate  werden  in 
Zusammenhang  mit  den  Hoehschulen,  hauptsachlich  in 


Gottingen,  entwiekelt.  Hier  und  in  Osterode/Harz  hat 
auch  die  optische  Industrie  eine  giinstige  Entwicklung 
genommen.  Gottingen  und  Hannover  sind  auch  der  Sitz 
von  Fabriken  fur  arztlichen  und  zahnarztlichen  Bedarf.  In 
diese  Gruppe  fallen  ferner  die  in  Hannover  und  Osnabriick 
gefertigten  Zahlwerke  fur  Wasser  und  Gas. 

Blechverarbeitung 

n Von  den  dtinnen  Metallfolien  in  Ilann.-Miinden  kommen 
wir  auf  die  Herstellung  von  Feinblechpackungen,  zudenen 
auch  die  fiif  Industrie  und  Haushalt  benotigten  Konserven- 
dosen  gehoren.  Die  Fertigung  hat  ihre  Schwerpunkte  in 
Hannover  und  im  Gebiet  der  Konservenindustrie  in  und 
siidlich  ■ von  Braunschweig.  Schwerere  Bleche  werden  in 
Hannover  zu  Stahl-  und  Panzerschranken  verarbeitet  oder 
als  gelochte  Spezialbleche  (auch  als  Streckmetall)  ausge- 
liefert.  In  Hildesheim  und  Umgebung  entstehen  GroBkoch- 
anlagen  und  Herde,  fur  die  es  auch  Fabriken  in  Delligsen, 
Hannover  und  Celle  gibt. 

Wahrend  sich  die  Herstellung  von  Heizkesseln  und 
Radiatoren  ganzlich  aus  dem  niedersachsischen  Raum 
verlagert  hat,  ist  die  Herstellung  von  Ofen  im  Ansteigen 
begriffen.  Hier  sind  es  vor  allem  die  in  und  um  Hildesheim 
gelegenen  EisengieBereien,  die  diese  Erzeugnisse  zu  hoher 
Vollkommenheit  gebracht  haben,  wobei  die  Betriebe  eigene 
Emaillierwerke  angegliedert  haben.  Dickere  Bleche  ver- 
arbeiten  die  in  Hannover  und  Osnabruck  ansassigen 
Dampfkesselfabriken,  die  zum  Teil  die  in  der  chemischen 
und  der  Ernahrungs-Industrie  benotigten  Apparate  bauen. 
Beispielhaft  ist  hierfur  auch  der  Bau  von  Anlagen  fur  die 
Konserven-  und  Zuckerindustiien  in  Braunschweig. 

An  dieser  Stelle  seien  die  Drahtseilfabrik  und  die  Nieten-' 
fabrik  in  Hannover  sowie  die  Schraubenfabrik  in  Peine 
erwahnt. 

Stahlbau 

Uber  einen  Betrieb,  der  sich  mit  Bau  von  AnschluB- 
gleisen  und  Weicben  befaBt,  geht  der  Blick  auf  die  groBen 
Stahlbaufirmen,  von  denen  drei,  deren  geniale  Briicken- 
konstruktionen  in  der  ganzen  Welt  bekannt  sind,  in 
Hannover  und  eine  in  Braunschweig  ansassig  sind.  Ein 
GroBteil  der  nach  dem  Kriege  wiederhergestellten  Auto- 
bahn- und  FluBbriicken  sowie  zahlreiche  Stahlskelett-  und 
Hallenkonstruktionen  sind  aus  den  Werkstatten  dieser 
Betriebe  hervorgegangen. 

Eine  Eigenart  des  niedersachsischen  Raumes  sind  auch 
die  hauptsachlich  in  Hannover  und  Braunschweig  anzu- 
treffendeli  Zentralheizungsfirmen,  deren  Konzentration  auf 
den  friiher  in  Hannover  beheimateten  Bau  von  Heizungs- 
kesseln  zuriickzufuhren  ist.  Der  Schiffbau  an  der  Weser- 
miindung  und  in  Emden  kommt  nach  Aufhebung  des 
Verbotes  langsam  wieder  in  Gang.  Fur  Binnenschiffe  haben 
die  Werften  in  Bodenwerder  Bedeutung. 

Fahrzeugbau 

Personenwagen,  Lastkraftwagen,  Omnibusse  und  Schlep- 
per  bilden  einen  wesentlichen  Punkt  in  der  niedersaeh- 
sisehen  Fahrzeugindustrie,  deren  altester  Betrieb,  der 
zur  Zeit  den  Bau  von  Personenkraftwagen  wieder  auf- 
nimmt,  in  Hannover  liegt.  Hier  und  in  Wolfenbiittel  ist 
auch  der  Anbangerbau  a.nzutreffen.  Aufbauten  entstehen 
in  Osnabriick  und  Biickeburg,  wahrend  der  Lastkraft- 
wagen- und  Omnibusbau  seinen  Schwerpunkt  in  Braun- 
schweig hat.  Bild  6 gibt  einen  Eindruck  von  einer  Band- 
straBe  im  Lastwagenbau.  Durch  das  Volkswagenwerk  in 
Wolfsburg  ist  der  Fahrzeugbau  Niedersachsens  erheblich 
vorgeriickt. 

Fahrrader  kommen  aus  Braunschweig,  Einbeck  und 
Hannover  in  einer  Anzahl  von  etwa  8000  monatlich.  Ein- 
baumotoren  hierfur1)  entstehen  in  Braunschweig  und 

•Varel  i.  O. 

!)  IV.  Sternberg:  FaTurad-Hiltsmotoren.  Z.  VDI  Bd.  93  (1951)  Nr.  13 
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Wahrend  dor  friiher  in  Hannoyer  beheimatete  Loko- 
motiv- und  Waggonbau  eingeschlafen  ist,  hat  sieh  eine 
Waggonbaufabrik  in  Elze  weiterentwickeln  konnen.  Repa- 
raturen  an  Schienenfahrzeugen  werden  in  Salzgitter  und 
Hameln  durehgefubrt. 

Eine  Besonderheit  sind  die  in  Hannover  hergestellten 
Spezialfahrzeuge  fur  kommunale  Zwecke  ( Sprengwagen, 
StraBenkehrmaschinen,  Oberleitungswagen). 

Elektroindustrie 

Der  Bau  elektriseher  Antriebsmaschinen  ist  durch  ein 
neues  Elektromotorenwerk  in  Hameln  wesentlieh  erweitert 
worden. 

Auch  der  Bau  von  Rundfunk-Empfangsgeraten  ist  durch 
Fabriken  in  Hannover,  Hildesheim  und  Osterode/Harz 
auf  eine  Kapazitat  von  25  000  Stuck  im'  Monat  vergroSert 
worden.  Ein  anderer  bannoverseher  Betrieb,  hat  die  Her- 
stellung  von  Fernschreibgeraten  aufgenommen.  Elektri- 
sche  MoBiristrumente  in  Braunschweig,  Z-ahler  in  Hameln, 
Pyrometer  in  Wennigsen  und  Seismographen  fiir  Geologen 
rundeil  das  Bild  ab.  Die  als  Halbzeugfabriken  bereits  er- 
wahnten  Drahtwerke  haben  in  der  Elektroindustrie  den 
groBten  Abnehmer- 
kreis.  Dazu  kommt 
ein  Isolierrohrwerk  in 
Biickeburg.  Zu  erwah- 
nen  sind  noch  die  See- 
kabelwerke  in  Norden- 
ham. 

Eine  Akkumulato- 
renfabrik  hat  bei  Han- 
nover ein  modemes 
Werk  errichtet,  mi"t 
dem  in  Niedersachsen 
eine  Kapazitat  von 
1200  t monatlich  er- 
reicht  wird. 

Die  F abrikati  on 
elektriseher  Kleinge- 
rate,  insbesondere  von 
Schalt-  und  Warme- 
apparaten  (Kocher, 

Heizkissen  usw.),  ver- 
teilt  sich  auf  die  Orte 
Langenhagen,  Han- 
nover, Holzminden, 

Wennigsen,  Neustadt 
am  Riibenberge  und 
Twistringen.  Kiihl- 
schranke  baut  eine 
Firma  in  Springe.  Elektrische  Leuchten  (auch  fur  Opera- 
tion ssale)  werden  in  Hannover  hergestellt.  Fiir  Platten- 
spieler  und  Grammophonplatten  besteht  hier  eine  nam- 
hafte  Firma. 

Holzverarbeitende  Industrie 

Die  Sagewerke  und  die  holzverarbeitende  Industrie  sind 
standortgebunden  und  hauptsachlich  an  den  bewaldeten 
Mittelgebirgszugen  anzutreffen.  Eine  starke  Konzentration 
liegt  zwischen  Deister  mid  Siintel,  wo  sich  aus  kleinen  An- 
fangen  heraus  die  groBten  Sitzmobelfabriken  des  Fest- 
landes  entwickelt  haben.  Langst  reicht  schon  der  Holz- 
einschlag  der  benachbarten  Walder  fiir  die  Versorgung  der 
Mobelfabriken  dieses  Raumes  nicht  mebr  aus.  Der  groRte 
Betrieb  fiir  die  Herstellung  von  Kleinmobeln  befindet 
sich  im  waldreichen  Soiling.  Die  grofieren  Werke  haben' 
sich  eigene  Furnierschalereien  und  Sperrholzfabriken  an- 
gegliedert.  Unter  Verwendung  von  Kunststoffen  entstehen 
an  einigen  Stellen  neuartige  SchichtpreBstoffe,  die  fiir  die 
Anfertigung  hochbeanspruchter  Gerate  verwendet  werden. 
Fiir  Turngerate  und  Musikinstrumente  (Pianos)  gibt  es  in 
Braunschweig  Spezialfabriken. 

Auch  die  Herstellung  von  Holzdrehteilen  und  dampf- 
gebogenen  Holzern  sowie  Holzfaserplatten,  Homogenholz 
und  Parkettstaben  ist  an  einigen  Orten  anzutreffen.  Einzig- 
artig  ist  die  Herstellung  von  Pinseln  in  Bad  Lauterberg  im 


Harz,  ebenso  die  Fabrikation  von  Schulileisten  und  deren 
Herstellungsmaschinen  in  Alfeld. 

Die  Korkverarbeitung  hat  ihr  Zentnun  in  Delmenhorst. 
Als  Sonderhe.it  ist  hier  noch  aufzufiihren  die  in  Twistringen 
beheimatete  Strohindustrie  (Flaschenhiilsen,  Strohtrink- 
halme). 

Papier-  und  Pappenverarbeitung, 
graphische  Industrie 

' Die  Papier-  und  Pappenerzougung  nahm  ihren  Ausgang 
von  den  wasser-  und  holzreichen  Mittelgebirgsgegenden,  wo 
auch  heute  noch  die  groBeren  Fabriken  anzutreffen  sind, 
so  in  Alfeld,  Delligsen,  Elze,  Gronau,  Herzberg  am  Harz, 
Gottingen  und  Osnabriick.  Kleinere  Werke  in  Konigslutter, 
bei  Celle  imd  in  Neustadt  am  Riibenberge  runden  diesen 
Kreis  ab.  Hieran  hat  sieh  ein-beachtlicher  Ring  von  Papier- 
verarbeitungs-  und  Kartonagenfabriken  angeschlossen, 
dessen  Schwerpunkt  mit  einigen  Geschaftsbiicherfabriken 
in  Hannover  liegt,  wo  auch  ein  Teil  der  Tapetenindustrie 
neben'  Betrieben  in  Hildesheim,  Einbeck  und  Bramsche 
beheimatet  ist.  Buntpapier--  und  Pergamentverarbeitung 
finden  sich  in  Hameln  und  Rinteln. 

Die  Standorte  der 
groBen  Druckereien 
liegen  in  den  GroB- 
stadten  Hannover  und 
Braunschweig.  Hier 
und  in  Gottingen  be- 
finden  sieh  auch  die 
groBen  Verlagshauser. 

Chemische 
Industrie 

Die  chemische  Grund- 
industrie  hat,  wenn 
man  von  den  an  die 
obengenannten  Zink- 
htitten  und  Kaliwerke 
angeschlossenen  Fa- 
briken absieht,  im  nie- 
dersachsischen  Raum 
nur  einige  Vertreter, 
von  denen  der  groBte 
in  Seelze  liegt.  Dazu 
komrnen  einige  Be- 
triebe  in  Nienburg, 
Oker,  Hameln,  Lehrte 
imd  die  Nebenbetriebe 
der  Kokereien  sowie 
eine  Phosphatdiinge- 
mittelfabrik.  Von  besonderer  Bedeutung  ist  die  Herstellung 
chemischen  Burobedarfs,  die  von  vier  namhaften  Fabriken 
in  Hannover  und  Goslar  betrieben  wird. ' 

Druckfarben-  und  Lackfabriken  finden  sich  hauptsach- 
lich in  Hannover,  Celle  und  Hameln.  Eine  Spezialfabrik 
fiir  Kunstdarm-  und  Transparentfolien  hat  sich  aus  einer 
Pulverfabrik  in  der  Liineburger  Heide  bei  Walsrode  ent- 
wickelt. Delmenhorster  Linoleum  und  Vinnhorster  Wachs- 
tuche  haben  sich  guten  Ruf  erworben.  Beachtlieh  ist  . die 
Wachs-  und  Kerzenindustrie  in  Celle  und  Liineburg,  ent- 
standen  aus  alten  Verarbeitungsstatten  fiir  Bienenwacbs. 
Dio  Seifen-  mid  Waschmittelindustrie  ist  in  Hannover, 
bei  Hameln,  in  Braunschweig  und  Verden  vertreten.  Die 
pharmazeutische  Industrie  hat  nur  geringen  Umfang.  Impf- 
stoffinstitute  befinden  sich  in  Gottingen  imd  Eystrup. 
Erwahnenswert  sind  einige  Leimfabriken  in  Hannover  imd 
Nienburg/Weser  sowie  Fleisch-  und  Fischmehlfabriken  in 
Romienberg  und  Cuxhaven. 

Kautschuk-lndustrie 

Die  Kautsehukindiistrie  hat  fur  Niedersachsen  sehon 
seit  langem  eine  groBe  Bedeutung  gehabt,  gefuhrt  von  den 
groBen  Gummiwerken  in  Hannover,  denen  sich  gleich- 
artige  Betriebe  in  Hildesheim,  Hamebi,  Osterode/Harz, 
Grasleben  - und  Hann.-Miinden  anschlieflen.  Als  Erzeug- 
nisse  treten  vor  allem  Bereifungen,  Forderbander,  Gummi- 


Bild  6.  Bandfertigung  im  Lastkraftwagenbau. 
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sohlcn  sowie  Weich-  und  Hartgummiwaren  in  Erscheinung. 
Daneben  hat  sich  aitch  in  Hannover  die  verkaufsfertige 
Herrichtung  von  Radiergummi  entwickelt. 

Bauindustrie 

Die  Bauindustrie  ist  mit  674  Betrieben  vertreten  und 
beschiiftigt  etwa  40  000  Personen.  NaturgemiLB  treten  die 
Firmcn  hauptsachlich  an  den  Baustellen  selbst  in  Erschei- 
nung.  Eine  grofle  Zahl  der  Betriebe  ist  in  don  Stadten 
Hannover,  Braunschweig  und  Hildesheim  beheimatet,  wo 
ziun  Teil  der  Cerate-  und  Maschinenpark  auf  groBen  Bau- 
hofen  gelagert  und  uberholt  wird.  Neben  Hoch-  und  Tief- 
baufirmen  treffen  wir  auch  eine  Reihe  leistungsfahiger 
StraBenbauunternehmen.  Als  Sonderheit  sind  Firmen  des 
Brunnen-  und  Wasserwerksbaues  sowie  des  Feuerungs-  und 
Schornsteinbaues  vorhanden.  Hierher  gehoren  auch  die 
st-ark  vertretenen  Isolierbetriebe. 

Glas-  und  Keramik-Industrie 

Kunst-  und  Gebrauehskeramik  entsteht  in  groBeren 
Betrieben  in  Hannover  und  Hameln,  wahrend  Porzellan- 
herstellung  nur  in 
je  einem  Werk  in 
F iirstenberg/ Weser 
und  Papenburg/ 

Ems  anzutreffen 
ist.  Bekannt  sind 
die  keramischen 
Erzougnisse  der 
Schmirgelfabriken 
in  Hannover  und 
Mel  lc  ( S cb  m irgelpa- 
piere  imd  Sclunir- 
gelleinen),  die  bei 

dem  modcrnen 
Bandschleifverfah  - 
ren  zunehmend  ge- 
brauclit  werden. 
und  in  Hann.-Miin- 
den  ( Schmirgel  - 
scheiben). 

Der  Kachelofen- 
bau  wurde  insbe- 
sondere  durch  die 
Verlagerung  eines 
ostdeutschen  Be- 
triebes  nach  Nien- 
burg/W.  wesentlich 
vergroBert. 

Die  Glasindustrie  basierte  einst  auf  den  Waldungen  des 
mittleren  Berglandes,  wo  auch  heute  noch  grofie  Hohl- 
glasfabriken  in  Obernkirclien,  Rinteln,  Holzminden,  Bad 
M under  und  die  einzige  Flachglasfabrik  in  Griinenplan  zu 
finden  sind.  Nach  Aufkommen  der  Kohlenfeuerung  sind 
Hohlglasfabriken  in  Nienburg/ Weser,  Oldenburg,  Gnarren- 
burg  und  Gifhorn  entstanden,  wahrend  sich  in  Goslar  eine 
Fabrikation  von  optischem  Glas  entwickelt  hat. 

Der  Anted  der  Glas-  und  Keramik-Industrie  an  der 
Produktion  des  Bundesgebietes  beliiuft  sich  auf  21%. 

Textil-  und  Bekleidungsindustrie 

Die  Textilindustrie  Niedersachsens,  die  rd.  43  000  Be- 
sehaftigte  zahlt,  erfaBt  raumlich  uber  das  ganze  Land  ver- 
streut  fast  alle  Zweige,  wenn  sich  auch  besondere  Schwer- 
punkte  abzcichnen.  Hierzu  gehoren  Hannover  mit  einer 
grofien  Wollwascherei  und  mehreren  Webereien  und 
Hameln.  Das  Zentrum  fur  Baiunwollspinnereien,  Bild  7, 
und  Baumwollwebereien  liegt  im  Raume  Osnabriick. 
Bekannt  hierfiir  sind  die  Orte  Nordhorn,  Schiittorf,  Osna- 
briick  und  Bramsche.  Teppichwebereien  finden  sich  in 
Hameln,  wahrend  die  Herstellimg  und  Verarbeitung  von 
Seide  in  Celle  betrieben  wird.  Steinhude,  Stadthagen 
sowie  Wustrow  sind  Zentren  der  Leinenweberei.  Flachs- 
spiruiereien  gibt  es  in  Hattorf  und  Wolfenbiittel.  Jute  wird 
in  Braunschweig,  Delmenhorst,  Stade  und  Lindau  ver- 
arbeitet.  Wollspinnereien  und  ReiBwollherstellung  liegen 


in  Delmenhorst,  Oldenburg,  Elze,  Bodenwerder  u.  a.  Auch 
der  siidhannoversche  Raum  enthalt  eine  Anzahl  Textil- 
fabriken,  so  z.  B.  die  Schwerwebereien  in  Stadtoldendorf. 
Neuerdings  sind  auch  einige  Gardinemvebereien  aus  dem 
ostdeutschen  Gebiet  ansassig  geworden.  Filzfabriken  und 
V erbandmittelherstellung  erganzen  diese  verzweigte  In- 
dustrie. 

Eine  Sonderheit  ist  noch  die  Aufbereitung  und  Ver- 
arbeitung von  Bettfedern,  die  sich  in  Hannover,  Osnabriick 
und  Soltau  konzentriert  hat. 

Die  Bekleidungsindustrie,  die  nach  dem  Kriege  um  eine 
Anzahl  neuer  Betriebe  aus  Berlin  und  der  Ostzone  ver- 
groBert wurde,  ist  iiber  das  ganze  Gebiet  verteilt,  wenn 
auch  in  manchen  Orten  der  direkte  AnschluB  an  die  Textil- 
herstellung  erstrebt  wird. 

Lederindustrie 

Die  Schuhfabrikation  mit  Schwerpunkten  in  Hameln, 
Duderstadt  und  Sclineverdingen  wurde  gleichfalls  um 
einige  im  Osten  verdriingte  Betriebe  bereichert.  Die  Le- 

derhands  c huliindu  - 
strie  ist  besonders 
in  Hameln  ansassig. 
An  dem  Lederauf- 
kommen  sind  einigo 
Lederfabriken  in 
Haim.  - Munden, 
Hehlen,  Hameln, 
Walsrode,  Stade 
usw.  beteiligt. 

Eine  Spezial- 
Treibriemenfabrik 
sowie  Lederwaren- 
und  Kofferfabriken 
in  Hannover, 
Braunschweig,  Os- 
nabriick,  Hildes- 
heim und  Hameln 
runden  diesen  Ge- 
werbezweig  ab. 

Kunststoff- 
verarbeitung 

Die  Kunststoff- 
Industrie,  die  vor 
dem  Kriege  fast  nur 
durch  die  Knopf- 
herstelbmg  in  Han- 
nover und  Celle  vertreten  war,  hat  durch  die  Entwick- 
lung  der  Polymerisationsprodukte  eine  erhebliche  Auswei  - 
tung  erfahren.  AuBer  in  den  alten  Preflstoffwerken  in 
Hannover  und  Schoppenstedt  sind  auch  an  anderen  Orten 
Spritzmaschinen  fur  Thermoplaste  aufgestellt  worden. 
Kunststoffolienherstellung  und  -verarbeitung  liegen  haupt- 
sachlich  in  Hannover.  In  diesem  Zusammenbange  sei  die 
Fiillhalterfabrrkation  in  Goslar,  Hannover  und  Osnabriick 
erwabnt,  die  zum  Teil  von  den  Fabriken  fur  chemischen 
Biirobedarf  aufgenommen  worden  ist. 

Nahrungs-  und  GenuBmittelindustrie 

Die  Industriegruppen  der  Nahrungs-  und  GenuBmittel 
sind  in  Niodersacbsen  uberdurchscbnittlich  vertreten.  Aus- 
gehend  von  den  groBen  Muhlenbetrieben  in  Hameln,  Cello, 
Stade,  Hildesheim  usw.  haben  sich  in  don  GroBstadten 
groBere  Betriebe  der  Brot-  und  Backwarenherstellung  ent- 
wickelt. Zum  Teil  sind  die  Betriebe  mit  der  Scbokoladen- 
und  SiiBwarenindustrie  verbunden.  Auch  hier  treten  .Orte 
wie  Celle,  Hameln,  Hildesheim  neben  der  Verarbeitung  in 
Hannover  hervor.  Fiir  Teigwaren,  Back-  und  Pudding- 
pulver  ist  Hameln  zu  nennen. 

Auf  Grund  der  an  versehiedenen  Stellen  anzutreffenden 
Bodengiite  hat  sich  in  Niedersachsen  eine  bedeutendo 
Zuckerindustrie  gebildet,  die  zwischen  Braunschweig  und 
Hildesheim  ihre  Hauptstandorte  hat,  aber  auch  ins  siid- 
liche  Leinetal  reicht.  Von  den  rd.  70  Riibenzuckerfabriken 


Bild  7.  Blick  in  erne  Ringspinnerei. 
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(146  MW)  ebenfalls  eine  groBe  Versorgungsleitung,  die  in 
Luheburg  AnschluO  an  die  erwahnte  Nord-Stid-Schiene 
‘•hat.  An  kleineren  Erzeugungsanlagen  sind  noch  zu  er- 
wahnen  das  Kraftwerk  Afferde  der  Eltwerk-Wesertal  , - 
GmbH  (29  MW),  die  Torfkraftwerke  Wiesmoor  (14  MW) 
und  Ruble  (11  MW)  sowie  die  Wasserkraftwerke  Dor- 
verden  (Weser)  und  Oldau  (Aller).  In  der  NaheTEahnovers 
spielen  noch  die  Steinkohlenkraftwerke  Ahlem  der  Preag 
(52  MW)  und  -Herrenhausen  der.  Stadtischen  Betriebs- 
werke  Hannover  (75  MW)  eine  Rolle.  ■ . 1 

Neben  der  erwahnten  Lastverteilungsstelle  .in  Lehrte 
liegen  unifangreiehe  Freiluft-Schaltanlagen,  • die  — wie 
auch  an  anderen  Stellen  — mit  Umspannwerken  verbun-  » 
den  sind,  in  denen  die  hohen  Ubertragungsspannungen 
auf  mittlere  Verteilerspannungen  herabgesetzt  werden. 

Der  Bau  der  Ruhrferngasleitung  hat  zu  einer  Stillegung^ 
der  Eigen- Gaserzeugung  in  der  Landeshauptstadt  und  an- 
deren Orten  gefiihrt.  Diese  Versorgungsleitung  durchzieht  / 
das  'Gebiet.von  West  nach  Ost  und  Versorgt  auch  eine  ’ ' 
Reilie  Industrieabnehmer.  Zugespijist  wird  in  diese  Lei- 
tung  von  den  Kokereien  der- Zeeheh  Obemkirehen  und  r ' 
- Barsinghausen  sowie  den  Koksbatterien  ddr  Reichswerke. 

Von  diesen  geht  eine  Leitung  bis  Kassel,  an  die  gleieli* 
zeitig  auch  die  Stadte  des  Nordliarzgebietes  angeschlossen 
sind.  - 

Von  den  Koksofen  des  Hiittenwerkes  in  GroBilsede  ver- 
erzeugung  um.  , . • • ‘ lauft  eine  Leitung  iiber  Hildesheim  nach  Lehrte.  Das  Netz 

Das  grofite-deutsche  Zentrum  der  Gemiise-  und  Obst-  wird  v011  Jahr  zu  ,Jahr  ausgeweitet,  so.daB  der  industriell 
lconservenindustrie  liegt  in  der  Gegend  zwischensBi  aun-  starker  besetzte  Siidteil  des  Landes  den  giinstigen  Energie- 
schweig  und  Hannover.  Hierzu  gesellen  sich  noch  nam-  trager  Gas  im  gro(3en  Un#ang  zur  Verfiigung  hat. . 
hafte  Konserven-  und^Obstverwertungsbetriebe  in  Burg-  Auch-bei  der  Wasserversorgung  rpacht  sich'  der-  Bezug 
dorf  und  in  Tien 'obstreichen  Gebieten  des  A1  ten  Landes  aug  gamme]ieituhgen  in  starkerem  XTmfang  bemerkbar, , 
bei  Stade.  . ....  . wenn  auch  in  itfieclersachsen.noch  nicht  einmal  dieJHalfte 

An  der  Kiisfce  ist  die  Fischindustrie  anzutreffen,  der  m der  Bexolkerung  axis  diesen  versorgt  wird.  Eine  besondere 
Friesland  a ie  - D auerm  i 1 ch  - und  Kaseindustrie  zur  Seite  Lei  stung  war  die  ‘Anlage  der  Harzwasserleitung,  die  von 
steht.  Ein  knappes  Dutzend  Margarinefabriken  verteilt  Osterode  nach  Bremen  verlauft  und  auf  einer  Lange  von 
* sich  gleichmaflig  auf  alle  Bezirke.  iiber  200. 1cm  zahlreiche.  Gemeinden  mit  Talsperrenwasser 

_ ^ie  hochentwickelte  Viehwirtschaft  hat  in  den  grofien  versorgt.  Leider  hat  sich  dieses  Projekt  schon  als  zu  Idem 
Standorten  Hannover,  Oldenburg,  Osnabriick  und  Biaun-  . er\vieseil,  sh  dafi  die  Moglichkeit  der  Einspeisung  durch 
schweig  auch  eine  bedeutende  I leischwarenindustrie  ins  - ejn  jm  gj-iege  entstandenes  groBeres.  Wasserwerk  in  der 
Leben  gerufen.  \ V m • N&he  von  Nienburg  demniichst  ausgenutzt  werden1  wird. 

Die  Braumdustrie  lcann  zum  Teil  erne  alte  Tradition  HierduVcl>  igt  der  AnschhiB  weiterer  Orte  . in  greifbare 
(z.  B.  Einbecker  Bier)  aufweisen.  Bekannt  sind  daneben  geriickt 

die  Biere  aus  Braunschweig,  Hannover,  Peine  und  ’Wit- 
tinge'il.  Zum  Bier  gehort  nach  niedersachsischer  Sitte  auch 
der  Korn,  fur  den  es  eine  beachtliche  Zahl  von  Brennereieii 
gibt.  JVIonopol-Spiritus  wird ’in  einem  groBen  Betrieb  bei 
Hannover  hergestellt. 

An  GenuBmitteln  sind  nocherwahnenswert  die  Zigaretten 
aus  den  beiden  hannpversehen  Eabriken  sowie  die  in  Hand- 
arbeit  hergestellten  Zigarren  aus  dem  Eichsfeld  und  dem 
'Kreise  Hameln. 

Energie-  und  Wasserwirtschaft 

Vergleichl  man  die  Elektrizitiitsversorgung  Nieder- 
sachsens  mit  dem  Zustand  vor  25  Jahren,  so  laBt  sich  eine  1 
Richtungsanderung  der  groBen  St'romschienen,  die  damals 
den  Stromtalern  der  Leine  und  Weser  folgten,  feststellen. 

Heute  ist  das  ■ Verbundnetz  Niedersachsens  durch  eine 
Ncrd-Siid-Leitung  von  Hamburg  nach  Kassel  und  eine 
West-Ost-Leitung  von , Minden  nach  Helmstedt  gekeim- 
‘zeichnet,  deren  Kreuzung  bei  der  Kommandostelle  Lehrte  . 
der  PreuBischenElektrizitatsAG.  (Preag)  liegt.  In  dieses  Hetz 
speisen  im  Siiden  das  im  letzten  Kriege  entstandene  Kraft-' 
werk  Rhumspringe.  (73  MW)  sowie  die  Anlagen  der  Sose- 
und  Odertalsperre  ein.  Im  Westen  ist  kiirzlich  das  an  der ' 

' Weser  gelegene  Kraftwerk  Lahde  (120  MW)  in  Betrieb 

gekommen;  im  Ostteil  des  Landes  liegen  die  Kraftzen- 
.tralen  der  Reichswerke  (290  MW)  und  des  Volkswagen- 
werkes  (40  MW).  Ein  weiterer  Schwerpunkt  ist  das  auf 
( Braunkolilenbasis  bei  Hehnstedt  arbeitende  Kraftwerk 
Harbke,  das  zwar  bereits  in  der  sowjetischen  Besatzungs- 
zone  liegt,  seine  Kohle  aber  aus  Niedersaclisen  bekommt 
i ' imd  dafiir  einen  Teil  des  Stromes  zunickliefert.  Im  ZSTord- 

teil  des  Landes  verlauft  zwisclien  den  Kraftwerken  Ost-  ' 

hannover  an  der  Elbe  (140  MW)  und-Farge  (Unterweser)  Bild  9.  Modemer  Gctreideheber  in  Brake. 
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Bild  8.  Zuckerfabrik  in  Uelzen. 


des  Bundesgebietes  liegen  50  in  unserem  Raum.  Die  groBte 
Fabrik  steht  ip  Uelzen,  Bild  8,-wahrend  die  ebizig  groBere 
Raffinerie  bei  HelmStedt  zu  finden  ist.  In  den  letzten 
Jahren  stellten  sich  viele  Zuckerfabriken  auf  WeiBzucker- 
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Die  Hauptstadt  Hannover  bezieht  ihr  Wasser  aus  einer 
etwa  30  km  nordlieh  gelegenen  Heidegegend.  Grofle  Mog- 
lichkeiten  der  Wasserversorgung  aus  Fernleitungen  er- 
geben  sich  noch  durch  Ausnutzung  des  fur  den  vollen 
Betrieb  der  Reichswerke  gebauten  und  jetzt  bei  weitem 
nicht  volt  genutzten  Wasserwerkes  Borssum.  Durch  wei- 
teren  Talsperrenbau  im  Harz  erschliefien  sich  Vorrate,  die 
ebenfalls  geeignet  sind,  die  Wasserversorgungsw i rtsch aft 
Niedersachsens,  die  einem  Vergleich  mit  der  des  west- 
falischen  Industriegebietes  nicht  standhalten  kann,  zu 
verbessern. 

Verkehr 

Als  Bindeglied  zwisehen  den  Seehafen  und  den  iibrigen 
Landern  des  Bundesgcb i etes  kommt  Niedersachsen  fur 
den  Durchgangsverkehr  eine  bedeutsame  Rolle  zu.  Die 
Verkehrsfaden  der  Eisenbahn  verlaufen  dementsprechend 
von  Siiden  und  Westen  jetzt  meist  in  nordlicher  Richtung, 
wohingegen  der  friihere  starke  West  — Ost-Verkehr  durch 
die  Zonengrenze  und  die  damit  verbundene  Unterbrechung 
der  Strecken  Hannover — Stendal  und  Bremen— Stendal 
sehr  zuriickgegangen  ist.  Das  hat  auch  die  Belastung  des 
Knotenpunktes  Hannover  erheblich  geandert.  Die  arbeits- 
tagliche  Giiterwagengestellung  der  Eisenbahndirektion 
Hannover  betragt  etwa  12%  der  des  Bundesgebietes. 

Das  fur  den  Personennahverkehr  wiohtige  StraBenbahn  - 
netz  hat  in  Niedersachsen  eine  Lange  von  320  km;  dazu 
kommen  70  km  Obusstrecken.  An  dem  sonstigen  Strafien- 
verkehr  Niedersachsens  haben  etwa  40  kommunale  und 
fast  400  private  Kraftomnibusbetriebe  Anteil.  Neben  der 
Autobahn,  die  auf  der  Grenze  zwisehen  Nord  und  Sud  des 
Landes  das  Ruhrgebiet  mit  Hannover,  Braunschweig  und 
dem  Osten  verbindet,  hat  fur  den  StraBenverkehr  die  Bun- 
desstraBe  3 von  Hamburg  nach  Kassel  die  grofite  Bedeu- 
tung,  zumal  die  in  dieser  Richtung  verlaufende  Autobalm 
nur  im  Siiden  auf  einer  kurzen  Strecke  fertiggestellt  ist. 
Der  weitere  Bau  dieser  Linie  ist  im  Gange,  wird  sich  aber 
im  Hinblick  auf  die  sehr  hohen  Kosten  noch  auf  Jahre 
hinziehen.  Die  bereits  vollendete  Verbindung  der  Hanse- 
stadte  Hamburg  und  Bremen  durch  eine  Autobahn  ent- 
lastet  die  LandstraBen  des  nordliehen  Teiles  wesentlich. 
Sehr  beansprucht  sind  auch  die  Fernverkeh rsstraB en 
Hannover  — Bremen  und  Bremen  — Osnabruck. 

Den  AnschluB  an  die  WasserstraBen  Deutschlands  hat 
fur  Niedersachsen  erst  der  Mittellandkanal  gebracht,  der 
das  Gebiet  mit  Stichkanalen  nach  Hildesheim  und  zu  den 
Reichswerken  von  Westen  nach  Osten  durehzieht  und  da- 
mit die  Verbindung  zwisehen  Ruhrgebiet,  Ems,  Weser 
und  Elbe  herstellt.  Durch  einen  Abstieg  zur  Weser  ist  der 
Wasserweg  nach  Bremen  erschlossen,  wenngleich  diese 
Verbindung  durch  den  Ausbau  der  Mittelweser  — der  erst 
in  einigen  Stufen  fertiggestellt  ist,  jetzt  aber  wieder  in 
Angrilf  genommen  wurde  — vervollkommnet  werden  mufi. 
Der  Dortmund-Ems-Kanal  besorgt  im  Westen  den  Ver- 
kehr von  Kohle  und  Erz  zwisehen  dem  Ruhrgebiet  und 
dem  Seehafen  Emden,  wahrend  der  Kiistenkanal  iiber 
Oldenburg  die  Verbindung  zwisehen  Ems  und  Weser- 
miindung  herstellt.  Als  Wasserumschlagplatze  treten  neben 
den  Mittellandkanal-Hafen  die  Anlagen  in  Emden,  Leer, 
Papenburg,  Brake,  Bild  9,  und  Nordenham  hervor.  In 
der  Binnensehiffahrt  werden  monatlich  etwa  1 Million  t 
Giiter  in  Binnenhafen  umgeschlagen. 

Das  Fehlen  eines  niedersaehsischen  Flughafens  fur  Per- 
sonen-  und  Frachtgutbeforderung  bedeutet  eine  Liicke, 
die  alsbald  wieder  geschlossen  werden  muB.  Es  sind  auch 
bereits  Verhandlungen  iiber  den  Ausbau  eines  Flughafens. 
in  der  Nahe  Hannovers  im  Gange,  zumal  der  Auslander- 


Bild  10.  Die  Ausfuhr  (reiner  Warenverkehr)  Niedersachsens 
in  den  Jahren  1948/1951. 

Die  Werte  fiir  Januar  bis  Juni  1948  sind  in  Reichsmark  angegeben. 

besuch  der  Deutschen  Industriemesse  Hannover  die  Schaf- 
fung  einer  Luftverbindung  dringend  erfordert. 

AuGenwirtschaft 

Die  Bedeutung  Niedersachsens  im  AuBenhandel  ist  aus 
Bild  10  ersichtlich.  Danach  ergibt  sich  im  April  1951  eine 
Ausfuhr  von  90  Millionen  DM  (Bundesgebiet  1153  Milli- 
onen  DM).  Davon  entfallen  auf  die  gewerbliche  Wirtschaft 
an  Fertigwaren  etwa  67  Millionen  DM. 

Der  Export  geht  in  der  Reihenfolge  der  Umsatze  in 
die  europaischen  Lander  Schweden,  GroBbritannien,  Bel- 
gien,  Schweiz,  Danemark,  Italien,  Tiirkei,  Frankreich, 
Jugoslawien  und  Osterreich,  wahrend  im  auBereuropaischen 
Ausland  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika,  Brasilien, 
Argentinien,  Agypten  und  Siidafrika  die  Hauptabnehmer 
sind.  Wertmafiig  staffeln  sich  die  Exportwaren  wie  folgt : 

Rohstoffe:  Kali 

Halbwaren:  Chlorkalium,  Blei  und  Zement 

Fertigwaren:  Kraftfahrzeuge,  Textilien,  Landmascbi- 
nen,  feinmechanische  und  optische  Gerate,  Kaut- 
schukwaren,  Stab-  und  Formeisen. 

Im  Interzonenhandel  mit  der  sowjetischen  Besatzungszone 
gab  Niedersachsen  bis  vor  kurzem  hauptsachlich  Eisen 
und  Stahl  sowie  chemische  Erzeugnisse  ab,  wahrend  an- 
dererseits  elektrische  Energie  (siehe  oben),  Mineralole, 
Braunkohlenbriketts,  Textilien  und  Maschinenbauerzeug- 
nisse  hereingenommen  wurden.  Zur  Zeit  wird  iiber  ein 
neues  Abkommen  verhandelt. 

* 

Wenn  diese  Ausfiihrungen  auch  nicht  den  Anspruch  er- 
heben,  alle  Industriezweige  und  Partner  des  Wirtschafts- 
lebens  erwahnt  zu  haben,  so  zeigt  der  Uberblick  doch,  daB 
die  einzelnen  Sparten  der  Wirtschaft  im  Lande  verhaltnis- 
maBig  gut  verteilt  sind  und  sich  gegenseitig  erganzen. 

Ein  allgemeiner  Strulstruvergleich  laBt  den  SchluB  zu, 
daB  die  niedersachsische  Wirtschaft  im  Rahmen  des 
Mittelstandischen  auf  gesimder  Basis  fuBt  und  berufen  ist, 
im  Mosaik  des  gesamtdeutschen  Wirtschaftsablaufes  einen 
wichtigen  Platz  einzunehmen.  , B 2730 
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Grundung  und  Entwicklung 

Mit  der  beginnenden  Industrialisierung  des  Konigreiches 
Hannover  nach  den  Befreiungskriegen  wurde  vor  120 
Jahren  die  ,,Polytechnische  Schule“  in  Hannover  ge- 
grundct.  Ihr  erster  Direktor  und  Organisator,  der  groBe 
Technologe  Karl  Karmarsch,  verschaffte  ihr  sehon  bald 
ein  holies  Ansehen  und  einen  Ruf,  der  weit  iiber  die  engeren 
Grenzen  des  Landes  in  andere  Gegenden  Dautschlands  und 
auch  des  Auslandes  ausstrahlte.  Besonders  der  Bau  der 
Eisenbahnen  — die  erste  Sti'eeke  Hannover  — Braunschweig 
wurde  1844  in  Betrieb  genommen  — und  der  dadurch 
bedingte  Aufsehwung  von  Gewerbe  und  Industrie  brachte 
ihr  eine  waehsende  Bedeutung  und  eine  fortgesetzte  Stei- 
gerung  ihrer  Besucherzahl,  die  nach  dem  Kriege  1870/71 
mit  868  Studierenden  den  Hohepunkt  erreichte.  So  war 
das  groBe  Gebaude  an  der  GeorgstraBe,  in  dem  die  neue 
Schule  ihre  erste  Heimstatte  gefunden  hatte,  das  spatere 
,,Haus  Continental",  sehon  bald  zu  enggeworden,  und  man 
mufite  nach  einer  Erweiterungsmoglichkeit  Aussohau 
halten.  Auf  BeschluB  der  PreuBischen  Regierung  wurde 
dafiir  das  inmitten  wundervoller  Parkanlagen  gelegene,  im 
Innenausbau  aber  noeh  unvollendete  und  noch  nicht 
bezogene  WelfenschloB  ausersehen  imd  fur  den  neuen 
Zweck  umgebaut  und  hergeriehtet.  Mit  der  Ubersiedelung, 
die  1879  erfolgte,  erhielt  die  neue  Anstalt  gleichzeitig  die 
amtliche  Bezeichnung  „Konigliehe  Teehnische  Hochschule" 
und  nur  wenig  spater  die  Rektoratsverfassung. 

Damit  waren  die  Voraussetzungen  fur  eine  lange  Zeit 
gedeihlicher  Arbeit  auf  hochschulmaBiger  Grundlage 
gegeben.  Die  schnelle  Entwicklung  dcr  Technik  auf  alien 
Gebieten  brachte  neben  Erweiteiungen  und  Neuschaffun- 
gen  von  Lehrstiihlen  vor  allem  auch  eine  starke  Intensi- 
vierung  der  experimeritellen  Forschung,  die  den  Ausbau 
von  Laboratorien  und  Instituten  ftir  die  naturwissenschaft- 
lichen  und  teclinischen  Facher  in  starkerem  AusmaB  er- 
* forderlieh  machte.  Nachdem  1909  ein  groBerer  Neubau 
fur  die  Chemischen  Institute  errichtet  und  weitere  Projekte 
in  Angriff  genommen  waren,  konnten  diese  Aufgaben  aber 
erst  nach  dem  ErstenWeltkrieg  weitergefuhrt  und  beendet 
werden.  1923  wurden  die  Vereinigten  Institute  der  Fakultat 
fiir  Maschinenwesen,  verbunden  mit  dem  Heiz-  und  Kraft- 
werk,  fertiggestellt  sowie  das  Werkzeugmaschinen-Institut 
erweitert.  1930  entstanden  auf  einem  grofien  Neubau 


gelande  am  Schneiderberg  die  Institute  und  Laboratorien 
des  Bauingenieurwesens,  besonders  das  nach  seinem 
Grunder  benannte  ,,Franzius-Institut“,  die  groflartige 
Versuchsanstalt  filr  Grund-  und  Wasserbau,  sowie  die 
Institute  fiir  Vermessungswesen,  fiir  Mechanik,  das  Kraft- 
fahrinstitut  imd  das  Elektrotechnisehe  Institut. 

Zerstdrung  und  Wiederaufbau 

Der  Zweite  Weltkrieg  griff  mit  unerhorter  Schwere  in 
den  Beetand  der  Hochschule  ein.  18  schwere  Luftangriffe 
zerstorten  von  den  insgesamt  23  Einzelgebauden  fiinf 
total  und  die  restliehen  mehr  oder  weniger  schwer.  Von 
den  rd.  28  500  m2  Dachflache  waren  am  SchluB  des 
Krieges  nur  2 y2%  erhalten  geblieben,  und  was  die  Bomben 
verschont  hatten,  litt  Not  unter  dem  EinfluB  von  Wind 
imd  Wetter. 

Mit  ungebrochenem  Mut  gingen  aber  sehon  wahrend  des 
Krieges  und  besonders  nach  Beendigung  des  Krieges  Hoch- 
schulangehorige  und  Studenten  unter  schwierigsten  Ver- 
haltnissen  im  freiwilligen  Einsatz  an  die  dringendsten 
Aufraumungs-  und  Auf  bauarbeiten,  bis  nach  der  Wahrungs- 
reform  ein  planmaBiger  Aufbaueinsetzen  konnte.  Durchdie 
Konzentration  auf  einige  Schwerpunkte  konnten  das  Orga- 
nisch-Chemische  und  das  Physikalisch-Chemische  Institut, 
das  ErdgeschoB  und  erste  Obergeschofi  des  Hauptgebaudes 
sowie  das  Institut  fur  Bauingenieurwesen  wieder  hergestellt 
und  ausgebaut  werden.  Die  von  staatlicher  Seite  dafiir 
zur  Verfugung  stehenden  Mittel  waren  mit  Rucksicht  auf 
die  Finanzlage  des  Landes  Niedersachsen  leider  nur  be- 
schrankt.  Mit  besonderer  Dankbarkeit  muB  deshalb  an- 
erlcaimt  werden,  daB  eine  Roihe  von  in  der  ,,Hannoverschen 
Hoehschulgemeinsehaft"  zusammengeschlossenen  Freun- 
den  und  Forderern  helfend  einsprang  imd  namhafte  Mittel 
fiir  den  Wiederaufbau  der  Hochschule  bereitstellte.  Eine 
Anzahl  von  Hor-  und  tjbungssalen  konnte  dadurch  in 
der  Zwischenzeit  hergeriehtet,  nach  den  modernsten  Ge- 
sichtspunkten  ausgestattet  und  wieder  in  Benutzung  ge- 
nommen werden.  Auch  diewertvolle  Hochschulbibliotliek 
mit  rd.  187  000  Banden,  750  000  Patentschriften  und 
67  000  Dissertationen,  die  dank  des  aufopfernden  person- 
lichen  Einsatzes  ilires  Leiters  durch  rechtzeitige  Yerlage- 
nmg  vor  der  Vernichtung  bewahrt  wurde,  konnte  in  ihre 
neuerstellten,  vorbildlichen  Raume  wieder  einziehen. 
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Der  Lehrbetrieb 

Aber  nicht  nui-  in  baulicher  Hinsicht  hat  der  Krieg  der 
Hochschule  schwere  Wunden  geschlagen,  er  griff  auch 
hart  in  ihr  inneres  Gefiige  ein.  Von  den  bestehenden  j49 
ordentliehen  Lehrstiihlen  war  .lange  Zeit  nach  dem'  Zu- 
sammenbruch kaum  die  Halfte  besetzt.  Die  Ubernahme'' 
d£r  .Kultusangelegenkeiten  in  die  Landerverwaltungen  lief) 

, tatsachlich  an  maBgeblichen  Stellen  die  ernste  Absicht 
auftauchen,  die  Technische  Hochschule  Hannover  mit 
Riicksicht  auf  die  Finanznot  des  LandeS'  zu  schlieBen  oder 
zumindest  ihre  Eigenstandigkeit  und  ihren  Bestand 
wesentlich  zu  vermindem.  Es  bedurfte  des  aufopfernden 
Einsatzes  ihres  damaligen  Rektors,  Prof.  Dr.-Ing.  F lacks- ~ 
bart,  um  die  Abwegigkeit  dieser  aus  einer  zufiilligen  Lander-. 

- grenzziehung  sich  ergebenden  Plane  .nachzuweiseh  und 
darzulegen,  daB  man  historisch  Gewachsenes  nicht  einfach 
verlagem  konhe  und  Hochschulfragen  nicht  nach  engen 
regionalen  Gesichtspunkteri,  sondern  in  ihrem  Wirken  auf 
das  Ganze  beurteilen  .mtisse.  Diese  Plane  erschienen  um 
so  abwegiger,  als  anderenorts  in  der  Erkenntnis  der  Not- 
wendigkeit  der  Ingenieurarbeit  fiir  die  Existenz  imseres 
Volkes  die  Neugriindung  von  Hochschiilen  lebhaft  disku- 
tiert  wurde.  Heute  diirfen  diese  Schwierigkeiten 'gliick- 
licherweise  als  iiberwunden  angesehen  werden.  DeriFort- 
' bestand  der  Hochschule  ist  nach  den  Erkliirungen  der 
Niedersachsischen  Staatsregienmg  gesichert.  Fast  alle  • 
Lehrstuhle  sind  wieder' voll  besetzt,  die  Institute  sind 
wieder  arbeitsfahig  und  die  Voraussetzungen  fiir  die  ordent- 
liche  Durchfuhrung  des  Lehrbetriebes  sind  in  vollem 
Umfang  gegeben. 

Neben  der  Wiederherstellung  des  Zerstorten  konnte 
aber  auf  einigen  Gebieten  auch  eine  Ausweitung  vor-, 
genommen  werden.  Durch  den.Fortfall  der  Technischen 
Hochschule  Danzig  und  die  Abtrennung  Berlins  war  nach  N 
dem  Zusammenbruch  keine  Moglichkeit,  in  der  Bundes- 
republik  das  Studium  des  Schiffsmaschinenbaues  und  des 
Schiffbaues  durchzufuhren.  In  weiter  Voraussicht  der 
Bedeutung  des  Schiffbaues  und  in  der  Hoffnung,  daB  seine 
damaligen  Einschrankungen  doch  eines  Tages  fallen 
w arden,  wurde  in  der  Fakultat  fur  Mascliinenwesen  bereits 
im  Winter -Semester  1949/50  mit. der  Neugriindung  eines 
Lehretuhls  fiir  Schiffsmaschinenbau  und  eines  erweiterten 
Lelirauftrages  fiir  Schiffbau  die  Moglichkeit  geschaffen, 
das  Studium  dieser  bejden  Pitcher  durchzufuhren.  Diese 
Fachrichtung  erhalt  jetzt  ihre  besondere  Bedeutimg  in 
einem  Augenblick,  in  dem  die  dem  deutschen  Schiffbau 
bisher  auferlegten  Fesseln  gefallen  sind  und  er  sich  zu 
neuer  Bliite  entwickeln  wird.  Gleiehzeitig  wird.  diese 
Fachrichtung  geeignet  sein,  die  zwischen  der -Technischen 
Hochschule  Hannover  und  den  Werft-'  mid  Schiffahrts- 
kreisen  des  nordwestdeutschen  Raumes  bisher  schorl  lange 
bestehenden  Beziehungen  noch  enger  zu  gestalten. 

Die  Studente’nschaft 

Die  Entwicklung  und  der  Wiederaufbau  der  Hochschule 
spiegeln  sich  auch  in  den  Studentenzahlen  wieder.  Trotz 
wesentlich  groBerer  Anmeldezalilen  glaubte'nach  dem  Zu- 
sammenbruch 1945  die  Hochschule  mit  Riicksicht  auf  die  • 
besehrankten  benutzbaren  Raumlichkeiten  es  nicht  ver- 
antworten  zu  konnen,  mehr  als  840  Studierende  aufzu- 
nehmen,  wenn  die  Griindlichkeit  der  Ausbildung  nicht 
gefahrdet  werden  sollte.  'In  den  folgenden  Jahren  wurde 
seitens  der  Militarregierung  ein  „nmnerus  elausus“  von 
T260  Studierenden  festgesetzt,  der  aber  in  der  Zwisehen- 
zeit  gefallen  ist.  Im  Winter- Semester  1950/51  besuchten 
2135  Studenten  die  Hochschule.  Auch  diese  Zahl  mag  ' 
gegeniiber  den  Zahlen  mancher  anderer  Hochsehulen  nooh 
gering  erseheinen,  aber  sie'entspringt  einer  eigenen  und  • 
sichei-  weisen  Beschrankung.  Die  Technische  Hochschule 
Hannover  steht  auf  dem  Standpuhkt,  daB  der  Sinn  des 
, Iloebschulunterriehts  in  einem  personliohen  Verhaltnis 
zwischen  Studenten  und  ' Professoren  liegt,  daB  jedem 
Studenten  ein  Arbeitsplatz  zugebilligt  werden  muB  und 
, daB  eine  griindliche,  hochschulmafiige  Ausbildung  nur 
unter  Vermeidung  des  Massenbetriebes  moglieh  sein  kann.' 

. Sie  steht  auf  dem  Standpunkt,  ■ daB  nicht  die  Quantitat,  - 


Hoheres  Lehramt 

175 

8,2 

Physik 

67 

3,1 

Chemie 

204  > 

;9,5 

Architektur 

313  , 

14,7 

Bauingenieurwesen 

571  ' 

26,8 

Geodasie  . „ 

95 

4,4 

Maschinenbau 

392 

18,4 

Elektrotechnik 

318 

14,9 

sondern  die  Qualitat  entseheidend  fiir  die  Ausbildung 
imseres  Ligenreurnachwuchses  ist.  Aus  diesem  Grunde 
widmet  sie  aucli  nicht  nur  der  faehlichen  Ausbildung, 
sondern  auch  der  Ausbildung  ihrer  Studenten  zu  Person- 
lichkeiten  durch  das  „studium  generate1*,  durch  die  stu- 
dentische  Selbstverwaltung,  durch  die  Pflege  der  studen- 
tisclien  Vere.inigungen  usw.  ihre  vollste  Aufmerksamke  it. 

Ein  Bild  fiber  die  Zusammensetzung  der  Studenten- 
schaft  gibt  die  Hochschulstatistik  fiir  das  AVinter- Semester 
1950/51.  Danach  studierten  an  der  Technischen  Hochschule 
Hannover  ■ 

Fachrichtung  g^dlSn  Gesamtzahl 

Fakultatfiir  NatUr- 
und  Geistes- 
wissenschaften 
Fakultatfiir 
Bauwesen  - . • 


Fakultat  fiir 
Mascliinenwesen 


Ihrer  Herkunft  nach  verteilen  sich  die  Studenten  auf 
folgende  Landesgebiete: 

- ' Niedersachsen  . 38,3% 

Nordrhein-AVestfalen  " 17,4% 

. Amerikanische  Zone  -2,8% 

* Schleswig-Holstein  2,6% 

Hamburg  ^4% 

•Bremen  . _ . 2,8% 

• '>  Ostvertriebene'  ' 19,1%  ' 

■■  Fliichtlinge  aus  der 

russischen  Zone  .11,2% 

Auslander  • 1,6%.  ' 

23,4%  der  Studenten  kommen  aus  Familien,  in  denen  die 
Abater  ( selbst  eine.  Hochschulausbildung  genossen  haben, 
wahrend  76,6%  ^Studenten  Nichtakade'mikerfamilien  ent- 
stammen;  13%  der  Studenten  sind  bereits  verheiratet. 

Die  Aufstellung  zeigt  einerseits,  daB  der  Ausstrahlimgs- 
ramn  der  Hochschule  weit  iiber  die  eigene  Landesgi-enze 
hinausreicht,  und  daB  deslialb  Entscheidungen  in,  Hoch- 
schulfragen nicht  nach  einseitigen  Landesinteressen  gefallt 
werden  'diirfen.  Noch  deutlicher  wurde  diese  Tatsache 
■ werden,  wenn  man  die  Verteihmg  der  nach  dem  bestan- 
denen  Examen  Vbn  der  Hochschule  abgehenden  Diplom- 
Ingenieure  gebietsmiiBig  untersuehen  wiirde. 

Audererseits  gibt  die  Aufstellung  aber  auch  ein  emstes 
Bild  von  der  Notlage  der  heutigen  studentisehen  Jugend 
und  den  Schwierigkeiten,  unter  denen  sie  ihrer  Ausbildung 
obliegen  muB.  Nach  dem  Zusammenbruch  /945  bis  zur 
Wahrungsreform  war  diese  Not  erschiitternd.  Die  von  der 
Front,  aus  der  Kriegsgefangenschaft  oder  als  Fliichtlinge 
zuriickkehrende,  vom  Schicksal  ~hart  gemachte  studen- 
tische  „Jugend“  stand  vor  dem  Nichts,  und  die  Sorge 
um  die  Fristung  des  nackten  Lebens  verbrauchte  so  viel 
Kraft,  daB  kaum  Zeit  fiir  eine  geordnete,  wissenschaft- 
liche  Arbeit  verblieb.  Mit  Dankbarkeit  mufl  hierbei  der 
Arbeit  des  bereits  nach  dem  Ersten  Weltkrieg  gegriindeten 
„ Studentisehen  Hilfswerlcs“  gedacht  werden,  das  durch 
den  Betrieb  der  -Mensa,  durch  Darlehnsgewiihrung  und 
Unterstiitzungen,  sowie  durch  die  Gesundheitsforderimg 
dazu  beitrug,  in  vielen  Fallen  die  dringendste  Not  zu  lin- 
dern.  W6nn  sich  vauch  die  wirtschaftliche  Lage  der  Stu- 
dentenschaft  heute  bereits  wieder  erheblich  gebessert  hat, 
so  sind  die  Schwierigkeiten  doch  noch  nicht  ^iiberwunden 
und  der.  Nebenerwerb  ist  fiir  viele  Studenten  auch  heute 
noch  eine  Selbstverstiindlichkeit. 

Institute  und  Forschungsarbeit 

Wahrend  der  Lehrbetrieb  bald  wieder  zum  voUen  An-  1 
laufen  gebracht  werdefi  konnte,  bereitete  die  Aufnahme 
einer  intensiven  Forschungsarbeit  wesentlich’  groBere 
Schwierigkeiten.  Neben  der  Zerstorung  der  Forschungs- 
statten  durch  die  Gebaudeschaden  waren  auch  viele  Ein- 
richtungsgegenstande  und  Instrumente  vefnichtet,  durch 
Verlagerung  und  AAhtterungseinfliisse  bescliadigt  oder  der 
Ablieferung  an  die  Besatzungsmachte  verfallen.  Die. lange 
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Vakanz  vieler  Lehrstuhle  und  die  mangelnden  finanzielien  fiihrte,- liegt  1 eider  heute  noch  in  Triimmer.  Dafiir  kohnte 
Mittel  machten  sieh  hier  ganz  besonders'  druckend  bemerk-  /aber  ein  neuzeitlieh  eingerichteter  FeinmeBraum  fur  alio 
bar.  Durch  eine  enge  Zusammenarbeit  mit  der  Industrie*  ,-  Aufgaben  der  Langenmessung  und  Oberflachenpriifung 
gelang  es  zwar  in  vielen  Fallen,  in  eigener  Selbsthilfe  die  mit  einer  Reihe  hochwertigster  MeBinstrumente  neu  in 
Institute  wieder  in  einen  arbeitsfiihigen  Zustand  zu  ver-  Benutzung  genommen  werden.  Weiterhin  wurde,eine 

setzen.  Es  muB  aber  auch  in  diesem  Zusammenhang  darauf  wesentliche  Ausweitung  dee  Arbeitsgebietes  des 'Institute  ■ 
hingewieseh  werden,  daB  durch  diese  Hindernisse -beson-  -fiir  Werkzeugmaschinen  nach  dcSr  Richtung  der  TJmform-. 
ders  die  Grundlagenforscliung  auBerst  eingeengt  wird,  die  technik  durchgefiilirt  und  zwei  Forschungsstellen  geschaf- 


fiir  den  Fortschritt  auf  dem  Gebiete  der  Naturwissen- 
scliaften  ■ und  Technik  von  entscheidender  Bedeutung  ist. 
Esdarf  nicht  verkannt  werden,'  daB  gerade'  aus  der  Grund- 
lagenforsehtmg  auf  weite  Sicht  die  Lebenskrafte  fur  den 
Fortschritt  der  .Technik  flieBen,  und  daB’ jegliclie  Ein- 
engung  in  dieser  Richtung  verhangnisvolle  Folgen  fiir  die 
zuktinftige  Entwicklung  und  die  Lebensmogliclikeiten 
unseres  Yolkes,  und  fur  die  Wettbewerbsfahigkeit  unserer 
deutschen  Technik  haben  kann: 

Es  wiirde  zu  weit  fiihren,  aus  der  Forsohungsarbeit  all 
der  vielen  Ilochschul institute  zu  berichten.  An  dieser  Stelle 
seien  deshalb  nur  einige  wenige  Forscliungsinstitute  heraus- 
gegriffen,  die  sich  von  , ; ' 

den  Instituten  ande- 
rer  Hochschulen  un- 
’tersclieiden  und  der 
Teclinischen  Hoch- 
schule  Hannover  ein 
besonderes  Gesicht 
geben. 

’In  der  FalcuHat  fiir 
Bauwesen  ist  es  vor 
allerii-  die  grofie  l Ver- 

suchsanstalt  fur 
Grand-  und- Wasser- 
bau,  das  nach  seinem 
.Begrunder  benaniite 

Franzius-Institut. 

Seine  Aufgabe  ist  es, 
liydraulische  Proble- 
me/insbesondere  aus 
dem  FluBbau,  See-- 
und  Hafenbau,  Ka- 
nal--  und  Schleusen- 
bau  sowie  aus  dem- 


Bild  1.  Inhenansicht  der  Wasserbauhalle  des’Franzius-Institutcs. 


Wehr-  und  Talsperrenbau  durch  Versuche,  -zumeist  an 
Modelled,  experimentell  zu  Ibsen.  AuBerdem  werden  in 
der  Wasserbau-'Abteilung  wasserbauliche  MeBgerate  ent- 
wickelt  und.  geeicht.  Dazu  stehen  eine  Halle  mit 


-fen,  wie  sie  an  anderen  Hochschulen  nicht  bestehen.  Die 
Forschungsstelle  G e s e h k s c h m i:e  d e ist  mit  Ham'- . 
mem 'und  Pressen  ausgestattet  und  -widmet  sich  sowohl 
der  Untersuchung  der  Schmiedemasehinen  und  der  Ge- 
senlte  wie  auch  der'Arbeitsvorgiinge  beim  Sclimieden  und 
Abgraten.  In  der  Forschungsstelle  B,1  e c hver  a r b e i - • 
tun  g bezogen  sich  die  bisherigen  Arbeiten  auf  Biege- 
und  Schneidvorgange/einschliefilich  der  . Untersuchung 
der  zugehorig'en  Blechverarbeitungs-Maschinen  * ,und 
-Werkzeuge.  - 

Im  Institut  fiir  Werkstoffkunde,  ,das  nach  fast  volliger 
Zersforang  in  miihsamer  - Arbeit  im;  wesentlichen  ' mit 
' V ' ' ■'  C.  ’ f - eigenen  Kraften  wie-, 

der  aufgebaut  wurde, 
liegt  das  Schwerge- 
wieht  der  FSrschung 
auf  dem  Gebiete  der 
, Schweifitechnik,  wo- 
bei  besonders  die  Pro-, 
bleme  der  SchweiB- 
- rissigkeit  in  der  letz- 
ten  Zeit  bearbeitet 
, und  eine  groBq  Fach- 
.tagung  uber  die  Kon- 
struktion  undBerech- 
, nung  von.  SchweiB- 
verbindungen  durch- 
gefiilirt  -wurden. 

! Dieser  kleine  Aus- 
sclmitt  'aus  der  For- 
sehungsarbeit  der  In-  , 
stitute  .der  Techni- 
Schen  Hochsch’ule 
Hannover  kann.  nur 
selir  liickenliaft  sein.  * 
darf  aber  zusammenfassend 


Als  erfreuliche  Tatsache 

festgestellt  werden, -daB  in -- alien  , Instituten  gegen  ‘ alle 
Schwierigkeiten  .wieder  ■ pulsierendes  Leben  eingezogen 
,ist.  Wenn  "auch ( die  'schmale  Basis  -der  staatlichen 
20  m • 125  m Grandflache,  ein  Freigelande  mit  50  m - 100  m , finanzielien  Mittel  oft  kaum  ausreicht,.  urn  die  Ain- 
Grandflaclie  sowie  eine  120  m lange  Schlepprimie  und  meh-  ‘ fachsten  Bediirfnisse  zu  befriedigeh,  'so  haben  die.  pihzelncii 
rere  hydraulische  Glasgerinne  zur  Yerfugung.  . Institutsleiter  doch  Mittel  und  Wege'gefitnderi,  rim  in' der 

Das  Institut  fiir  Bauingenieurwesen  widmet  sich  .vor  Zusammenarbeit  -mit  der  Industrie,  durch  die  Hilfe  der 
allem  der  Priifung  und  Untersuchung-  der  Baustoffe,  die  - -Notgemeinschaft  der  deutschen, -Wissenschaft ' oder  mit 
durch  die  Entwicldung  der  Beton-  und  Stahlb’etonbauweise  ' ■'Unterstutzung  ’durchERP-iMittel'neueForschuiigsvorhaben 


ilire  besondere  Bedeutung  erhalten  haben.  Ein  wesentliclier’  - 
Teil  dieses  Instituts  arb'eitet  im  Rahmen  des  „Nieder- 
sachsischen  Materialpriifamtes“,  das  eine  Zusammen- 
fassung  einer  Reihe  verschiedenartiger  Hochschulinstitute 
an  den ' Niedersachsischen  Hochschulen  darstellt  und  in 
engster  Zusammenarbeit  mit  Wirtschaftsbehorden  und  der 
Industrie  steht. 

In  der  Fakultat  fiir  Maschinenwesen  konnten.  die  ver-' 
einigten  Institute  der  Abteihmg  Maschinenbau  durch  eine 
neue  Ulierdachung  und  die  Beseitigung  der  wesentlichsten 
Kriegsschiiden  ersf  in  der  jiingsten  Zeit  wieder  in  einen 
arbeitsfahigen-  Zustand  versetzt  werden.  Die  Halle  des 
friiher  weithin  bekannten  Versuchsfeldes  fiir  ■-  Werkzeug- 
raaschine'n,  in  der  Prof.  Schwerdt'  seine  gruhdlegenden 
Untersuchungen  liber  die  Zerspanungsforschung  durch- 


anpacken  zu  konnen.  Eine  lege  Verbindung  besteht  auBeri ' 
dem  zu  alien . Organen  der  Teclmik,  zu  den  teclinisch-  ' 
wissenschaftlichen  Vereirien  und  Verbanden  usw. 

\ * ' T -= 
Lehre  und  Forschung  sind  die  beiden  Grandpfeiler,  auf 
denen  alle  Hochschularbeit  steht.  Aus  ihrer  gegenseitigen 
Befruchtung  envachst  jener  Geist  des  Denkens  und  Arbei- 
tens,  der  gerade  den  Hoelischulingenieur.  kennzeichnet. 
Wenn  auch  die  aufleren  Voraussetzungen  fiir  die  Durch- 
fulirang  dieser  Arbeiten  nur  erst  zu  einem  Teil  geschaffen 
sind,  so  ist  doch  iiberall  trotz  mancher  Behindcrung  ein 
starker’  vorwiirtsstrebender  Geist  und  Aufbauwille  rege. 
Die'  Teclmische  Hochschule"  Hannover  ist  gewillt,  diesen 
Weg  mit  aller  Tatkraft  und  Energie  weiter  zu  vei'folgen.  ‘ — 
' , ' . .-  B 2696 
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Die  Aufgaben  derTechnik 
beim  Aufbau  Hannovers  und  ihre  Losung 

Von  Stadtbaurat  Prof.  Rudolf  Hillebrecht,  Hannover 

Fur  die  Planungsarbeiten  zum  Aufbau  Hannovers  sind  weite  Kreise,  und  zwar  nicht  nur  Ingenieure, 
hera ngezogen  worden;  diese  MaBnahme  hat  sich  bewahrt.  Auch  bei  diesen  Arbeiten  hat  sich  gezeigt, 
da(3  die  Hindernisse  bei  einem  schnellen  Wiederaufbau  nicht  nur  technischer  Art  sind,  sondern  u.  a. 
darauf  beruhen,  daB  die  Gesetzgebung  mit  der  technischen  Entwicklung  unserer  Zeit  nicht  Schritt 
gehalten  hat.  An  der  Zusammenarbeit  von  Fachleuten  aus  fast  alien  technischen  Gebieten,  die  als 
Vorbedingung  eines  erfolgreichen  Aufbaues  anzusehen  ist,  hat  die  Technische  Hochschule  Hannover 
einen  grofien  Anteil.  Ihre  Mitarbeit  war  besonders  bei  der  Aufstellung  eines  vorbildlichen  Karten- 
werkes  zur  Neuvermessung  des  Stadtgebietes  wertvoll.  Von  vielen  Arbeiten  standen  zunachst  die 
wasserwirtschaftliche  und  die  wasserbauliche  Planung  im  Vordergrund.  Es  wurde  ein  neues  Haupt- 
verkehrs-  und  FernstraBennetz  entworfen,  bei  dem  die  Erfordernisse  des  Massenverkehrs  besonders 
berucksichtigt  wurden;  dieses  Netz  ist  in  der  Ausfuhrung  begriffen.  Stadtebaulich  bemerkenswerte 
Ingenieur-  und  Hochbauten  sind  inzwischen  entstanden.  Auf  dem  Gebiete  des  Wohnungsbaues 
wurden  — z.  T.  mitten  in  zerstorten  Altbaugebieten  — neuartige  Siedlungen  geschaffen. 


Der  Aufbau  der  zerstorten  deutschen  Stadte  stellt  eine 
vielfaltige  mid  unifassende  Aufgabe  dar.  Zahlreiche  Sparten 
der  Technik  sind  in  irgendeiner  Form  mit  Fragen  des 
Aufbaues  befaflt  worden.  Probleme,  deren  Losung  zunachst 
ausschlioBlich  Sache  des  Bauingenieurs  zu  sein  schien, 
haben  Auswirkungen  auf  technische  Nachbargebiete  ge- 
habt.  Aufierdem  sind  Denkmalspfleger  und  Kiinstler, 
Volkswirte  und  Finanzwissensehaftler,  Hygieniker  und 
Sozialwissenschaftler,  Geographen  und  Geologen,  Juristen 
und  Verwaltungsfachleute  in  dem  grofien  und  verwickelten 
ProzeB  des  Aufbaues  tatig.  In  der  Aufzahlung  diirfen  auch 
die  Mitglieder  der  gesetzgebenden  Korperschaften  in  den 
Landem  und  beim  Bund  nicht  vergessen  werden. 

Hindernisse  nichttechnischer  Art  bei  dem  Aufbau 
der  deutschen  Stadte 

Der  Aufbau  hat  seine  eigene  Dynamik  entwickelt. 
Mancher,  der  an  den  oft  miteinander  verstrickten  Proble- 
men  ‘des  Aufbaues  arbeitet,  gerat  in  Versuehung,  Betrach- 
tungen  dariiber  anzustellen,  wie.  kompliziert  unser  Dasein 
ist.  Oft  muB  der  Ingenieur  vor  allem  den  Eindruck  ge- 
winnen,  dafi  technische  Probleme  nebensachlicher  Natur 
geworden  sind,  da  sie  sich  offenbar  einfacher  und  schneller 
losen  lassen  als  juristische  und  verwaltungstechnische 
Fragen,  die  durch  den  Aufbau  aufgeworfen  werden.  Bau- 
technische  Vorgange  sind  nun  einmal  unlosbar  mit  dem 
Grund  und  Boden  verbunden,  imd  jede  neuzeitliche  urid 
der  technischen  Entwicklung  unserer  Zeit  entsprechende 
bautechnische  Losung  ruft  eine  Fiille  von  schwer  losbaren 
Fragen  privat-  und  offentlich-rechtlicher  Art  auf  den 
Gebieten  des  Bau-,  Boden-,  Hypotheken-  und  Finanz- 
rechts,  des  Kriegsfolge-  und  Besatzungsrechts  hervor.  Die 
Festsetzimg  von  Rechtsnormen  kann  immer  nur  der  Ent- 
wicklung der  Lebensvorgange  folgen;  ob  aber  der  zeit- 
liche  Abstand  zwischen  Findung  neuer  Rechtsnormen  tmd 
technischer  Entwicklung  so  groB  sein  muB,  wie  es  heute 
oft  der  Fall  ist,  das  mufi  von  den  Ingenieuren  bezweifelt 
werden.  Es  ist  bedauerlich,  wenn  fortschrittliche  tech- 
nische Losungen  beim  Aufbau  unserer  Stadte  nicht  durch- 
gefiihrt  werden  konnen,  weil  ihnen  rechtliche  Schwierig- 
keiten  entgegenstehen.  Das  Ausland  — soweit  es  ebenfalls 
vom  Kriegsgeschehen  betroffen  ist  — hat  mit  diesen 
Schwierigkeiten  nicht  zu  kampfen. 

Auf  die  nachteiligen  wirtschaftlichen  Auswirkungen 
eines  technisch  unvollkommenen  Aufbaues  fur  die  gesamte 
deutsche  Volkswirtschaft  kann  nicht  eindringlich  genug 
hingewiesen  werden,  und  es  ist  zu  hoffen,  daB  auch  die 
in  den  Parlamenten  unserer  Lander  und  des  Bundes  als 
Abgeordnete  sitzenden  Ingenieure  diese  sehwerwiegenden 
Mangel  erkennen  und  helfen  werden,  sie  zu  beseitigen. 

Zusammenarbeit  aller  technischen  Sparten  als 
Gewahr  fur  einen  erfolgreichen  Aufbau 

Die  technischen  Aufgaben,  die  der  Aufbau  stellt,  sind 
mannigfaltig.  Fur  uns  Techniker  ist  die  Zusammenarbeit 


im  ,,Team“,  in  der  Arbeitsgruppe,  die  nach  den  jeweiligen 
Bediirfnissen  der  Aufgabe  zusammengesetzt  ist,  selbst- 
verstandlich  geworden.  Diese  Zusammenarbeit  ist  auch 
beim  Aufbau  unserer  Stadte  notwendig.  Eine  recht- 
z e i t i g e Koordinierung  der  Arbeit  aller  beteiligten 
technischen  Sparten  fur  stadtebauliche  Aufgaben  ist  die 
entscheidende  Vorbedingung  fiir  den  Gesamterfolg.  Diese 
Zusammenarbeit  muB  schon  bei  der  ersten  grundsatzlichen 
Planung  des  Aufbaues  einsetzen.  Selbstverstandlich  sind 
die  finanziellen,  organisatorischen  und  personellen  Ver- 
haltnisse  verschieden:  Was  fur  die  eine  S.tadt  zutrifft, 
braucht  fiir  die  andere  nicht  zu  gelten.  Das  Beispiel 
-Hannover,  iiber  dessen  Aufbau  hier  berichtet  wird,  kann 
jedoeh  Anregungen  und  Vergleichsmogbchkeiten  bieten. 

Die  in  Hannover  gestellten  Aufgaben 
und  ihre  Losung 

Allgemeine  Gesichtspunkte  fiir  die  Planung 

Die  P lanung  des  Aufbaues  ist  in  alien  Stadten  gerade  in 
planungsmethodischer  und  wirtschaftsorganisatorischer 
Hinsicht  unterschiedlich  angefafit  worden.  In  Hannover 
hat  man  von  Anfang  an  einen  groBen  Personenkreis  an 
den  Aufgaben  beteiligt:  Von  der  Bauverwaltung  wurden 
Planungsgruppen  aus  alien  betroffenen  technischen  Krei-' 
sen  gehildet,  und  durch  die  ,,Aufbaugemeinschaft  Hannover 
e.  V.“  hat  man  alle  privaten  Kreise  aus  Industrie,  Handel 
und  Gewerbe,  interessierten  Verbanden  und  Vereinen  zu- 
sammengefaBt  und  an  den  Planungsaufgaben  in  aller 
Offentiiehkeit  beteiligt.  Wie  groB  das  Interesse  der  Offent- 
lichkeit  war,  zeigt^daB  die  ,,Aufbaugemeinschaft  Han- 
nover e.  V.“  allein  in  den  letzten  zwei  Jahren  weit  iiber 
400  Planungsversammlungen  offentlich  abgehalten  hat.  In 
diesen  Versammlurigen  sind  die  Generalplanungen  fiir  das 
gesamte  Stadtgebiet,  Verkehrsplanungen,  Teilplanungen 
fiir  einzelne  Stadtviertel  sowie  unzahlige  Einzelplammgen 
fiir  die  verschiedenen  Baublocke  berateri  worden.  Diese 
Beratungen  haben  zu  einer  Ubereinstimmung  der  Auf- 
fassungen  von  Fachleuten  und  Biirgerschaft  gefiihrt,  frei- 
willige  Vereinbarungen  in  den  grundstiieksrechtlichen 
Regelimgen  vorbereitet  und  dadurch  die  Moglichkeit  fur 
eine  zweckmaBige  Bebauung  geschaffen. 

Diese  Art  der  Planung  hatte  den  Vorteil,  die  tech- 
nischen Planungsaufgaben  popular  und  verstandlich  zu 
machen.  Wenn  man  bei  Nichtfachleuten  oft  die  vollig 
veraltete  Vorslellung  antrifft,  als  handele  es  sich  beim 
Stadtebau  um  „Kunst“,  die  u.  a.  darin  ihren  Ausdruck 
findet,  Tiirme  und  Erker  zu  ersinnen  oder  StraBenfronten 
zu  dekorieren,  um  ein  „schones“  Stadtbild  zu  gewinnen, 
so  ist  diese  Anschauung  in  Hannover  durch  die  offentliche 
Planungsarbeit  sehr  schnell  berichtigt  worden.  Die  neu- 
zeitliche Stadtplanung,  die  — • von  den  Gegebenheiten  des 
Bodens  und  der  Landschaft,  des  Baugrundes  and  des 
Wasserhaushalts  ausgehend  — die  betriebswirtschaftliehen 
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und  volkswirtschaft- 
lichen,  strukturellen 
und  sozialen  Bedin- 
gungen  erforscht,  Ein- 
zelanalysen  und  Ent- 
wicklungsberechnun- 
gen  anstellt  und  in 
“method  ischer  wissen- 
sohaftlicher  Arbeit  in 
Gemeinschaft  mit  al- 
ien beteiligten  Fach- 
riohtungen  die  Losung 
der  Aufgabe  erarbei- 
tet,  hat  in  weitesten 
Kreisen  Verstandnis 
gefunden. 

An  der  teohnischen 
Planung,  bei  der  die 
stadtische  Bauverwal- 
tung  federfiihrend  ist, 
haben  zunachst  alle 
bautechnischen  Zwei  - 
gewie  die  Stadtplaner, 

Verkehrsingenieure, 

Entwasser  ungsingeni  - 
eure,  StraBen-  und 
Briiekenbauer,  Was- 
serbauer,  Hochbauer 
usw.  Anteil.  Auoh  die 
Bet.riebsingenieure  der 
Elektrizitats-,  Gas- und  Wasserwerke,  des  Heizungs- und 
Masohinenamtes,  desHafenamtes,  der  Feuerwehr,  des  Fuhr- 
amtes  usw.  sind  an  der  Arbeit  beteiligt  worden . AuBer  diesen 
stadtisehen  teohnischen  Stellen  wurden  die  StraBenbahnen 
undTransportverbande,  die  teohnischen  Amter  der  Bundes- 
post  und  der  Bundesbahn,  die  StraBenbaudirektion,  dieWas- 
serstraBendirektion  und  die  staatl.  Hochbauamter  in  den 
Wiederaufbau  eingesehaltet.  In  gemeinsamen  Generalbera- 
tungen  und  seit  zwei  Jahren  regelmaBig  woohentlich  einmal 
stattfindenden  Besprechungen  von  Einzelthemen  unter  den 
jeweils  Beteiligten  wurden  die  anstehenden  Fragen  geklar't. 

Auf  den  ersten  Blick  mag  dieses  Planungsgremium  groB 
und  deshalb  moglioherweise  schwerfallig  erscheinen;  doch 
hat  die  Praxis  nur  Vorteile  aus  dieser  Arbeitsweise  gehabt. 
Nur  auf  diese  Weise  konnten  die  Plammgen  griindlioh  und 
unter  Berucksichtigung  aller  Gesichtspunke  durchgefiihrt 
werden.  Aus  dieser  Zusammenarbeit  ergaben  sich  noch 
weitere  Vorteile;  jede  technisohe  Sparte  lernte  ihre  Pro- 
bleme  im  Zusammenhang  mit  angrenzenden  Fachgebieten 
und  mit  dem  gesamten  Aufbau  sehen  und  gewann  dadurch 
die  Fahigkeit  zu  selbstandigen  eigenen  Uberlegungen. 
Diese  Zusammenarbeit  bringt  vor  allem  in  personlicher 
Hinsicht  einen  Gewinn,  der  sich  positiv  auf  die  Arbeit 
auswirkt.  Das  Ergebnis  dieses  Verfahrens  war,  daB  bereits 
Ende  1949  der  Aufbauplan  fiir  die  Innonstadt  und  die 
Verkehrsplanung  fur  das  ganze  Stadtgebiet  vom  Rat  der 
Hauptstadt  Hannover  einstimmig  besohlossen  wurde. 
Hannover  war  dadurch  eine  der  ersten  Stadte  im  Bundes- 
gebiet,  die  dieses  Ergebnis  erreichte.  Der  friihzeitige  Ab- 
schluB  der  Planungsarbeiten  kam  dem  Aufbau  der  Innen- 
stadt  sehr  zugute. 

Im  Jahre  1950  wurde  der  Flachennutzungsplan  auf 
Grund  des  Niedersaohsischen  Aufbaugesetzes  bearbeitet, 
der  eine  umfangreiche  Planung  fiir  die  Zweckbestimmung 
der  Grund-  und  Bodenflachen  im  ganzen  Stadtgebiet 
umfaBte;  dieser  Plan  wurde  durch  ein  besondei’es  Biiro 
unter  Leitung  von  Baudirektor  a.  D.  Wortmann,  Bremen, 
unter  Hinzuziehung  zahlreicher  Sachverstandiger  und 
unter  laufender  Beteiligung  aller  teohnischen  Fachrich- 
tungen  aufgestellt.  Dieses  Werk,  das  in  rd.  120  Karten 
und  Planen  niedergelegt  ist,  konnte  im  Mai  dieses  Jahres 
vom  Rat  der  Stadt  genehmigt  werden;  es  wird  wahrend 
der  „Constructa“  in  einer  Sonderausstellung  ,, Hannover 
baut  auf“  im  Kuppelsaal  der  Stadthalle  der  Offentlichkeit 
gezeigt  werden. 


Mitarbeit  derTech- 
nischen  Hochschule 

Eine  wertvolle  For- 
derung  erfulir  die  Auf- 
bauarbeit  in  Hanno- 
ver durch  die  Techni- 
sche  Hochschule  Han- 
nover. N ahezu  alle  Pro- 
fessoren  der  Fakultat 
fiir  Bauwesen  und  auch 
andere  Lehrstuhlinha- 
ber  haben  an  der  Pla- 
nung mitgewirkt  und 
teil weise  einen  erheb- 
lichen  Anteil  an  den 
Losungen  gehabt.  Die- 
se Zusammenarbeit 
wird  fortgesetzt  und 
erstrecktsichheute  be- 
sonders  aufdie  Gebiete 
des  Stiidtebaues,  des 
Hoohbaues  und  vor  al- 
lem des  Wohnungsbau- 
es,  auBerdem  auf  den 
Verkehrsbau  und  den 
Wasserbau.  Die  Tech- 
nisohe Hochschule  in 
Hannover  ergriff  nach 
Kriegsende  die  Initia- 
tive und  bildete  eine 
Arbeitsgemeinschaft  zum  Studium  der  wissenschaftlichen, 
wirtschaftlichen  und  kiinstlerischen  Probleme  des  Aufbaues 
der  Stadt.  An  dieser  Arbeit  war  die  Bauverwaltung  ebenso 
beteiligt  wie  auch  mancher  freie  Ingenieur  und  Architekt. 
Das  Schwergewicht  der  produktiven  Tatigkeit  blieb  aber 
bei  der  Hochschule  und  hier  besonders  bei  dem  Lehrstuhl 
fiir  Vermessungswesen.  Durch  den  Krieg  war  der  groBte 
Teil  der  Druckplatten,  Originalmessungen  und  Karten  der 
Stadt  verlorengegangen.  Der  Initiative  und  der  wissen- 
schaftlichen Arbeit  von  Prof.  Dr.-Ing.  B.  Finsterwalder, 
jetzt  Technische  Hochschule  Miinchen,  ist  es  in  hohem 
MaBe  zu  danken,  wenn  fiir  Hannover  heute  ein  Karten- 
werk  vorhanden  ist,  das  als  vorbildlieh  in  Deutschland  gilt. 
Der  Aufbau  in  Hannover  begann  systematisch  mit  einer 
umfangreichen  Neuvermessung  und  Kartierung,  die  die 
Grundlage  fiir  die  sorgfaltige  Aufbauplanung  wurde. 

Wasserwirtschaftliche  und  wasserbautechnische 
Planung 

Eine  weitere  wichtige  Grundlage  fiir  die  Planung  wurde 
durch  die  Aufnahme  des  Baugrundzustandes  geschaffen, 
die  von  Mitgliedern  des  Lehrkorpers  der  Teohnischen  Hoch- 
schule Hannover  und  des  Amtes  fiir  Bodenforschung  sowie 
von  freien  Ingenieuren  durchgefiihrt  wurde.  Eine  einwand- 
freie  Baugrundkarte  fiir  das  Stadtgebiet  Hannover  war 
deshalb  besonders  notwendig,  weil  die  Bodeu-  undvGrund- 
wasserverhaltnisse  groBe  Schwierigkeiten  bieten.  Das  Er- 
gebnis dieser  Arbeit  fiihrte  zu  einer  erheblichen  Anderung 
der  Siedlungspolitik.  Gebiete  mit  hohem  Grundwasserstand, 
die  friiher  als  geeignete  Erweiterungsgebiete  fiir  eine  Wohn- 
bebauung  angesehen  worden  waren,  sind  in  derAufbaupla- 
nung  aus  einer  solchen  Nutzung  herausgenommen  worden, 
wodurch  groBe  wirtschaftliche  Ersparnisse\erzielt  wurden. 

Diese  Grundwasser-  und  Bodenverhaltnisse  erforderten 
eine  starkereBeteiligungvonTiefbauingenieuren,  besonders 
Entwasserungsfachleuten,  Wasserwirtschaftlern  und  Was- 
serbauern,  als  vorauszusehen  war.  Da  die  Wasserscheide 
nahezu  parallel  zur  Leine  und  nur  wenige  h under t Meter 
von  ihr  entfernt  verlauft,  ergibt  sich  die  eigenartige  Er- 
scheinung,  daB  die  natiirliche  Entwasserung  des  gesamten 
Nordostens  der  Stadt  nicht  zur  Leine,  sondern  zur  Aller  ■■ 
fiihrt.  Die  Kanalisation  Hannovers  warf  daher  manche 
Probleme  auf,  so  daB  die  maBgebliche  Mitarbeit  des  Ent- 
wasserungsingenieurs  nicht  entbehrt  werden  konnte. 

Da  Hannover  weiterhin  mit  erheblichem  Wasseranfall 
aus  dem  Harz  und  dem  Harzvorland  zu  rechnen  hat. 


JBild  1.  Endziel  des  zukiinftigen  Fern-  und  HauptstraBen-Verkehrsnetzes 
der  Stadt  Hannover. 
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Bild  2.  Bliok  auf  die  Messestrafie  in  der  Eilenriede. 

werden  ausgedehnte  ITberschwemmungen  auch  in 
Zukunft  nicht  selten  sein.  Die  Ursaehen  hierfiir  lie- 
gen  u.  a.  darin,  dafi  in  vergangener  Zeit  — unter 
MiBachtung  der  wasserwirtschaftlichen  Gegeben- 
heiten  — das  Leine-  und  Ihmetal  verbaut  worden 
ist.  Ein  grofier  Teil  dieser  Bebauung  wurde  in  den 
Kriegsjahren  zerstort.  Im  Jahre  1946  trat  einHoch- 
wasser  in  bisher  nie  gekanntem  AusmaB  ein ; ganze  Stadt- 
teile  wurdon  von  der  fjberschwemmung  erfaflt.  Das  Tief- 
bauamt  der  Stadt  fulirte  daraufhin  mit  dem  wassei’bau- 
technisehen  Institut  der  Teehnischen  Hochschule  und  der 
Wasserstrafiendirektion  eino  griindliche  Untcrsuelnmg 
des  gesamtcn  Problems  mit  umfangreichen  Stromungs- 
analysen  am  Modell  durch.  Diese  wasserwirtschaftliche  und 
wasserbauteclmisehe  Planung  ist  spater  zu  einem  wesent- 
lichen  Bestandteil  der  Aufbauplanung  geworden. 

Verkehrsplanung 

Das  Strafionsystom  der  mittelalterlichen  Stadt  verlauft 
parallel  zur  Leine,  auch  die  Gleisstrecken  der  Bundesbahn 
verlaufen  im  allgemeinen  in  gleicher  Richtung,  d.  h.  von 
Siidosten  naeh  Nordwesten.  Die  Baugrundverhaltnisse 
zwangen  in  friiheren  Jahrhunderten  zu  einer  ausge- 
sprochen  bandformigen  Bebauung  an  beiden  FluBufern; 
auch  die  weitero  erhebliche  Ausdehnung  verlief  nur  in  der 
Langsriehtung.  Mcrkwurdigerweiso  ist  in  der  zweiten  Halfte 
des  19.  Jahrhunderts  diese  organisehe  Grundlage  der 
Stadtbildung  verlassen  und  das  alte  St.raBensystem  nicht 
in  der  Weise  eingehalten  worden,  wie  das  Mittelalter  es 
vorzeichnete.  Die  Zerstorung  der  Stadt  und  insbesondere 
das  Hochwasser  im  Jahre  1946  wiesen  neue  Wege. 

Das  neue  HauptverkehrsstraBen- System  ist  aus  Bild  1 
ersichtlich.  Die  FernstraBon  werden  in  einem  groBen 
Viereck  aufgenommen,  dessen  Seiten  den  Stadtkorper  urn- 
schlieBen;  die  BundesstraBen  2 und  6 liegen  in  diesem 
Viereck  im  wesentlichen  parallel  zur  Leine-Niederung  und 
uberqueren  sie  in  einem  gemeinsamen  StraBenzug  der  Siid- 
tangente.  Im  Inneren  dieses  Tangentenvierecks  wird  durch 
fiinf  ah  den  Stadtkern  herangefiihrte  StraBen  um  die 
cigentliche  Iimenstadt  herum  ein  langgestrecktes  Fun  feck 
gebildet.  Dieses  innerstiidtische  Funfeck  ist  mit  dem  weiter 
auBen  liegenden  Tangentenviereck  durch  fiinf  radiale 
StraBen  spinnennetzartig  verbunden  worden.  Die  west- 
liche  Grenzlinie  des  Fiinfecks  wird  z.  T.  auf  dem  Westufer 
der  Leine  gefiihrt,  das  infolge  der  Kriegszerstorungen  von 
der  Bebauung  freigelegt  werden  konnte.  Durch  die  Frei- 
legung  wird  endlich  der  Eindruok  eines  Entwasserungs- 
kanals  beseitigt,  den  die  Leine  infolge  der  jahrhunderte- 
lang  durchgefiihrten  Verbauung  hervorrief.  Wirkungs- 
voller  veriindert  sich  das  Stadtbild  noeh  durch  die 
Jtegulierung  der  Ihme  in  Verbindung  mit  einer  Uferstrafie 
auf  ihrem  ostlichen  Ufer.  Vom  Nordwesten  her  — d.  h. 
vom  Autobahnkreuz  bei  Garbsen  bzw.  der  Einmiindung  der 
Hamburger  Autobahn  in  die  Autobahn  Ruhrgebiet  — 
Berlin  — wird  sich  bis  zum  Siidosten  entlang  des  Leine- 
Ihme-Laufes  eine  anbaufreie  innerstadtische  Verbindimgs- 
straBe  durch  eine  Griin-  und  Wasserlandschaft  inmitten 
der  Stadt  erstrecken.  Die  gesamte  Planung  ist  technisch 


Bild  3.  Verkehrsknotenpunkt  Steintor. 

Geplanter  Ausbau 


Bild  4.  Platz  „Am  Kropcke“. 

Modellaufnahme 

Krenzung  mit  Regelung  durch  Verkehrsampeln 
und  Linksabbiogovcrbot 


Bild  5.  FuBwegtibergang  am  Agidientorplatz. 

Optische  Kennzeichnung  nach  hollandischem  Muster. 

Links  zu  beiden  Seiten  der  StraBenbahngleise  die  Haltestelleninseln. 
die  sich  durch  besonders  Iebhaft  wirkende  Schragstreifenmustorung 
aus  der  Umgebung  herausheben. 
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Die  teils  geplanten,  teils  schon 
ausgefiihrten  Verkehrsanlagen 
in  der  Innenstadt,  z.  B.am  Stein- 
tor,  Bild  3,  beim  Kropckeplatz, 
Bild  4,  an  der  PrinzenstraBe  und 
dem  Kiichengartenplatz,  sind  in 
vielerlei  Hinsicht  interessant. 
Die  Aufgaben  waren  hier  z.  T. 
schwierig ; eingehende  Verkehrs- 
ziihlungen,  Auswertimgen  und 
Modellversuche  gingen  voraus. 
Bei  doi'  Ausfiihrung  dieser  Ver- 
kehrsanlagen waren  neben  dem 
StraBenbau  gleiehzeitig  Kanali- 
sationsarbeiten,  Umbauten  im 
Leitungsnetz  fur  elektrischen 
Strom,  Gas  und  Wasser,  Fern- 
melde-  und  Signalanlagen  crfor- 
ltilii  (1.  Messc-StraBcnbahnbriicke  iiber  die  Bundesbalin.  derlieh  Kin  Hauptteil  der  \v- 

beiten  entfiel  auf  die  StraBenbahn.  Der  Kropckeplatz  ist  zu 
einer  Kreuzung  mit  Itegelung  durch  Verkehrsampeln  und 
Linksabbiegeverbot  umgebaut  worden ; dabei  wurden  gleich  - 
zeitig  die  StraBenprofile  bisnahezu  zu  doppelter  Breite  ver- 
breitert.  Besondere  Aufmerksamkeit  wurde  der  Sichcrung 
des  FuBgangerverkehrs  durch  Einrichtung  besonderer 
StraBenbahninseln  und  optisch  gekennzeichneter  FuB- 
gangersteige  nach  hollandischem  Muster  geschonkt, 
Bild  5.  Diese  Art  der  Kennzeichnung  hat  sich  recht 
gut  bewiihrt. 


Bild  7.  Vorgc3pannto  Stahlbeton-FuBgangerbriicke  auf  der 
Bundesgartenschau. 

und  kiinstlerisch  durchgearbeitet  und  insbesondere  auf  ihre 
Wirtschaftlichkeit  hin  in  alien  Einzelheiten  gepriift  worden. 
Die  ersten  Sehritte  zur  Verwirklichung  dieses  Planes  sind 
boreits  getan.  Der  Bau  der  geplanten  Hochwasser-Uber- 
laufschwelle  ist  schon  durchgefiihrt  worden,  ein  Teilstuck 
der  groBen  StraBe  ist  heute  im  Planum  fertig  und  die 
StraBe  der  LeineuferstraBe  in  der  Innenstadt  freigelegt. 

Die  Verkehrsplanung  der  Stadt  ist  abgeschlossen ; sie 
wird  jctzt  Schritt  fiir  Schritt  verwirklicht.  Im  letzten 
Jahr  ist  ein  wichtiges  Teilstuck  der  dstlichen  FernstraBen- 
tangente  im  Siidosten  der  Stadt,  die  sog.  MessestraBe,  in 
einer  Lange  von  5,4  km  gebaut  worden.  Sie  ist  ein  Teil- 
stuck der  neuen  BundesstraBe  6,  die  noch  in  diesem  Jahr 
ihren  AnschluB  an  die  alte  BundesstraBe  6 im  Raum 
Hildeshoim  gewinnen  wird.  Die  StraBe  wird  anbaufrei 
gcfiihrt  und  spater  eine  Breite  von  t3,50  m erhalten. 
Gegenwiirtig  wird  sie  mit  7,50  m Breite  zur  Zeit  der  Messen 
vormittags  und  nachmittags  in  wechselnder  Richtung 
dreispurig  befahren.  Ihr  Unterbau  besteht  aus  Triimmer- 
schutt,  der  Oberbau  aus  Beton  und  Hartasphaltdecke. 
Die  landschaftlich  schone  Fiihrung  durch  den  Stadtwald 
Eilenriede  ist  schon  heute  eindrucksvoll,  Bild  2,  wird  aber 
erst  in  vollem  Umfang  erkennbar  werden,  wenn  auch  der 
nordliche Teil  fertiggestellt  sein  wird,  der  ebenfalls  durch 
die  Eilenriede  fiihrt. 

In  den  Jahren  1950/51  ist  der  Messepark- 
p 1 a t z fiir  10  000  Wagen  entstanden;  die  groBen  Stand - 
fltichen  sind  mit  Rasen  begriint  worden,  womit  man  die 
Aufwendungen  fiir  die  Oberflachengestaltung  klein  halten, 
die  Staubflachen  verringern  und  den  Anblick  so  ausge- 
dehnter  Parkflachen  freundlicher  gestalten  w'ollte.  Die 
Standfliichen  wurden  zunachst  von  Humus  befreit  und  mit 
Trummerschutt  ausgefiillt  und  spater  wieder  mit  einer 
diinnen  Humusdecke  versehen. 


Ingenieur-  und  Hochbauten 

Einige  bemerkenswerte  Ingenieur-  und  Hochbauten 
sind  der  Erweiterungsbau  des  Kraftw'erkes  Herrenhausen, 
die  Briicko  iiber  die  Bundesbahn  fiir  die  Messelinie  der 
StraBenbahn,  Bild  6,  die  in  vorgespanntem  Stahlbeton 
ausgefiihrte  FuBgangerbriicke  iiber  die  Clausewitzstrafle. 
Bild  7,  die  fiir  die  ,,Erste  Bundesgartenschau"  gebaut 
wurde.  In  der  Innenstadt  ist  eine  groBere  Anzahl  von 
Biiro-  und  Geschaftshausern  entstanden,  so  der  Verwal- 
tungsbau  der  Sparkasse  an  der  Goseriede,  Bild  8,  ferner 
das  schone  Verw^altungsgebaude  der  Kali-Chemie  an  der 
Hans-Bockler-Allee  und  das  Arbeitsamt  am  Clevertor,  der 
erste  Neubau  der  neuen  LeineuferstraBe. 


Bild  8. 

Verwaltungsgebiiude  der  Sparkasse  Hannover  an  der  Goseriede. 
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Bild  9.  Neues  Wohnviertel  in  der  Altstadt  von  Hannover 
an  der  Kreuzkirche. 


Bild  10.  Marktplatz  der  neuen  Siodlung  ,,Am  Mittslfeld' 
Ausstellungssiedlung  der  „Construcfca“ 


Wohnungst>{iu  Installationstechnik  stehen  Ingenieuren  und 

Auf  dem  Gebiete  des  Wohnungsbaues  sind  in  Hannover  Architekten  jedoch  noch  eine  Roihe  gemeinsam  zu  bear- 
vor  allem  die  Neubauten  in  zerstorten  Altbaubezirken  beitender  Aufgaben  bevor. 
beachtenswert,  Bild  9,  denen  eine  Ordnung  von  Grand  * 

und  Boden  durch  freiwillige  Vereinbarungen  der  Grand-  Dieser  Uberblick  diirfte  ausreiehen,  um  am  Beispiel 
eigentiimer  voranging.  Die  Ausstellungssiedlung  der  „Con-  Hannover  die  Fiille  von  Problemen  aufzuzeigen,  die  der 
structa“  ,,Am  Mittelfelde”,  Bild  10,  zeigt  die  geschlossene  gemeinsamen  Arbeit  verschiedener  technischer  Fachrich- 

Neubebauung  eines  Wohnviertels  im  Sinne  der  in  England  tungen  bediirfen,  wenn  der  Aufbau  zum  Besten  unseros 

bewahrten  sog.  Nachbarschaften.  Hier  sind  sechs  versohie-  Volkes  fortschrittlich  und  gut  gestaltet  werden  soil.  Dabei 

dene  Bauarten  angewandt  und  durch  das  Institut  fiir  Bau-  kann  dieser  Uberblick  auch  nur  ein  unvollstandiger  Aus- 

forschung  in  Hannover  laufend  untersucht  worden;  die  sehnitt  sein.  Wichtige  Fragen  wie  die  der  zentralen  Heiz- 

bemerkenswerten  Ergebnisse  dieser  Untersuchungen  wer-  versorgung,  der  wirtschaftlicben  Erschliefiung  von  Gelande 

den  in  Kiirzo  veroffentlicht  werden.  Technisch  neue  Losun-  durch  moderne  Gestaltung  der  Versorgungsnetze,  der 

gen  im  W ohnungsbau  sind  u.  a.  das  innenliegende  Bade-  Technik  in  der  Hauswirtschaft  und  eine  Fiille  weiterer 

zimmer  mit  Wasserklosett  unter  Einbau  von  getrennten  technischer  Aufgaben  auf  alien  Gebieten  des  Bauwesens 

Liiftungskanalen  je  Raum  und  ferner  Miillabwurfschachte  konnten  in  dieser  kurzen  Zusammenfassung  nieht  beruhrt 

in  mehrgeschossigen  Hausern.  Auf  dem  Gebiete  der  werden.  B 2739 


Kornform  und  Fallgesetz  bei  Staub 

Das  Kugelfallgesetz  nach  Stokes  oder  Oseen  gibt  dem  Staub-  einer  Schleppstromung  sind  besonders  seine  Ausgangslage  und 
techniker  im  allgemeinen  ein  zuverlassiges  Mittel  fiir  seine  der  Charakter  der  Strbmung. 

Berechnungen  fiir  Windsichter  und  Fliehkraftabscheider  inner-  Da  im  allgemeinen  im  natiirlichen  Staub  viele  einfache 
•J.  \der  versuchsmaBig  bestatigten  Verwendungsgrenzen  an  Korperformen  vorhanden  sind,  kann  man  annahernd  — soweit 
die  Hand  ).  Wenn  in  manchen  FaUen  Abweichungen  von  den  eine  genaue  Analyse  des  Staubes  und  damit  der  Kornform  nicht 
Berechnungen  auftreten,  so  hegt  es  daran,  daB  nicht  immer  bekannt  ist  — die  Kugelform  als  durchschnittliche  Kornform 
die  Staubteilchen  remc  Kugelform,  sondem  eme  unendhche  fiir  die  Berechnungen  von  Abseheidern  zugrunde  legen ; die 
Vielgestaltigkeit  aufweisen  konnen.  Voraussetzung  bzw.  Annahme  einer  Kugelform  fiir  die  Bestim- 

Durch  die  Vielgestaltigkeit  wird  das  rechnerisehe  Erfassen  mung  von  Absetzvorgangen  in  der  Staubtechnik  ist  hierfiir 

eines  Arbeitsvorganges  bei  der  Staubabscheidung  schwierig;  sogar  noch  etwas  zu  ungiinstig  angenommen.  Liegt  jedoch  eine 

denn  es  konnen  beispielsweise  Teilchen  ganz  verschiedener  zuverlassige  Analyse  des  vorhandenen  Staubes  vor,  dann  ist 

Masse  denselben  Gleiehgewiehtsbedingungen,  die  zwisehen  Fall-  zweckmaBigerweise  das  dieser  Staubart  angepaBte  Fallgesetz  an 

geschwindigkeit  des  Komes  und  Schleppgeschwindigkeit  des  Stelle  des  Kugelfallgesetzes  anzuwenden. 

Gases  bzw.  der  Luft  bestehen,  unterliegen.  Auch  eine  Erweite-  Aus  der  Gleichgewichtsbedingung  (Fallgeschwindigkeit  und 

rung  des  Stokes’schen  Gesetzes  bietet  keine  Moglichkeit,  diese  Schleppgeschwindigkeit)  laBt  sich  die  zu  einer  bestimmten  Fall- 

verwickelten  Bewegungen  der  Staubteilchen  klar  zu  erfassen,  geschwindigkeit  gehorende  Komabmessung  errechnen.  Die 

so  daB  man  mehr  oder  weniger  auf  die  Auswertung  von  Be-  KomgroBe  einer  Siebfraktion  ist  von  der  Reynolds-Zahl  und 

obachtungen  angewiesen  ist.  Der  Stokes’sche  Widerstands-  damit  vom  Bremsbeiwert  abhangig,  die  sich  fiir  jeden  Betriebs- 
beiwert  ip  und  ebenso  der  Bremsbeiwert  ipa  fiir  die  Kugel  ist  zustand  eines  Windsichters  rechnerisch  eindeutig  festlegen  laBt. 
durch  zahlreiche  Kugelfallversuche  hinreichend  geklart  worden,  Iin  Fhehkraftsichter  wirkt  an  Stelle  der  Blasgeschwindigkeit 
so  daB  sich  zumindest  brauchbare  Vergleichswerte  gewinnen  ,jes  Windsichters  die  in  radialer  Richtung  sich  auswirkende 
lassen,  wenn  an  Stelle  von  kugelformigen  Teilchen  anders-  Schleppgeschwindigkeit  des  Gases.  Das  Staubteilchen  wird 

ge  ormte  Korper  vorhanden  sind.  beim  Fhehkraftsichter  nach  auBen  gedriickt,  wahrend  beim 

Fiir  die  Staubtechnik  ist  das  GroBenverhaltnis  von  ver-  Windsichter  das  Staub kom  durch  seine  Sch were  nach  untenfallt. 

schiedenen  Korpem  gleichen  Widerstandes  weniger  ausschlag-  Hie  kritische  Sperrflache,  an  der  — je  nach  Uberwiegen  von 

gebend  als  die  Folgerungen,  die  sich  aus  den  Gleichgewichts-  Schwerkraft  oder  Schleppkraft  — die  zugefiihrtcn  Staubteilchen 

bedingungen  ergeben.  Bei  der  Trennung  einer  untersuchten  teils  nach  oben,  teils  nach  unten  abgef  iihrt  werden,  bildet  beim 

Staubprobe  in  einzelne  Gruppen  bestimmter  GroBe  konnen  ver-  Windsichter  der  Austrittsquerschnitt  des  Steigrohres.  Beim 

schieden  groBe  Teilchen  der  gleichen  Windsichtungsgruppe  an-  Fliehkraftabscheider  ist  die  kritische  Sperrflache  die  Mantel- 

gehoren,  d.  h.  sie  konnen  sich  gegen  die  gleiche  Schleppstromung  flache  des  Zylinders.  Zur  Berechnung  des  „Grenzkornes“  bei 

(Blasgeschwindigkeit)  behaupten.  Die  Fallgeschwindigkeit  eines  Zyklonen  unter  Betriebsbedingungen,  die  i m Bereich  oder 

stabformigen  Teilchens  bewegt  sich  beispielsweise  beim  Uber-  ii  b e r der  Anwendimgsgrenze  des  Stokes’schen  Kugelfall- 

gang  von  der  Quer-  in  die  Langslage  zwisehen  den  Verhaltnis-  gesetzes  liegen,  sind  im  allgemeinen  die  Stokes’schen  Wider- 

werten  von  1 bis  zu  2,6.  Von  Bedeutung  fiir  ein  Staubteilchen  in  stands-  und  Bremsbeiwerte  anwendbar.  Hat  ein  Ausscheidegut 

ungewohnliche  Eigenschafben,  so  konnen  die  Ergebnisse  erheb- 

*■)  E.  Feifel:  Kornform  und  Fallgesetz.  Forsch.  Ing.-Wes.  Bd.  17  (1951)  liche  Abweichungen  gegeniiber  dem  Stokes  schen  Gesetz  zeigen. 
Nr.  1 S.  21/27.  Daraus  dieser  Auszug.  N 2818  Oer. 
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Die  technische  und  wirtschaftliche  Entwicklung 

im  Wohnungsbau 

Von  Oberregierungsrat  Dr.-lng.  Wolfgang  Triebel,  Hannover 

Die  Notwendigkeit,  fur  die  groBe  Anzahl  der  Wohnungsuchenden  in  der  Deutschen  Bundesrepublik 
moglichst  schnell  ausreichenden  Wohnraum  zu  ertraglichen  Mieten  zur  Verfugung  zu  stellen,  hat 
zu  umfangreichen  Untersuchungen  gefuhrt,  die  sich  auf  das  Gebiet.  der  Baustoffe,  die  Bemessung 
und  Verarbeitung  der  Bauteile  und  die  wirtschaftliche  Gestaltung  des  Baubetriebes  erstrecken. 
Die  richtige  Auswe.rtung  der  hier  erzielten  Ergebnisse  ermogiicht  eine  betrachtliche  Senkung 
der  Rohbaukosten.  — Sowohl  mit  Lochziegel-,  Leichtbeton-Hohlblock-,  Kalksand-Hohlblock-,  als 
auch  mit  Schutt-  und  Montagebauweisen  fur  Wande  konnen  die  Kosten  gegenOber  der  statisch 
nicht  voll  ausgenutzten  38  cm  dicken  Votlziegelwand  bis  40%  je  m2  Wandflache  gesenkt  werden.  — 
Unter  den  Massivdecken.  wurde  durch  Versuche  eine  verhaltnismaGig  kleine  ‘Anzahl  von 
Bauarten  festgestellt,  die  besonders  viele  technische  Vorzuge  in  sich  vereinigt.  — Die  Rationalisierung 
des  Innenausbaus  muB  mit  der  Einschrankung  der  Stemmarbeiten  beginnen,  die  bis  jetzt  noch 
einen  sehr  hohen  Anteil  an  den  Gesamtkosten  des  Innenausbaues  ausmachen.  Mit  der  zur  Normung 
vorgeschlagenen  Rohrleitungswand  ist  der  erste  Schritt  zu  einer  Vereinheitlichung  der  MaGe  und 
zueinerwerkstattmdfiigen-Fertigung  als Hauptbedingung  einerVerbilligung  deslnnenausbaues  getan 
worden.  — Durch  wirtschaftliche  Gestaltung  des  Baubetriebes,  die  sich  auf  rechtzeitige 
Vorbereitung,  zweckmaBige  Einrichtung  der  Baustelle  und  des  Arbeitsablaufes  und  richtigen  Gerate- 
einsatz  sowie  moglichst  wiederholte  Ausfuhrung  gleicher  Arbeiten  unter  gleichbleibenden  Arbeits- 
bedingungen  erstreckt,  lassen  sich  wesentliche  Einsparungen  erreichen.  — Weitere  Moglichkeiten 
der  Kostensenkung  sind  bei  der  allgemeinen  Planung  eines  Houses,  z.  B.  durch  richtige 
Wahl  von  GeschoBzahl,  Haustiefe  und  -breite,  ferner  durch  Ausfuhrung  von  Kleinhausern  als 
Reihenhauser  statt  freistehend  gegeben. 


Die  Entwicklung  der  Hochbautechnik,  die  zunachst 
stetig,  aber  im  Vergleioh  zu  anderen  Zweigen  der  Technik 
langsamer  voranging,  hat  in  den  letzten  Jahren  einige 
wirksame  und  nachhaltige  Impulse  erhalten1).  Sie  mag  da- 
bei  manche  iiberstiirzten,  zu  weiten.und  auch  vergeblichen 
Schritte  getan  haben,  im  ga.nzen  ist  sie  aber,  vor  allem 
beim  Rohbau,  auf  dem  Wege  zu  einem  einfaclieren,  sohnel- 
leren  und  billigeren  Bauen.  Die  Mittel  dazu  sind: 

sparsame  Anwendung  alter  und  Einfiihrung  neuer 
Baustoffe, 

Ausnutzung  inzwischen  gewonnener  Erkenntnisse  hin- 
sichtlich  einer  zweckmaBigen  Bemessung  und 
Verarbeitung  der  Bauteile, 

rationelle  Betriebsgestaltung,  wie  Bau- 
vorbereitung,  Arbeitsablauf,  Gerateeinsatz  usw. 

Baustoffe 

Die  Festigkeit  der  meisten  mineralischen  Baustoffe  steht 
im  umgekehrten  Verhaltnis  zu  ihrem  Dammvermogen. 
Beide  Eigenschaften  sind  gleich  wichtig,  sofern  die  Bauteile 
sowohl  eine  tragende  wie  auch  eine  raumabschliefiende 
Aufgabe  erfiillen  sollen.  Die  38  cm  dicke  V ollwand, 
die  einige  Jahrzehnte,  lang  als  typische  und  maBgebende 
Ausfuhrung  der  AuBenwand  angesehen  wurde,  wird  in 
ihrer  Diclce  in  den  meisten  Fallen  lediglich  nach  dem 
notigen  Warmeschutz  bemessen.  Da  aber  die  Fasten,  die 
die. Bauteile  des  Wohnungsbaues  aufzunehmen  haben,  ver- 
haltnismaBig  klein  sind,  wird  die  Festigkeit  der  Vollziegel- 
wand  bei  weitem  nicht  immer  ausgenutzt.  Es  ist  demnach 
moglich,  die  Festigkeit  zugunsten  einer  verbesserten 
Warmedammung  zu  vermindern.  Nach  verscbiedenen  Ver- 


Ahnlich  ist  die  Entwicklung  der  Leichtbeton- 
Arten  verlaufen,  die  in  der  Hauptsache  ebenfalls  vor  25  bis 
30  Jahren  eingesetzt.  hat.  Durch  leichte  Zuschlage,  wie 
Bims,  Lava,  Schlacke,  Hochofenschlacke,  Ziegelsplitt 
usw.,  wird  das  Gefiige  des  Betons  gelockert,  seine  Festig- 
keit vermindert,  das  Raumgewicht  herabgesetzt  und  die 
Warmedammung  erhoht.  Voll  geschiittete  Leichtbeton- 
wande  konnen  schon  mit  30  cm  Dicke,  Wande  aus  Hohl- 
blocksteinen  — dank  der  zusatzliehen  warmedammenden 
Wirkung  der  Hohlraume  — sogar  bei  25  cm  Wanddicke 
zugleich  eine  ausreichende  Festigkeit  und  Warmedammung 
haben.  Der  Baustoff  wird  in  dieser  Mischung  und  mit  der 
genannten  Bemessung  der  aus  ihm  gefertigten  Teile  eben- 
falls sowohl  nach  der  Festigkeit  als  auch  nach  der  Warme- 
dammung voll  ausgenutzt. 

Ein  weiterer  Schritt  durch  Ausnutzen  der  natiirlichen 
Baustoff -Eigenschaften  ist  schlieBlich  mit  den  d a m p f - 
geharteten  Leichtbetonen  gelungen.  .Auch 
diese  Leichtbetone  sind  schon  seit  25  Jahren  im  Hochbau 
bekannt.  Sie  werden  nach  deutschen,  sehwedischen,  dani- 
schen  und  belgischen  Erfindungen  dadurch  gewonnen, 
daB  der  feinkornige  Zementbeton  — der  besser  als  Zement- 
M o r t e 1 zu  bezeichnen  ware  — durch  gasbildende  Mittel 
oder  durch  Schaumstoffe  gleichmaBig  mit  Luftblaschen 
dm’chsetzt  wird.  Dadurch  erhalten  sie  ahnlich  wie  die 
Betone  mit  leichten  Zuschlagstoffen  bei  gerade  noch 
ausreichender  Festigkeit  eine  entspreohend  grofiere 
Warmedammung  und  konnen  in  entspreohend  diinneren 
Wanden  verhaUt  werden.  Diesen  Stoffen  sagte  man  zu- 
nachst ein  groBes  SchwindmaB  nach,  das  die  Gefahr  der 
RiBbildung  in  der  Wand  erhoht.  Mit  einer  Dampfhartung 


suchenentstandenschlieBlichdie  g e n o rm- 
tenLochziegel,  Bild  1 , deren  erste 
Ausfiihrungen  iiber  25  Jahre  zuriickliegen. 
Die  senkrecht  oder  langs  zur  Steinlange 
angeordneten  Loeher  vermindern  die  Festig- 
keit, aber  auch  das  Raumgewicht.  Damit 
erhohen  sie  zugleich  die  Dammfahigkeit  so 
weit,  daB  eine  25  cm  dicke  Wand  nach  Trag- 
fahigkeit  und  Dammvermogen  als  Woh- 
nungs-AuBenwand  ausreiehen  kann.  Die 
Lochziegel-Wand  erfiillt  demnach  unter  nor- 
malen  Umstanden  die  tragenden  und  dam- 
menden  Aufgaben  schon  mit  zwei  Dritteln  der 
Masse,  die  fur  die  Vollwand  verbraucht 
wurde. 


l)  Vgl.  hier?. u a.  F.  Leonharcll:  liber  den.  Stand  der 
Wohnbauweisen.  Z.  VDI  Bd.  00  (1848)  S.  129/34,  175/78 
u.  215/18. 


HocMochziega / 


Bild  1.  Genormtc  Lochziegel. 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


706 


W.Triebel:  Die  technische  und  wirlschaftliche  Entwicklung  irri  Wohnunqsb’au  MDI;?eLtsS,hri,t  Bd-93 
— : ■ : f a Nr.  22  t.  August  1951  . 


der'-  frischen  Bauelemente  ist  dieses  Schwinden  jedoeh 
zu  verhindem.  Quarzmehl  Oder  bestimmte  Aschen  machen 
dabei  eine  chemisehe  Umsefczung  durch,  durch  die  die 
Festigkeit' des  Betons  erheblich  vergroBert  wird. 

.Infolge  ihrer  guten-Eigenschaften  konnten  schon  15  cm 
dicke  Wande  aus  solehen  Betonen  theoretisch  eine  aus- 
' reichende  Warmedammung  und  Festigkeit  fiir  zwei- 
geschossige  Wohnbaufcen  erhalten.  Praktisch  jedoeh,  sind 
diese  Moglichkeiten  nicht  iiberail  auszunutzen,  da  die 
Mdrtelfuge  zwischen  den  einzelnen  Elementen  bei  der 
kieinen  Wanddicke  und  der  entsprechend' geringen  Fugcn- 
breite’  als  Kaltebriicke  wirken  kann.  Deshalb  wird  fiir 
Bauelemente  aus  diesen  Leichtbetonarten  vermutlich  eine- 
Wanddicke  von  20  cm  notig  sein,  wenn  sie  noch  als  Zwei- 
handsteine  in  Abmessungen  von  etwa  50  cm  • 30  cm  • 20  cm 
verarbeitet  werden  sollen.  Erst  mit  GToBbauteilen,  z.  B. 
mit  geschoBhohen  Montageplatten,  bei  denen  der  Fugen- 
anteil  in  der  Wand  klein  bleibt,  konnten  vielleicht  diese 
guten  Eigenschaften  fiir  die  Verringerung  der  Wanddicke 
bis  auf  15'cm  ausgenutzt  werden.  Damit  lieBen  sich  sogar 
drei  Fiinftel  der  Masse  einsparen,  die  fiir  die  38  cm  dicke 
. Vollwand  notig  ware. 

Spater  als  die  anderen  Wandbaustoffe  ist  auch  der 
Ka'lksandstein  zu  einem  leichteren,  dammfiihigeren 
Bauelement  weiter  entwickelt  worden.  Er  wird  nunmehr 
als  senkrecht  geloehter  Einhandstein  und  als  Zweihandstein 
(Kalksand-Hohlblock)  ahnlich  dem  Leichtbeton-Hohl- 
blockstein  hergestellt.  Dank  der  warmedammendeh  Wir- 
kung  der  Locher  und  auf  Grand  des  dadurch  verminderten 
Gewichtes  kann  er  ebenfalls  in  diinneren  Wanden  und  in 
grofieren  Stiicken  verarbeitet  werden. 

Bei -den  stahlbewehrten  Bauteilen,  ins- 
besondere  bei  Stahlbetondecken,  ist  dutch  Verwendung 
holier  verguteter  Stahle  von  groBerer  Festigkeit  in  Ver- 

- bindung  mit  hochwertigem  Beton  eine  Stahlersparnis  und 
zugleich  eine  Senkung  der  Kosten  zu  erreichen. 

SchlieBlich  ist  in  den  letzten  Jahren  zweifellos  auch 
durch"  die.  Entwicklung  der  ,m  i n e r a 1 i s c h - o r g a • 
nisch  gemischten  Baustoffe  fiir  den  Woh- 
nungsbau  ein  Fortschritt  erreicht  worden.  Holzwolle- 
Leichtbauplatten,  Holzbeton  und  seit  kurzem  auch  zement- 
gebundene  Holzspanmasse  (Durisol)  bringen  bei  niedrigen 
Gewichten  erhebliche  Dammfahigkeit.  Mit  Ausnahme  des 
Holzbetons  kommen  sie  abe'r  infolge  ihrer. geringeren  Fe- 
stigkeit im  allgemeinen  nur  in  Verbindung  mit  festeren 
Baustoffen  (z.  B.  als  Skelettverldeidiuig,  als  Schalungs- 
steine  im  Schiittbau)  oder  als  Leichtwande  in  Betracht. 

Bauelemente  und  Arbeitsverfahren 

Wandbauarten  ' 

Fiir  das  Bemessen  der  Bauteile  und  fiir  die  Arbeits- 
verfahren, nach  denen  die  Baustoffe  verarbeitet  werden, 
haben  sich  im  Verlaufe  der  Entwicklung  hauptsiichlich 
drei  Wege  herausgebildet,  die  durch  die  Begriffe:  Schiitt- 
bau,  Montagebau  und  Wei  terentwicklung,  des  alten  Mauer- 
. verfahrens  gekennzeichnet  sind.  Aile  drei  Verfahren  werden 
heute  no'eh  nebeneinander  angewandt.  Keines  hat  sich 
bislang  den  anderen  so  weit  iiberlegen  gezeigt,  daB  es  die 
anderen  hatte  verdrangen  konnen. 

. Bei  den  verschiedenen  Schiittbauarten  werden 
die  noch  .ungeformten  Baustoffe,  ohne  deh  Weg  fiber  ein 
weiteres ' Baustoffwerk  zu  nehmen,  umnittelbar  auf  der 
Baustelle  zum  fertigen  Gebaude- verarbeitet.  Dabei  kann 
die  Arbeit  zu  einem  groBen  Teil  mechanisiert  werden.  Der 

- Anwendungsbereich  der  Schiittbauarten  hangt  in  ' erster 

Linie  davon  ab,  ob  die  leichten  Zuscblagstoffe 'in  fracht- 
gunstiger  Entfernung  vom  Bauort-  vorhanden  sind.  Ihre 
Wirtschaftlichkeit  ist  im  "wesentlichen  von  der  Auswahl 
zweckmiifliger  Geriite,  Schalungen  und  . Arbeitsverfahren 
abhangig.  , f • 

Wahrerid  vor  dem  Zweiten  Weltkrieg  der  Anwendungs-  " 
bereich  der  Schiittbauarten  an  das  Vorhandensein  von 
Schlacke  und  Hochofenschlacke,  seltener  an  das  Vor- 
kommen  von  Bims  und  La,va  gebunden  und  damit  recht  ' 
beschrankt  war,  ist  mit  dem  Ziegelsplitt'  aus  den  Triim- 


mern  der  im  Kriege  zerstorten  Gebaude  diese  Voraus- 
setzung  in  fast  alien  deutsehen  GroBstiidten  gegeben.  Wo 
diese  Baustoffquelle  zu  versiegen  droht,  bemfilit  man  sich 
bereits  um  die  Gewinnung  und  Nutzung  anderer  Stoffe. 

Vor  dem  Zweiten  Weltlcriege  verwendete . man  noch 
Holzschalung,  deren  Auf-  und  Abbau  etwa  60%  des  ge- 
samten,  fiir  die  Wandherstellung  notigen  Arbeitsaufwandes 
fiir  sich  in  Anspruch  nalnn.  In  den  letzten  Jahren  sind 
Stahlschalungen  eingefiihrt  worden,  deren  Auf-  und  Abbau 
je  m2  Wandflache  auf  beiden  Seiten  nur  20  bis  40  min 
erfordert2),  d.  s.  nur  noch  etwa  40%  des  gesamten  Arbeits- 
aufwandes fiir  die  Wandherstellung.  Nachdem  die  me- 
chanisehen  Transportverfahren  weiter  (entwickelt  worden 
sind,  kann  der  Schiittbau  unter  Ausnutzung  dieser  Mog- 
lichkeiten  zu  den  wirtschaftlichen  Bauartfen  gerechnet 
werden. 

Uber  den  EinfluB  der  Fordergerate  auf  den 
ArbeitS:  und  Kostenaufwand  beim  Betonieren  geben 
Bild  2 und  3 AufschluB_.  Es  zeigt  sich,  daB  die  Verarbeitung 
einer  bestimmten  Betonmenge  mit  weniger  giinstigen  Ge- 
raten  .11,2  h erfordert,  dagegen  wird  eine  gleichgroBe 
Betonmenge  uriter  denselben  Umstiinden  mit  giinstigerem 
Geraten  in  6,6  h verarbeitet3).  Bild  2 und  3 zeigen  .aufler- 
dem  die  Gliederung  des  Arbeitsaufwandes  fiir  Schiittbeton, 
der  bei  einem  groBen  gut  aufgezogenen  Bauvorhaben  er- 
reicht wurde2).  In  Bild  4 und  5 ist  der  Arbeitsaufwand  fiir 
das  Ein-' und  Ausschalen  gesondert  und  im  Vergleich  zum' 
Gesamtaufwande  bei  einem  normalen  Schiittbau2)  dar- 
gestellt. 


Betonieren  - 

Binsctia/en 

'Ausschalen 


fani.z.31 


Bild  2 (links).  Holzschalung  mit 
teilweisc  vorgefortigten  Tafeln. 
Betonpumpcnforderung 

Bild  8 (rechfcs).  Gifcterschalung  ■ 
nach  Leonhardt- Bossert. 
Forderband  und  ktibelaufziig 

Bild  2 und  3.  Arbeitsaufwand 
fiir  das  Herstellen  von  Schiitt- 
betonwanden  bei  Einsatz  ver- 
schiedener  Gerate. 


Bild  4 (links). 
Durchsehnittsleistung.  . 

Bild  5 (rechts).  Spitzenleistung. 
' ' \ 

Bild  4 mid  a.  Gliederung  und 
Vergleich.  des^  Aufwandes  fiir 
Schalungsarbeiten  auf  ver- 
schiedenen Baustellen. 

_ a ciuschalen 
' b ausschalen  " . 
c Transport  und  Hcinigung 


Der'zweite  Weg  in  der  Gestaitung  der  Bauelemente  und'' 
des  ArbeitSverfahrens  zielt  — fast  entgegengesetzt  zu 
dem  Schiittverfahren  — dar'auf  ab,  moglichst  grofie  und 
moglichst  weit  vollendete  Bauteile  in  der  Fabrik  her- 
zustellen.  Damit  sollen  die  giinstigen  Arbeitsbedingungen 
des  stationaren  Betriebes  ausgenutzt  und  die  Baustellen- 
arbeiten  auf  eine  kurzzeitige"  Montage  der  fertigen  Ele- 
mente  beschrankt  werden.  Die  hierfiir  ehtwickelten  ersten 
deutsehen  Montagebauarten,.'  die  schon  in 
den  Jahren  1926/27  ausgefiihrt  wurden,  waren  grofie 
Leichtbetonplatten,  die  einschichtig  oder  zweischichtig 
im  geschoBhoch  stehenden  oder  liegenden  Format  versetzt', 
wurden.  • 


2)  Arbeits-  und  betriebsteolmischo  Erfahrungen  an  8chuUbctonbaut.cn/ 
in  Hannover.  Aus  der  Schriftenrcihc  des  Iiistituts  fur  Bauforschung  ,,Wirt- 
schaftlich  Bauen"  iN’r.  1 (1951). 

3)  W.  Triebel-.  Technische  Entwicklung  und  Kostensenkung  im  M'olmungs- 
bau.  Tatigkcitsbericht  des  Institnts  ftlr  Bauforschung  1940/50;  erschicnen 
in.  der  Schriftcnreihe  ..Fortschritte  und  Forschungen"  lteiiic  I).  Stuttgart 
1950. 
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Zalilentnfcl  1.  > A r b e i t s a u £ w a n d (Stundonzahl)  fur 
die  Herstellung  von  1 m2  A u B o n w a n d f 1 u,  c h e. 


Wondbouort 


38cm 

Vollziegel- 

Mouemerk 


i 25cm 
Hohlblock- 
Mouemerk 


liegendc 

Hohlkorper 


stehende 

m 

Plotter) 

I w^S. 

Siahlbeton- 
, skelett 
mit  Verkleidung 


Stohlskeleft 
mit  Verkleidung 


r iBoustellen ■ Oesamt- 

er  igung  orge]j  Arbeitsoufwond 


1,10 


1,00 


0,31 


0,31 


1,33 


1,30 


0,33  ' 


1,11*) 


W> 


1,21 


2,32  , 


1,35' 


1,53 


3,31 


2,51 


+)  Dazu  ein  Derrickkran.  *)  Dazu  ein  Raupenkran. 

**)  Dazu  ein  Turmdrehkran. 

Die  grofie  Anzahl  der  heute  bekannten  Montagebau- 
arten,  die  sicli  seitdem  wesentlich  weiter  entwickelt  haben, 
kann  man  in  folgende  Gruppen  einteilen4) : stehende 
selbsttragende  gcschofihohe  Flatten  oder  Hohlkorper, 
liegende  Flatten  oder  Hohlkorper,  Stahlbetonstutzen  mit 
Ausfachung  oder  Verkleidung  und  Stahlblechstiitzen  mit 
Ausfachung  oder  Verkleidung.  Dazu  Uommen  Holztafel-  und 
Holzrahmen-Bauarten,  die  jetzt  in  mehreren  Formen  aus- 
gefiilirt  werden,  und  Stahltafelbauarten,  die  im  deutschen 
Wohnungsbau  bislang  noch  wenig  verwendet  wurden. 

Das  Ziel.  einen  grofieren  Anteil  der  Arbeit  ins  Werk  zu 
verlegen  und  die  Baustellenarbeit  abzukiirzen,  wird  zwei- 
fellos  mit  vielen  dieser  Montagebauarten  erreicht.  Zahlen- 
tafel  1 zeigt  den  Arbeitsaufwand  im  Werk  und  auf  der 
Baustelle  fur  je  ein  Beispiel  der  vorher ' genannten.  vier 
Gruppen  von  Montagebauarten4).  Zum  Vergleich  ist  auch' 
der  entsprechende  Aufwand  'fiir  die  Vollziegelwand  und 
fiir  Hohlblockmauerwerk  angegeben.  Wahrend  beim  Voll- 
mauerwerk  fiinf  Sechstel  der  Arbeit  auf  der  Baustelle  und 
nur  ein  Sechstel  im  Werk  vor  sich  gehen,  wird  bei  den 
Montagebauarten  etwa  die  Halfte  des  Arbeitsaufwandes 
in  das  Werk  verlegt.  Ein  ahnliches  Verhaltnis  besteht 
aber  auch  beim  Hohlblockmauerwerk.  Der  gesamte  Ar- 
beitsaufwand einiger  Montagebauarten  ist  sogar  hoher  als 
der  eines  in  dieser  Hinsicht  giinstigen  Hohlblockmauer- 

4)  W.Triebel'.  Vorfertigung  und  neuc  Bauarten  im  Wohnungsbau.  Zum 
XX.Tnt,ernationalen  KongroO fiir  Wohnungswesen  und  Stadtebau  Amsterdam 
1950.  Frankfurt  1950.' 


werks.  Die  Gesamtbaukosten  konnen  — gleiche  Bedin- 
gungen  fur  Fertigung,  Transport  und  Verarbeitung  vor- 
ausgesetzt  — bei  den  giinstigsten  Montagebauarten  etwa 
gleich  groB  sein  wie  die  der  giinstigsten  Mauerwerksbau- 
arten. 

Das  alte  Mauerverfahren,  das  zugleieh  auf 
Werks-  und  Baustellenarbeit  beruht,  ist  ebpi  falls  weiter 
entwickelt  worden.  Die  meehanisierte  Fertigung  im  Werk 
und  die  Ausnutzung  physikalischer  und  arbeitsteehnischer 
Erkenntnisse  fiilirten  dazu,  dafi  bei  gruhdsatzlieher  Fort- 
fuhrung  des  Mauerverfahrens  mit  leichteren  Baustoffen, 
grofieren  Steinformen  und  vereinfachten  Arbeitsvor- 
gangen  eine  wirtschaftlichere  Arbeit  erreicht  wird.  Mit  dem 
durch  die  Lochung  des  Ziegels  verringerten  Raumgewicht 
wachst  auch  die  Arbeitsleistung.  Dieser  Vorteil  word  aber 
erst  wirksam  ausgenutzt,  wenn  das  Format  des  Lochsteines 
in  it  dem  verringerten  Raumgewicht  vergro!3ert  und  die 
Wanddicke  mit  der  erhohten  Warmeda.mmung  verringert 
wird.  Mit  den  giinstigsten  der  in  Bild  1 gezeigten  ge- 
normten  Loohziegelformate  ist  in  25  cm  dicken  Wanden 
unter  gleichen  Arbeitsbedingungen  eine  dreimal  so  grofie 
Leistung  wie  bei  der  38  cm  dicken  V’and  aus  dem  kleineren 
und  schwereren  Vollstein  erreicht  worden3). 

Bei  der  Ausbildung  der  grofieren,  als.  Zweihandsteine 
zu  vermauernden  Hohlblock-  und  Formsteine  aus  Leieht- 
beton  hat  sich  der  Einflufi  des  Raumgewichtes,  der  Stein- 
form  und  der  Mafiverhaltnisse  noch  mehr  als  bei  dem 
Loehziegel  auf  die  Arbeitsleistung  ausgewirkt.  Mit  den 
giinstigsten  Formen  hat  man  in  25  cm  dicken  Wanden 
ebenfalls  allgemein  eine  dreifache  und  sogar  gelegentlich 
eine  noch  bessere  Leifetung  erreicht  als  mit  dem  kleinen 
Format  in  38  cm  dicken  Wanden5). 

Auch  der  Kalksandstein  ist  zu  einem  grofiformatigen 
gelochten  Einhandstein  ahnlich  dem  Loehziegel  und  zu 
dem  als  Zweihandstein  zu  vermauernden  Kalksand hohl- 
block • — einem  dem  Leichtbeton-Hohlblock  ahnlichen 
Bauelement  — weiter  entwickelt  worden;  seine  Verar- 
beitung hat.  ebenfalls  zu  recht  guten  arbeitsteehnischen 
, Ergebnissen  gefiihrt. 

Hinsichtlich  des  Arbeitsverfahrens  stehen  die  Auf- 
richte-Bauarten')  zwischen  dem  Schiittbau  und 
dem  Montagebau ; sie  werden  selten  angewandt.  Die  Wande 
werden  in  je  einem  Stuck  von  ganzer  Raunil tinge  und  Ge- 
schofihohe  in  liegenden  Formen  auf  der  Baustelle  ge- 
- schiittet  und  nach  besonderen  Verfahren  unmittelbar  an 
der  Baustelle  aufgerichtet.  Von  den  Schuttbauarten 
unferscheiden  sie  sich  dadurch,  dafi  die  Wande  nicht 
monolithisch  in  stehenden  Schalimgen  hergestellt  werden. 
Man  rechnet  diese  Bauart  auch  nicht  zu  den  Montage- 
bauarten, weil  die  Bauteile  infolge  ihrer  Grofie  und  ihres 
Gewichtes  nicht  im  Werk  gefertigt  und  von  dort  auf  die 
Baustelle  gebracht  werden  konnen. 

Als  Vorteil  dieser  Wandbauarten  wird  angefiihrt,  dafi 
Schalungs-'  und  Betoniervorgiinge  einfacher  sind  als  beim 
Schiittbau,  und  dafi  es  moglich  ist,  Putz,  Offnungen  und 
Installationen  schon  beim  Schiitten  der  Wande  anzu- 
bringen.  Als  jSTachteil  wird  eingewendet,  dafi  zum  Schutt- 
und  Betoniervorgang  nunmehr  noch  der  Aufrichtevorgang 
hinzuliommt,  und  dafi  die  Platten  nur  fur- das  Aufrichten 
bewehrt  werden  miissen. 

Die  alteste  Aufrichte-Bauart  wurde  unter  dem  Namen 
„Oecident“  1926/27  in  Berlin  ausgefiihrt.  Spater  sind  noch 
zwei  weitere  Bauarten  in  Deutschland  entwickelt  worden. 
Seit  etwa  drei  Jahren  wird  in  Deutschland  eine  in  den  Ver- 
einigten  Staaten  von  Amerika  entwickelte  Aufrichte-Bau- 
art (Tilt-up)  empfohlen.  Hierbei  werden  die  Wande.  inner - 
' halb  des  Gebaudes  auf  der  Deckenplatte  geschiittet;  Eck- 
wande  miissen  auf  derselben  Flache  nacheinander  her- 
gestellt werden.  Die  Platten  sind  dann  mit  Hebezeugen 
aufztirichten.  Diese  Bauart  ist  nur  in  einigen  Fallen  an- 
gewendet  und  .untersucht  worden,  ein" abschliefiendes  Ur- 
teil  ist  noch  nicht. moglich.  ■ • - 

5)  Arbeiton  und  Ergcbnisse  1948/49  des  Xnstituts  fiir  Raiiforsclumg’ 
Haimovcr.  Haimovcr  1950. 

6)  Aufrichtebauartcn,  herausgegeben  in  der  Schriftcnreihe  des  Instituts 
'fiir  Bauforschung  „Wirtschaftlich  Bauen“  November-HGft  1950. 
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Der  Stahlskelettbau  und  das  Stahlbeton- 
s k e 1 e 1 1 haben  im  Wohnungsbau  bis  heute  ihr  An- 
wendungsgebiet  behauptet.  Sie  sind  in  erster  Linie  die 
Bauarten  des  Hochhauses  geworden.  Ihre  Ausbildung 
unterscheidet  sich  im  einzelnen  wenig  von  der  der  friiheren 
Jahre. 

Der  Holz-und  Holzmontagebau,  der  zeit- 
weise  wegen  Holzmangels  zuriickgedrangt  worden  war, 
wird  auch  heute  noch  im  Wohnungsbau  angewendet.  Man 
findet  ihn  in  erster  Linie  beim  freistehenden  Kleinhaus. 

Nach  dem  bisherigen  Stande  der  Entwicklung  kann 
man  zusammenfassend  annehmen,  daR  unter  gleichen  Vor- 
aussetzungen  die  Kosten  fur  Fertigung,  Transport  und 
Verarbeitung  bei  den  giinstigsten  Lochziegel-,  Leichtbeton- 
Hohlblock-,  Kalksand-Hohlblock-,  Schiitt-  und  Montage- 
bauarten  — je  m2  Wandflache  gerechnet  — ungefahr 
gleich  groB  sind.  Der  giinstigste  Anwendungsbereich  hangt 
vom  Vorhandensein  der  Rohstoffe,  von  der  Lage  der 
Fertigungsbetriebe,  von  der  Art  des  Gebaudes  und  von 
den  Erfahrungen  des  ausfuhrenden  Betriebes  und  seiner 
Einrichtung  ab.  Bei  Anwendung  der  genannten  Bauweisen 
konnen  gegeniiber  der  38  cm  dicken  Vollwand,  sofem  sie 
statisch  nicht  voll  ausgenutzt  werden  kann,  Kosten- 
senkungen  bis  zu  30%,  u.  U.  sogar  bis  40%  je  m2  Wand- 
flache erzielt  werden,  Bild  6.  Beim  ganzen  Bau  kann  sich 
das  bereits  in  einer  Verbilligung  um  5 bis  6%  auswirken3). 


■63, 5 


Bild  7.  Stahlbewehrte  Ziegelsplitt' 
beton-Platte. 

Bild  8.  Stahlsteindecke  auf 

Schalung  (DIN  4159). 

Bild  9.  Rippendecke.  aus  Fertig- 
teilen  mit  Fullkorpern 
und  Aufbeton. 

Bild  10.  Rippendecke  aus  Ferfcig- 
teilen  mit  druckbean- 
spruchten . Fullkorpern. 

Bild  7 bis  14.  Grundfori 


"snogiig 


Made  in  cm  1-8-1  iZ277i,7..i4| 


Bild  11.  Rippendecke  mit  Full- 
korpern auf  Schalung 
(DIN  4158). 

Bild  12.  Stahlstein-Balkendecke. 

Bild  13.  Rippendecke  auf  Fertig- 
teilen  mit  aufgelegten 
Flatten. 

Bild  14.  Volldecke  aus  dicht  ver- 
legten  Fertigbalken.  ' 

ten  fur  Massivdecken. 


Bild  15.  Kostenvergleich 
der  Massivdeck^n-Bauarten 
nach  Bild  9 bis  14  bei 
ausgeglichenen 
Kalkulationsgrundlagen . 

. a Vollbalkendecken  (Bild  14) 
b Stahlbetondecken  mit 
Vollplatten  (Bild  12) 
c Rippendecken  mit  ebener 
Untersicht  (Bild  9 bis  11) 
d Rippendecken  mit  offcner 
Untersicht  (Bild  13) 


Bild  6.  Vergleich  des  Kostenaufwandes  fur  verschiedene  Wand- 
bauarfcen  unter  Annahme  gleichgiinstiger  Yoraussetzungen  fur 
Fertigung,  Transport  und  Verarbeitung  der  Baustoffe. 
a Stoffkosten  je  m2  Wandfliielie 
(Mortel,  Zement,  Bewehrung,  Steine,  Blocke,  Zuschlagstoffe) 
b Lohnkosten  je  m2  Wandflache 

(relne  Maurerarbeiten,  Montage,  Transport,  Mortelbereitung,  Binrichten 
der  Baustelle)  , 

c Gesamtkosten  je  m2  Wandflache  (Stoffkosten,  Lohnkosten,  Gemein- 
kosten  und  Schalung) 


Massivdecken 

Einen  ahnlichen  Verlauf  wie  bei  den  Wohnhauswanden 
hat  die  Entwicklung  auf  dem  Gebiete  der  Massivdecken, 
Bild  7 bis  14,  genommen.  Aus  der  fast  uniibersehbaren 


werden.  Ihre  zweckmaGige  Bemessung  und  Bewehrimg 
und  ihre  giinstigsten  Anwendungsgebiete  sind  ebenfalls 
ermittelt  und  im  Ergebnis  nachgewiesen  worden7).  Einen 
Kostenvergleieh  der  verschiedenen  Massivdecken-Bauarten 
gibt  Bild  15. 

Innenausbau 

Wahrend  die  Entwicklung  bei  den  Bauteilen  des  Roh- 
baues  durchaus  Fortschritte  und  einen  klaren  Verlauf  zur 
teehnischen  Vervollkomnmung  und  zur  Kostensenkrmg  er- 
kennen  laBt,  hat  sie  bei  den  Bauteilen  des  Innenausbaues 
offensiehtlich  diesen  Stand  noch  nicht  erreicht.  Um  so 
wichtiger  ist  es,  auch  hierbei  die  Entwicklung  durch  For- 
schung  und  Erprobung  voranzutreiben. 

Die  Stemmarbeit  e.n  , mit  denen  ein  groBer  Teil 
der  Ausbauarbeiten  vorbereitet  wird,  machen  nach  einem 
vor  kurzem  untersuchten  Beispiel  6%  aller  Arbeiten  aus, 
die  fur  den  gesamten  Bau  aufzuwenden  sind.  Nach  einer 
anderen  Untersuchung  betragen  sie  zwischen  6%  und  21% 
der  Rohbauarbeiten.  Allein  die  Stemmarbeiten  fur  die 
Gas-  und  WasserinStallation,  fur  die  Elektro-Installation 
und  fur  den  Treppeneinbau  nahmen  bei  diesen  Beispielen 
74%  der  gesamten  Stemmarbeiten  in  Anspruch.  Damit 
scheint  die  Rationalisierung  dieser  Arbeiten  besonders 
wichtig.  Sie  ist  bereits  im  Gange. 


Anzahl  von  Bauarten  und  Vorschlagen- fur  Massivdecken 
haben  sich  nach  einer  griindlichen  Untersuchung  sechs 
bis  acht  Ausfiihrungsgruppen  herausgebildet.  Ftir  jede 
dieser  Gruppen  konnten  jeweils  eine  oder  nur  ganz  wenige 
F ormen  nachgewiesen  werden,  die  entweder  alle  oder  doch 
die  meisten  in  der  Gruppe  vorhandenen  Vorziige  aufweisen; 
sie  konnen  damit  als  Best-  und  Normalformen  angesehen 


Als  erste  Voraussetzung  ftir  die  rationelle  Vorbereitung 
und  den  zweckmaBigen  Einbau  von  Gas-  und 
W asserinstallationen  wurde  in  einer  Unter- 
suchung3) festgestellt,  daB  die  Mehrzahl  der  heute  aus- 
gefiihrten  Wohnungen  des  sozialen  Wohnungsbaues  mit 

7)  Massivdecken  und  FuBbodenbelage  im  Wohnungsbau.  Arbeiten  des 
Instituts  fur  Bauforschung.  Hannover  1950. 
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ein  und  derselben  raumlichen  Anordnung  von  Rohr- 
leitungenundEinrichtungs-Gegenstanden  installiert  werden 
kann.  Es  zeigte  sich,  dad  Unterschiede.  in  dieser  raumlichen 
Anordnung  hauptsachlich  duroh  die  Art  der  Energie- 
Versorgung  — ob  Gas,  Elektrizitat  oder  Kohle  — ver- 
ursacht  werden,  wahrend  die  Gestalt  des  Wohnungs- 
grundrisses  weniger  EinfluB  darauf  haben  diirfte,  als  im  all- 
gemeinenangenommen  wird.  Auf  Grand  dieser  Feststellung 
ist  vom  Deutschen  Normenausschufi  eine  „Rohrleitungs- 
wand“  entworfen  und  zur  Normung  vorgeschlagen  worden. 
Mit  diesem  Vorschlag  soil  die  Voraussetzung  da’fur  ge- 
schaffen  werden,  dad  alle  wichtigen  Teile  der  Installation 
schon  im  Werk  einheitlich  vorbereitet  und  danri  reibungslos 
eingebaut  werden  konnen.  Dabei  wird  es  von  geringerer 
Bedeutung  sein,  ob  die  werkmaBig  einheitlich  vorbereiteten 
Teile  in  Form  von  Installationswanden,  -zellen  oder 
-ralimen  oder  in  Form  einzeln  vorgefertigter  Teile  an- 
geliefert  und  eingebaut  werden.  Wioh tig  ist  lediglich,  daB 
einheitliche,  allgemein  arizuwendende  MaBe  und  die  Mog- 
lichkeit  zur  werkstattmafiigen  und  maBgerechten  Vor- 
fertigung  gegeben  sind.  Der  Erfolg  wird  in  kurzer  Zeit  an 
ausgefiihrten  Bauten  nachzuweisen  sein. 

Eine  andere  Untersuchung8)  hat  ergeben,  daB  mit  der 
Verlegung  der  elektrischen  Leitungen  im 
Putz  (Impu-Leitungen)  gegeniiber  der  fraher  iiblichen 
Verlegung  unter  Putz  eine  Ersparnis  an  Installations- 
kosten  von  12  bis  19,5%  erreichbar  ist. 

Bauverfahren  und  Baubetrieb 

Noch  groBere  Erfolge  in  der  Senkung  des  Aufwandes 
an  Arbeit,  Baustoffen  und  Betriebsmitteln  fur  den  Woh- 
nungsbau verspricht  die  Rationalisierung  des  Baubetriebes 
selbst.  Die  rechtzeitige  Vorbereitung  des  Baues,  die  zweck- 
maQige  Einrichtung  der  Baustelle  und  des  Arbeitsab- 
laufes,  der  Gerateeinsatz  und  die  moglichst  haufig  wieder- 
holte  Ausfiihrung  gleicher  Arbeiten  unter  gleichbleibenden 
Arbeitsbedingungen  durch  die  gleichen  Arbeiterkolonnen 
im  Taktverfahren  machen  es  moglieh,  daB  Leer] auf,  Be- 
binderung  und  Fehlleistung  vermieden  und  die  giinstigsten 
Voraussetzungen  ftir  dne  gesteigerte  Leistung  gescbaffen 
werden.  Auf  diesem  Gebiet  hat  die  Forschung  noch  ein 
weites  Feld  vor  sich.  Ihr  Erfolg  und  die  sich  daraus  er- 
gebenden  Moglichkeiten  ftir  eine  rationelle  Gestaltung  des 
Baubetriebes  sind  an  anderer  Stelle  schon  eingehend  be- 
handelt  worden9). 

Planung 

Eine  sparsame  Planung  des  Hauses  dient  dazu,  einen 
bestimmten  Wohnbedarf  auf  kleinster  Flache  und  dadurch 
mit  niedrigem  baulichem  Aufwande  zu  befriedigen.  Wenn 
auch  die  Gestalttmg  des  Planes  in  jedem  Einzelfall  ver- 
schieden  sein-  wird,  so  laBt  sich  doch  die  Auswirkung 
einiger  allgemein  anwendbarer  PlanungsmaBnahmen  auf 
die  Baukosten  zahlenmaBig  nachweisen.  Aus  den  Er- 
gebnissen  konnen  jeweils  die  giinstigsten  MaBnahmen 
entnommen  werden. 

Besondere  Ersparnisse  lassen  sich  z.  B.  duroh  richtige 
„ Wahl  der  GeschoBzahl  erzielen.  Wenn  gleich  grofie 
Wohnungen  bei  gleicher  Ausfiihrung  mid  gleicher  Aus- 
stattung  im  zwei-  und  dreigeschossigen  Hause  gebaut 
werden,  wird  die  dreigeschossige  Ausfiihrung  um  8 bis 
10%  billiger  als  die  zweigeschossige.  Im  viergeschossigen 
Haus  wiirden  sie  sich  noch  weiter  verbilligen,  wenn  auch 
nur  noch  in  gcringem  MaBe,  Bild  16. 

Mit  zunehmender  Haustiefe  mid  demgemaB  ab- 
nehmender  Hausbreite  sinken  ebenfalls  die  Baukosten 

8)  Aus  einer  neuen  noch  nicht  veroffenUichtcn  Arbeit  des  Institutsfur 
Bauforsehung,  Hannover. 

9)  W.  Triebel  u.  0.  Schullze-Fwlitz:  Die  Vorbereitung  von  Wohnungs- 
bauten.  Ersehienen  in  der  Schriftenreilie  des  Beirates  fur  Bauforschungen 
beini  Bundesministerium  f.  d.  Wohnungsbau.  Berlin  1951.  — Vgl.  fetner 
A.  Bischof:  Kostenverglelche  fur  Fordermoglichkeiten  im  neuzeitlichen  Hoch- 
bau.  Z.  VDI  Bd.  92  (1950)  -S.  177/81-.. 


gleich  groBer  und  gleichartig  ausgefiihrter  GeschoB -Woh- 
nungen. Fiir  Hauser  mit  je  zwei  Wohnungen  von  z.  B. 
50  m2  Wohnflache  im  GeschoB  (Zweispariner)  liegt  die 
kostengiinstigste  Tiefe  etwa  bei  10  m.  Wenn  die  Tiefe 
statt  mit  8 m mit  10  bis  11m  bemessen  wird,  sinken  z.  B. 
die  Kosten  allein  schon  um  etwa  5%,  Bild  17. 

Eine  Wohnung  im  anderthalb-10)  oder  zweigeschossigen 
Kleinhaus  (Reihenhaus)  kann  bei  richtiger  Ausnutzung 
der  ihm  eigenen  Ersparnismoglichkeiten  ebenso  billig  her- 
gestellt  werden  wie  die  gleich  grofie  Wohmmg  im  zwei- 
geschossigen Zweispanner. 


Bild  16.  EinfluB  der  GeschoBzahl  auf  die  Baukosten  gleich 
groBer  Wohnungen  (WohnungsgroBe  50  m2)  in  beiderseits  ein- 
gebauten  Wohnhaussm  mit  zwei  Wohnungen  je  GeschoB. 
von  links  nacli  rechts:  Haus  mit  zwei,  drei,  vier  und  fiinf  Wolmgeschossen 


Bild  17.  EinfluB  der  Haustiefe  auf  die  Baukosten  gieich  groBer 
Wohnungen  (WohnungsgroBe  50  m2)  in  beiderseits  eingebautem 
dreigeschossigen  Wohnhause  mit  zwei  Wohnungen  je  GeschoB. 


Wenn  im  dreigeschossigen  Haus  die  GeschoBhohe  von 
3,05  m auf  2,75  m gesenkt  wird,  vermindern  sich  die  Bau- 
kosten um  3i/2%.  ‘ 

Ein  Reihenhaus  kann  schon  an  reinen  Baukosten 
um  8%  billiger  werden,  als  das  gleiohe  Haus  als  frei- 
stehender  Bau  kosten  wiirde.  Der  Unterschied  hangt  im 
einzelnen  von  Hausbreite,  Haustiefe  und  Ausbaugrad  ab. 

Bei  bescheidener  Ausstattung  verursaeht  der  Innenaus- 
bau  42  bis  47%,  bei  reichlieher  Ausstattung  kann  er  52 
bis  59%  der  reinen  Baukosten  ausmachen.  Mit  dem  Uber- 
gang  von  einer  guten  zu  einer  einfachen  Ausstattung 
lassen  sich  die  Baukosten  in  einem  hier  angenommenen 
Fall  allein  schon  um  18  bis  21%  senken.  B 2771 

10)  Ein  VollgeschoB  mit  eingebautem  DachgeschoB. 
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Die  Physikalisch-Technische  Bundesanstalt 

Ihre  Aufgaben  und  ihre  Bedeutung  fur  die  Technik 

Von  H.  Ebert  und  H.  Moser,  Braunschweig 

Die  Hauptaufgabe  der  Physikalisch-Technischen  Bundesanstalt  ist  es, -dafur  zu  sorgen,  da(3  in  der  ' 
Bundesrepubhk  „richtig“  gemessen  wird.  Das  bedeutet,  daB  Fragen  des  MeBwesens  untersucht 
Malieinheifen  festgelegt  und  in  Prototypen  verwirklicht'werden.  Weiterhin  Jst  eine  laufende  Zusam- 
menarbeit  mit  wissen.schaftlichen-lnstifuten,  der  Industrie  und  Behorden  sowie  eine  standige'Fuh- 
lungnahme  mit  den  entsprechenden  auslandischen  sfaatlichen  instituten  erforderlich  • 

' Rle  X ie|zahl  der  Aufgaben  wird  in  sechs  groBen  Abteilungen  — Mechanik,  Elektrizitat,  Wdrme  und- 
Druck,  Optik,  Akustik,  Atomphysik  — durchgefuhrt.  Die  hier  gele'istete  Arbeit  wirkt  sich  bis  in  die 
" kleinsfen  Bezir.ke  der  Technik,  Wissenschaft  und  Wirtsctiaft  aus. 


Die  Teile  der  fruheren  Physikalisch-Teohnisoheri  Reichs- 
anstalt,  die  vor  und  nach'  Kriegsende  in  das  Gebiet  der 
heutigen  Bundesrepublik  verlagert  worden  waren,  wurden 
im  Laufe  der  letzten  Jahre  in  Braunschweig  zusammen- 
gezogen,  planvoll  erweitert  und  zu  einem  Zentralinstitut 
zusammengefaBt,  das  seit  September  1950  die  Bezeichnung 
..Physikalisch-Technische  Bundesanstalt"  fuhrt.  Diese 
Anstalt  hat  im  wesentlichen  - dieselben  Aufgaben  im  Ge- 
biet der  Bundesrepublik  zu  erfiillen,  die  der  fruheren  P.TR 
im  gesamten  Reichsgebiet  iibertragen  worden  waren. 

Eine  Hajiptaufgabe  der  Physikalisch-Technischen  Bun- 
desanstalt ist  es,  als  technische  Oberbehorde  dafiir  zu 
sorgen,  daB  in  der  Bundesrepublik  ,,richtig“  gemessen 
wird.  Diese  einfache  Formulierung  umfaflt  zahlreiclie'Ein- . 
zelaufgaben,  darunter  insbesondere  die  wissenschaftliche 
Beafbeitung  -aller  Fragen  des  physikalisch'-technischen 
MeBwesens.  Voraussetzung  fur  ..richtiges  Messen"  ist  die  - 
Festlegimg  und  Verwirklichmig  der  MaBeinheiten.  Die 
V erwirkl ichung  erfordert  Herstellung,  laufende  Uberwa- 
chung  und  Verbesserung  der  Nonnalen  mit  hochstmog- 
licher,  dem  jeweiligen  Stand  derMeBteehnik  entsprechender 
Genauigkeit  — MaBnahmen,  die  in.enger  Zusammenarbeit 
mit  gleichartigen  Staatsinstituten  anderer  Lander  sowie 
den  maBgebenden-  internationalen  Organisationen  durch- 
gefuhrt werden  miissen.  Der  AnschluB  von  MeBgeraten 
aller  Art  an  diese  Normale  erfordert  zahlreiche  Prufungen, 
Eichungen  , oder  Beglaubigurigeh.  Neue  Prufverfahren 
sind  zu  entwickeln,  alte  zu  verbessern.’  Auch  das  gesamte  ‘ 
Eiehwesen  der  Bundesrepublik  unterliegt 'der  technisehen  . 
Oberaufsicht  der  Physikalisch-Technischen  Bundesanstalt. 

• • . Diese  soeben  dargelegten  Aufgaben  greifen  allein  schon 
in  fast  alle  Gebiete  des  Wirtschaftslebens  ein  und  sind 
besonders  fiir  die  Technik  von  groBter  Bedeutung;  spielt 
doch  das  Mefiwesen  in  der  Technik  eine  ausschlaggebende 
Rolle.  Es  ergeben  sich  aber  nocli  weitere  Aufgaben,  deren 
Bearbeitung  in  Verbindung  mit  dem  physikalisch-tech-  1 
nischen  MeBwesen  sich  als  zweekmaBig  erwiesen  hat.  So 
ist  der  Physikalisch-Technischen  Bundesanstalt  durch 
Statut  auch  die  Priifung  von  Stoffen  in  bezug  auf  ihre 
Struktur  und  ihre  eiektrischen,  magnetischen,  thermischen, 
optischen  und  akustischen  Eigenschaften  iibertragen 
worden.  Ferner  hat  die  Bundesanstalt  gewisse  Aufgaben 
auf  dem  Gebiet  der  Sicherheitstechnik  ubernommen,  die 
friiher  von  der  Chemisch:Techmschen  Reichsanstalt  bear- 
beitet  worden  sind.  , 

Neben  den  Aufgaben  auf  mefltechnischem  Gebiet  hat 
die  Physikalisch-Technische  Bundesanstalt  auch  wesent- 
liche  Aufgaben  auf  dem  Gebiet  der  F o r s c h u n g 
durchzufuhren . Hierzu  gehoren  gemaB  Statut  - Unter- 
suchungen,  die  die  Losung  wissenschaftlicher  Probleme 
von  groBer  Tragweite  und  Wichtigkeit  auf  physikalisch- 
technischem  Gebiet  zum  Ziel  haben.  Derartige  . Unter- 
, suchungen  sind  bereits  in  der  alten  PTR  in  groBerem  Um- 
fange  durchgefuhrt  worden..  Als  Beispiele  seien  nur  er- 
wahnt  die  Untersuchungen  von  Oumlich  ah  Eisen-Silizium- 
Legierungen,  die  zur  Herstellung  verlustfreier  Transforma- 
toren-  und  Dynamobleche  gefuhrt  und  damit.  eine  auBer-  " 
ordentlich  groBe  wirtsehaftliche  Bedeutung' erlangt  haben, - 
ferner  die  Beitrage  der’ PTR  zur  Wasserdampfforschung 


und  damit  zu  den  modernen  internationalen  Wasserdampf- 
tafeln.  Auch  an  der  Physikalisch-Technischen  Bundes- 
anstalt sind  derartige  Untersuchungen  wieder  im  Gange. 
Selbstverstandlich  konnen  groBere  Forschungsergebnisse 
erst  nach  einer  gewissen  Anlaufzeit  erwartet  werden. 

Entsprechend  dem  lieutigen  Stand  der  Physik.  ist  die 
Physikalisch-Technische  Bundesanstalt  in  seohs  Abtei- 
lungen aufgegliedert:  Mechanik,  Elektrizitat,  Warme  und 
Druck,  Optik,  Akustik,  Atomphysik.  x 

Die  nachfolgende  kurze  Ubersicht  liber  die  Tatigkeit. 
der  einzelnen  Abteilungen  beschrankt  sieh  im  wesentlichen 
auf  diejenigen  Aufgaben,  die  fur  den  Ingenieur  von  beson- 
derem  Interesse  sind.' 

Abteilung  I:  Mechanik  * 

Der  Abteihmg  fiir  Mechanik  obliegt  die  Betreuung  der 
Grundeinheiten  , Lange  und  Masse.  Sie 
versorgt  die  Industrie  mit  den  notigen  Langennormalen  in 
Form  von  End-,  und  StrichmaBen.  Dazu  werden  MeB- 
verfahren  und  Gerate  fur  die  interferentielle  Langenmes- 
sung  von  End-  rmd  StrichmaBen  entwickelt.  Durch  die 
Einfiihnmg  der  Lichtwellenlange  als  Urnormal  ist 'der 
LangenmeBtechniker  der  Industrie  im  Besitz  eines  aus- 
gezeichneten  MaBstabes,  , der'  dem  neuesten  Stand  der 
physikalischen  Wissenschaft  entspricht,  der  sich  mit  einer 
unubertreffliehen  Genauigl<eit  jederzeit  reproduzieren 
iaBt  und  eine  fehlerfreie  innere  Einteilung  aufweist.  Diese 
Arbeiten  bilden  damit  eine  der  Grundlagen  fiir  die  Giite 
der  austauschbaren  Fertigung. 

In  - entsprechender  Weise  nirrimt  die  Abteilung  fiir  Me- 
chanik den  AnschluB  der  Urnormale  an  das  M'a  s s e a 
prototyp  1 kg  vor  und  priift  und  beglaubigfc  Normal- 
gewichte  fiir  die  Prazisionsgawichte  lierstellende  Industrie; 

Ein  groBer  Teil  der  Laboratorien  dieser'  Abteilung  ist 
mit  der  technisehen  Regelung  des  M a B-  und  G e w i cht  s- 
w e s e n s auf  dem  Gebiet  der  Mechanik  besohaftigt. 
Hierfiir  werden  die  Bedingungen  der  Eichfahigkeit  der 
MeBgerate  des  offentlichen  Yerkehrs  festgestellt.  Dadureh 
wird  der  Industrie,  soweit  sie  MeBgerate  h&rstellt,  Gelegen- 
heit  gegeben,  sich  beraten  zu  lassen.  Diese  Beratung  wirkt 
sich  aueh  auf  MeBgerate  aus,  die  exportiert  werden' sollen,  • 
da  das  Ausland  tiberwiegend  eine  Priifung  durch  die  tech  -’ 
nische  Oberbehorde  fordert.  So  werden  Normaltaehometer 
und  Planimeter,  MeBsysteme  yon  Wegstrecicenzahlern  und 
Fahrpreisanzeigern,  Tachometer,'  LangenmeBmaschinen- 
(z.  B.  fiir  Drahte,  Kabel,  Bander^  Stoffe  und  Papier)  sowie- 
Flaehenmefimaschinen  (z.  B.  fiir  Leder)  gepriift.  Die  Labo- 
ratorien  fiir  Waagen  (Waagen  mit  einer  Einspielungslage 
mid  JNeigungswaagen)  arbeiten  - bei  der  Zulassung  zur 
Eiehung  an  der  Entwicklung  neuer  Waagenkonstruktionen 
mit.  Untersucht  werden  Verformungs-  und  Abnutzungs- 
erscheinungen-  an  belasteten  Schneiden  und  Pfannen. 

Eine  groBe  wirtsehaftliche  Becleutung  haben  die  V o - 
lumenmefigerate.  Die  Bundesanstalt  priift  Bau- 
arten  von  Fliissigkeitsmeflgeraten,  die  zur  Eiehung  zu- 
gelassen  werden  sollen.  Zu  diesen  FliissigkeitsmeBgeraten 
gehoren  auBer  den  einfachen  Maflen  und  MeBwerkzeugen 
die  verschiedenen  Systeme  von  Fliissigkeitszahlern,  die 
die  Mineralblwirtsch'aft  — ■'  und  zwar  sowohl  fiir  die  Aus- 
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messung  einer  grbBeren  Menge  (AnschluBweiten  bis 
300  mm)  als  auch  fur  den  Kleinverkauf  .(Zapfsaule)  — 
am  haufigsten  entwickelt,  weiterhin  die  Tankwagen 
(MeBkammertankwagen),  die  Lagerbehalter  (Tanks)  aller 
Groficn  unci  die  Fasser  zu  'diesen  Flussigkeitsmeflge- 
yraten.-.Ebenso*  betreibt  die  Bundesanstalt  — neben-  der 
Zulassung  von  MeBgerateri  fiir  Gase  — die  Weiterentwiek- 
lung  der  bekannten  MeBverfaliren.bei  Gaszahlern  und  die 
Neuentwicklung  auf  diesem  Gebiet.  Chemische  Volumen- 
meBgerate  fiir  wissenschaftliche  und  technisohe  Unter-  • 
suchungen  und  Araometer  werden  ebenfalls  gepriift. 

Eine  Reihe  von  Laboratorien  entwickelt  MeBverfahren 
fur  die  Industrie,  fiihrt  aber  auch  fiir  diese  Priifungen  hoch- 
ster  Genauigkeit  aus.  Schoh  bei  der  Griindung  der  alten  PTR 
war  einer  der  Hauptgesichtspunkte  ftir  die  Errichtmig  eines 
zentrajen  staatlichen  Priif-  und  Forschungsinstituts  ,,die' 

■ Forderung  der  Prazisionsmechanik  und  des  Instrumenten- 
baUes,  um  dem  Ausland  gegeniiber  - konkurrenzfahig 
bleiben  zu  kbnnen“.  ■ - 

Auf  deni  Gebiet  der  "i  n d u s t r i e 1 1 e"n  MeB-tech- 
n i k pruft  „die  PTB  allgemeine  Lehren  und  MeBzeuge, 
zylindrische  Gewinde  und  Leitspindeln  sowie  Kegel- 
gewinde.  In.  diesen  Aufgabenbereich . fallen  auch  tech- 
nische  Winkelmessungen,  feinmechanische  Priifungen 
(optische  - Projektionsprufung  kleiner  Teile,  Funktions-'' 
priifungen,  Messung  kleinster  Bohrungen  wie  Diisen,  Zieh- 
steine  usw.)  sowie  die  Prufung  von  Zahnradern  und  Ver- 
zahnwerkzeugen  (Lehrzahnrader,  Schneidrader,  Walz- 
fraser  usw.ji  Zur  Zeit  befindet  sich  ein  Ted  der  dafiir  er- 

• forderlichen  Versuchseinrichtungen  noch  im  Aufbau.  Hin- 
sichtlich'der  Kegelgewindelehren  fiir  die  -Erdoltief- 

■ ■ bp  hrtechnik  (API-Gewindelehren)  nimmt  die  Bun- . 
f desanstalt  eine  Sondergtellung  insofern  ein,  als  sie  vom 
American  Petroleum  Institute  (API)  als  amtliche  Priif-, 

, ' stelle  auf  dem  europaischen  Festland  ermachtigt  .ist,  die 
Hauptbezugslehren  (Werk-Urlehren)  fiir  Erdolbohrrohre, 

- Leitungsrolire,  Bohrgestangerohre,  Pumprohre,  Bohrge- 
' stangeverbinder  usw.,  die  durcliweg  nach  Normen  und 
Vorscliriften  des  API  gefertigt' werden,  zu  priifen. 

Auf  dem  Gebiet  der  Oberflac  hank  unde  werden 
Arbeiten  durchgefiihrt,  die  die  Erforscliung  der  mikrogeo- 
mfetrischen  Beschaffenheit  und  Eignung  technischer  Ober- 
flachen  fiir  bestimmte  Zwecke  zum  Ziele  haben.  Diese 
Arbeiten  sind  fiir  den  Maschinen-  und  Apparatebau  sowie 
fiir  die  feinmechanische  und  optische  Industrie  von  groBer 
Bedeutung.  -Die  Entwicklung  von  Oberfladien-Vergleichs- 
, normalen,  die  ,zur  einheitlichen  Beurteilung  der  Ober- 
flachengiite  unentbehrlich  sind,  ist  angelaufen.  ' / * 

Die  Priifung  von  Werkstoffpriifmas  c h i n e n 
, ist  vorgesehen;  sie  setzt  die  Richtigkeit  der  Verfahr<5n  zur 
Kraftmessuhg  an  solchen  Geraten  voraus.  Weiterhin  ist 
die  Messung  von  elastischen  und  plastischen  Verformungen 
erforderlicli.  Zur  Zeit  konnen  Hartepriifplatten  und  Ein- 
;dringkoriier  fiir  Hartepriifgerate  gepriift  werden  (Rock- 
well-C-  und  Vickersharte).  -Untersuchungen  von  pneuma- 
tischen  MeBvorrichtungen  fiir  KraftmeBgerate  •'  sind  im  . 
Gange.  Die  Aufstellung  undUntersuchung  einerBelastungs- 
maschine  fiir  10  Mp  (t)  und  einer  weiteren  fiir  60  Mp  (t) 
sind  beabsichtigt.  Fiir  spannungsoptische  Untersuchimgen 
steht  ebenfalls  cine’  Einrichtung  zur  Verfiigung. 

‘Auch  die  Uhrentechnik  ist  mit  einem  Labora- 
- torimn  vertr’eten'.  Bei  Uhren  werden  die  Einflusse  von 
Lage,  Temperaturv  und  Magnetfeld  untersucht. ' Fur' die 

• Priifung  yon  Stoppuliren  ist  ein  selbsttatiges,  personliche 
Fehler  verfneidendes  Stoppuhrpriifgerat  entwickelt  worden. 

Abteilung  ll:  Elektrizitdt  ■ ’ 

Nachdem  auf  Grund  der  internationalen  Vereinbarungen 
der  neueren  Zeit  die  Riickkehr  zu  den  absoluten  elek- 
trischen  Einheiten  vollzogen  worden  ist,  kommt  dem  ab- 
eoluten  Ohm  als  derjenigen  elektrischen  Grundeinheit, 
die  sich  mit  der-groBten  relativen  Genauigkeit  repfodu- 
■ zieren  laBt,  erhohte 'Bedeutung  zu.  Damit.wird  der  elek- 
trische  Widerstand  zu  einer  wesentlichen  BezugsgroBe  der 


' gesamten' Elektrotechnik.  Die  Entwicklung 'mid  der  Bau 
von  zuverlassigen  Widerstandsnormalen  und  • 
die  Ausarbeitmig  der  Priifverfahren  fur  Widerstandsmes- 
sungen  zur  Priifung  dieser  Normale -bilden  deshalb  eine 
wichtige  Aufgab'e  der  elektrischen  Abteilung.  DaB  die  Fest- 
legung  genauer  meBtechnischer  Grundlagen  auf  dem  Gebiet  " 
der  Elektrotechnik  auch  besondere  wirtschaftliche  Bedeu- 
tung l\at,  braucht  riicht  betont  zu  werden.  Die  Bundesan- 
stalt priift-  Widerstande  jeder  Art  und  jeden'MeBbereichs 
(Normal widerstande,  Mefibriicken, : Kompensationsappa-  • 
rate).  Zum  gleichen  Ai-beitsbereich  gehort  auch  die  Priifung'  ’ 
aller  elektrischen  PrazisionsmeBgerate  fiir  Gleichstrom.  Die 
Einheit  der  elektrischen  Spannung  wird  in  der  Form  von 
Normalelementen,  uberwacht.  Diese  Elemente 
3 tel  It  die  Bundesanstalt  her  und  gibt  sie  fiir  amtliche  ' 
Priifzwecke,  imd  wissenschaftliche  Untersuch’ungen  ab." 

Im  Gebiet  der  Wechselstrommessungen  nimmt  die 
Priifung  von  Kondensatoren  einen  besonderen 
Platz  ein.  Gemessen  wird  'in  der  Regel  in  Wechselstrom- 
briicken  bei  einer  Frequenz  von  800  Hz  und  Spamiungen 
in  der  GroBenordnung  100  V.  Die  Ausfiihrung  genauer 
Messungen  ist  natiirlich  nur  an  hochwertigen  Konden- 
• satoren  mit  zuverlassiger  und  unveranderlicher  Bauweise 
v sinnvoll,  also  im -wesentlichen  an  FabrikationsnoriAalen  / 
der  Industrie.  ’ Als  Bezugsnormale  wurden  Prazisions- 
Luftkondensatoren  in  Metallgehausen  .von  -der  PTR 
entwickelt  und  in  langjahrigen  MeBreihen  in  bezug  auf  - 
die  Konstanz  ihrer  elektrischen  Eigenschaften  iiberpriift. 
Die  Priiftatigkeit  erstreckt  sich  auch  auf  Kapazitiits- 
meBbrucken  und  dielektrische  Stoffe.  - Induktiyi-  ' 
tats  normale  werden  ebenfalls  in' einer  JWechsel-  - 
strommeBbrucke  bei  800  Hz  untersucht. 

Zeit  mid  Frequenz  sind  nicht  nur  im  offent- 
lichen  Leben,  sondern  auch  in  der'Technik  wichtige  GroBen. 
Der  deutsche  Zeitdienst  tragt  dem  offentlichen  Bedarf  *■ 
nach  einer  genauen  'Zeitbestimmung  Reclinung.  Die  " 
Bundesanstalt  nimmt  an  diesem  Zeitdienst  in  grundlegen-. 
der-Weise  teil,  indem  sie  in  Verbindung'imd  in  Zusammen- 
arbeit  mit  anderen  Dienststellen  und  Behorden  genaueste 
Zeitnormale,  wie  die  Quarzuliren,  aufstellt  und  in  Be-  ■ 
trieb  halt.  Die  Qparzuhr  ubertrifft  an  Gangkonstanz  die 
besten  Pendeluhren.  Ihr  wichtigster  Bauteil,  der  piezo-  . 
elektrisehe  Resonator,  ist  in;  der  PTR  entwickelt  worden. 
Eine  zentrale  Frequenzanlage  ist  im  Bau,  die  sowohl  der 
. Verbindung  mit  anderen  Dienststellen  als  auch  zur  Ver- 
sorgung  der  Laboratorien  der  Bundesanstalt  dienen  wird. 
Die  Aussendmig  von  Norma lfrequenzen  ist  geplant.  Zu . 
den  Aufgaben  dieses  Arbeitsbereiches  gehoren  ferner  die 
Messmig  der  Hochfrequenzleistung  Von  Dia- 
thermic- und  anderen  elektromedizinischen  Geraten  sowie 
das  weite  Gebiet  der  Fun  ken  tstorung.  - 

Die  einwandfreie  Verrechriung  der  elektrischen 
..Arbeit  im  offentlichen  Verkehr  ist  .wesentlich  an  die 
Zuverlassigkeit  der  elektrischen  Zahl-  und  MeBgerate  ge- 
kniipft.  Im  Interesse  sowohl  des-  Stromverbrkuehers  als 
auch  des  Stromlieferers  werden  hohe  Anforderungen  an 
die  MeBgenauigkeit  dieser"  Gerate  gestellt'.  Obwohl  zur 
. Zeit  im  Bundesgebiet  kein  Rich-  b'zw.  Prufzwang  fiir  die 
rd.  12  Millionen  eingebauten  Elektrizitatszahler  besteht, 
werden  bereits  '80%  der  vorhandenen  ,Z abler  von  den 
Elektrischen  Prufamtern  amtlich  gepriift.  Der  Blmdes-  -. 
anstalt  obliegt  es,  die  von  der  Zahlerindustrie.hergestellten. 
Zahlertypen  einer  eingehenden  Bauartprufung  zu  unter- 
ziehen,  Bild  1.  Die  alien  Anforderungen  geniigenden  Bau- 
arten  werden  „zugelass"en“.  Die  Bimdesanstalt  fuhrt  dar-  ' 
iiber  hinaus  die  technische  Oberaufsicht  liber  die  Elek- 
trischen Priifamter. 

Die  meBtechnische  ■ tjberwachimg  der  Elektrizitatsver- 
sorgung  wird  mit  Hilfe  von  Strom-  und  Span- 
nungswandlern  durchgefulu-t.  Die  Fehler  dieser 
Wandler  werden  bei  den  Herstellern  und  amtlichen  Priif- 
stellen  durch  einen  Vergleich  mit  Normalwandlern  er- 
mittelt,  die  in  der  Bundesanstalt  an  die  Grundeinheiten 
angeschlossen  worden  sind.  Auf  dem  Gebiet  der  Strom- 
wandler  ist  eine  solche  Grundmessung  bereits  moglich. 
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Bei  Spannungswandlern  ist  die  notwendige  Versuehs- 
einrichtung  noch  im  Aufbau. 

Aucii  auf  dem  vielaeitigen  Arbeitsgebiet  der  Priifung 
von  elektrischen  Maschinen  ist  die  Bundesanstalt 
tiitig.  Hier  handelt  es  sich  besonders  um  die  mefltechnische 
Untersuchung  der  Betriebseigenschaften  von  elektrischen 
Stromerzeugern,  Motoren,  Umspannern,  sowie  von  Anlafl-, 
Steuer-  und  Regelgeraten  fur  elektrische  Maschinen.  Die 
besonderen  Anforderungen,  die  man  je  nach  dem  Verwen- 
dungszweck  an  solche  Maschinen  und  Gerate  stellt,  werden 
systematisch  untersucht.  Fiir  die  experimentelle  Ermitt- 
lung  z.  B.  der  Kurvenform  der  Spannung,  der  Spannungs- 
iinderung,  der  Drehzahl,  der  Erwarmung  und  der  Isolier- 
festigkeit  sind  die  notwendigen  Priifeinrichtungen  laufend 
zu  vervollkommen  und  neue  Priifverfahren  zu  entwickeln. 
Ein  groCer  Teil  der  laufenden  Prilfungen  umfaflt  Strom- 
erzeuger-  und  Umformersatze,  die  in  den  amtlichen  Priif- 
stellen  fiir  Elektrizitatsmeflgerate  — z.  B.  in  Eiclibehorden 
und  in  Elektrischen  Priifamtern  — fur  die  Speisung  der 
dort  verwendeten 
Priifeinrichtungen 
bestimmt  sind.  Diese 
Stromerzeuger  wei- 
sen  meistens  eine 
selbsttiitige  Regelein- 
richtung  zum  Kon- 
stanthalten  der  er- 
zeugten  Spannung 
bei  Belastungs-  und 
Drehzahlschwan- 
kung  auf.  Dabei 
miisien  gewisse 
G renzbedingungen 
fiir  die  Regelgenauig- 
keit  und  Regelge- 
schwindigkeit  sowie 
fiir  die  Abweichung 
der  Spannungswelle 
von  der  Sinusform 
eingehalten  werden. 

Die  in  den  amtlichen 
Zahlerpriifstellen 
verwendeten  Strom- 
erzeuger  und  Kon- 
stanthalteeinrichtungen  unterliegen  deshalb  der  Nachprii- 
fungspflicht  durch  die  Bundesanstalt. 

Die  Priifung  von  elektrischen  Isolier- 
s t o f f e n bei  Beanspruchung  durch  hohe  Spannung 
umfaflt  das  Messen  von  Spannungsfestigkeit,  Durch- 
schlagsspannung,  Durchgangswiderstand,  Oberflachen- 
widerstand,  des  dielektrisohen  Verlustfaktors  und  der  Di- 
elektrizitatskonstanten.  Die  Messungen  werden  fiir  ver- 
schiedene  Vorbehandlungsarten  durchgefiihrt.  Auch  der 
Einflufl  von  Temperatur  und  Feuchtigkeit  wird  unter- 
sucht. Neben  Hartpapieren  und  Installationswerkstoffen 
aller  Art  priift  die  PTB  in  grofierem  Umfang  Tranklacke 
und  Lackdriihte.  Die  zur  Zeit  im  Bau  befiridliche  Hoeh- 
spannungsanlage  wird  in  absehbarer  Zeit  die  Moglichkeit 
geben,  Untersuchungen  bis  zu  Spannungen  von  1000  kV 
vor  zunehmen . 

Die  standige  Weiterentwicklung  der  magnetischen  Werk- 
stoffe  zwingt  zu  einer  gleichzeitigen  Verbesserung  der 
magnetischen  Mefltechnik,  die  ja  den  Mafl- 
stab  und  die  Kontrolle  fiir  die  auf  metallurgischem  Gebiet 
erreichten  Fortschritte  liefern  mufl.  Die  Bundesanstalt 
kann  alle  Renngroflen  der  Magnetisierungsschleife  (Per- 
meabilitiit,  Remanenz  usw.)  bei  alien  technisch  wichtigen 
Feldstarken  messen.  Verlustmessungen  an  Dynamo- 
blechen  lassen  sich  bis  zu  Induktionen  von  1,6  Vs/m2 
(16  000  G)  und  Frequenzen  bis  60  Hz  durchfiihren.  Wich- 
tige  Untersuchungen  an  magnetisch  weichen  und  magne- 
tisch  harten  Werkstoffen  fiihrt  die  PTB  laufend  durch, 
u.  a.  Untersuchungen  fiber  magnetische  Meflverfahren, 
insbesondere  Verlust-Meflanordnungen,  ferner  Dampfungs- 
messungen. 


Abteilung  III:  Warme  und  Druck 

Eine  der  Hauptaufgaben  der  Abteilung  III  ist  es,  die 
Temperatur-  und  die  Druckskala  zu  verwirklichen  so- 
wie Temperatur-  und  Druckmeflgerate  an  diese  Skalen 
anzuschlieflen.  Auch  die  Verwirklichung  der  absoluten 
Viskositatsskala  gehort  zu  ihren  Aufgaben. 

Temperaturmeflgerate  jeder  Art  — ein- 
schliefllich  der  elektrischen  und  der  Strahlungsmeflgerate 
(optische  Pyrometer,  Temperaturbandlampen)  — werden 
auf  ,,richtige“  Anzeige  gepriift.  Die  mit  diesen  Priifungen 
zusammenhangenden  Fragen,  z.  B.  die  Verbesserung  von 
vorhandenen  oder  die  Entwicklung  von  neuen  Thermo- 
meter-Bauarten,  von  Thermostaten  und  von  Temperatur- 
meflverfaliren,  unterliegen  einer  systematischen  Bearbei- 
tung.  Die  hiiufig  durchgefiihrten  Untersuchungen  der  hy- 
drolytisehen  und  thermischen  Eigenschaften  von  Glasern 
geben  Aufschlufl  iiber  die  Eignung  dieser  Glaser  fiir  thermo- 
metrische  Zwecke.  Die  Warmeausdehnung  fester  Stoffe  laflt 
sich  zur  Zeit  im  Bereich  von  — 80  bis  + 700° C bestimmen. 

In  der  Technik 
spielt  neben  der 

Temperaturmessung 
die  Messung  des 

Druckes  eine  beson- 
dere  Rolle.  Fiir  die 
Verwirklichung  der 
Druckskala 
stehen  der  Bundes- 
anstalt neben  Queck- 
silbermanometern 
einige  Druckwaagen 
(Kolbenmanometer) 
und  Manganin- 
W iderstandsmano  - 
meter  zur  Verfiigung. 
Manometerpriifun- 
gen  sind  zur  Zeit  bis 
zu  Driicken  von 
12  000  kp/cm2  mog- 
lich. Die  Entwicklung 
geeigneter  Druck- 
meflgerate  setzt  die 
Kenntnis  der  Eigon- 
schaften  zahlreicher 
Werkstoffe  unter  hohem  Druck  — insbesondere  auch  bei 
wechselnder  Druckbeanspruchung  — voraus,  Aufgaben, 
die  die  PTB  systematisch  bearbeitet. 

Die  Fiille  neuartiger  Werkstoffe  fiir  elektrische  und 
thermische  Isolation  verlangt  die  Entwicklung  geeigneter 
und  zuverlassiger  Priifverfahren  zur  Ermittlung  der 
Warmeleitung  und  der  spezifischen  Warme 
solcher  Stoffe.  Zur  Zeit  ist  die  Bundesanstalt  in  der  Lage,  die 
Warmeleitung  von  Isolierstoffen  jeder  Art  in  Plattenform 
und  die  spezifische  Warme  von  festen  und  fliissigen 
Korpern  zwischen  0 und  100°  C nach  absoluten  Ver- 
fahren  zu  priifen.  Auch  bearbeitet  sie  Probleme  der  Warme- 
iibertragung  und  der  Warmemengenmessung  (Heizwert). 

Die  Viskositat  der  Fliissigkeiten  ist  wesentlich 
fiir  die  Beurteilung  aller  Probleme  der  Reibung,  Schmie- 
rung,  Stromung  und  der  Warmeiibertragung,  besonders  in 
Verbindung  mit  dem  Temperaturkoeffizienten.  Die  Bundes- 
anstalt priift  daher  Viskosimeter  jeder  Art,  ferner  Mineral- 
ole  im  Temperaturbereich  von  — 80  bis  +200°C.  Die  Ab- 
gabe  von  Normalolen  bestimmter  Viskositat  im  Bereich 
von  1 bis  5000  cP  — in  absehbarer  Zeit  wohl  bis  30  000  cP  — 
dient  dem  gleichen  Zweck.  Die  Entwicklung  und  Priifung 
neuer  Meflverfahren  fiir  die  Kaltepriifung  von  Mineral - 
olen  und  die  Untersuchung  sehr  zaher  Stoffe  sind  im  Gange. 

Einen  immer  grofleren  Umfang  nehmen  die  Arbeiten 
auf  sicherheitstechnischem  Gebi  et  an. 
Mechanische,  thermische  und  eine  besonders  grofle  Anzahl 
elektrischer  Betriebsmittel,  wie  Motoren,  Umspannanlagen, 
Mefl-,  Widerstands-,  Schalt-,  Steuer-  und  Fernmeldegerate, 
ferner  Leuchten  usw.  werden  auf  Explosionssicherheit  ge- 
priift,  d.  h.  daraufhin,  ob  sie  Funken,  Lichtbogen  oder 


Bild  1.  Priifstand  fiir  Elektrizitatszahler. 
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ubermafiige  Warme  erzeugen  imd  ob  sie  so  gebaut  sind, 
daB  eine  im  Betriebsmittel  entstehende  Explosion  nicht 
nach  auBen  durchschlagt.  Bei  der  Ausarbeitung  der  ent- 
spreehenden  Vorsohriften  und  Bedingungen  fur  die  ver- 
schiedenen  Ausfiihrungen  und  Schutzarten  (u.  a.  Eintei- 
lung  von  gefahrlichen  Stoffen  nach  Explosionsklassen  und 
Ziindgruppen)  ist  die  Bundesanstalt  weitgehend  beteiligt. 
Die  Bauarten  von  Geraten,  die  den  Vorschriften  geniigen, 
werden  zur  Herstellung  zugelassen. 

Ferner  schafft  die  Bundesanstalt  die  Grundlagen  fiir 
die  zur  Verhinderung  von  Branden  bei  Lagerung  und  Be- 
forderung  von  brennbaren  Fliissigkeiten  zu  treffenden 
MaBnahmen  und  priift  Sicherheitsvorrichtungen  auf  ihre 
Zuverlassigkeit.  Diese  Arbeiten  finden  in  den  Polizei- 
verordnungen  iiber  den  Verkehr  mit  brennbaren  Fliissig- 
keiten  ihren  Niederschlag. 

Bei  den  Ziind-  und  Sprengmitteln  priift  die  PTB  die  fiir 
gewerbliche  Zwecke  erzeugten  Mittel  daraufhin,  ob  jene 
alien  Anforderungen  in  bezug  auf  Handhabungs-,  Lage- 
rungs-  und  Transportsicherheit  geniigen.  Stoffe,  die  nur 
bedingt  zur  Beforderimg  zugelassen  sind,  werden  vornehin- 
lich  fiir  die  Bundesbahn  gepriift.  Zu  diesem  Aufgaben- 
gebiet  gehoren  auch  Yorarbeiten,  die  notwendig  sind,  um 
die  Vielzahl  der  Erzeugnisse  auf  pyrotechnischem  Gebiet 
zu  klassifizieren  und  ausreichende  Priifbedingungen  fiir 
die  Sicherheit  aus- 
zuarbeiten. 

Auch  einige  grund- 
legende  Untersuchun- 
gen  auf  sieherheits- 
technischem  Gebiet 
sind  zur  Zeit  im 
Gange.  So  wird  z.  B. 
die  elektrostatische 
Aufladung  von  Kraft- 
stoffen  beim  Durch- 
stromen  von  Rohren 
verschiedenen  Quer- 
schnitts  und  bei  ver- 

schiedener  Stro- 
mungsgeschwindig- 
keit  untersucht,  da- 
mit  die  Sicherheits- 
grenze  festges.tellt 
wird,  bis  zu  der  sich 
keine  ziindfahigen 
Funken  bilden.  Diese 
Fragen  haben  im  Zu- 
sammenhang  mit  dem 
tibergang  zu  groBeren 
Stromungsgeschwin- 
digkeiten  an  Bedeutung  gewonnen.  Forner  untersucht 
man  systematisch  die  groBte  Erwarmung  gefiillter  Behal- 
ter  (Kesselwagen)  durch  Sonnenbestrahlung,  urn  die  hochst- 
zulassigen  Fiillgrenzen  fiir  solche  Behalter  ermitteln  zu 
konnen,  Bild  2.  Ebenfalls  zum  Zwecke  der  Beurteilung 
von  Sicherheitsfragen  werden  die  mafigebenden  Kenndaten 
explosibler  Dampf-Luft-Gemische,  z.  B.  die  oberen  und 
unteren  Explosionsgrenzen,  der  Explosionsdruck,  die 
Selbstentziindungstemperatur,  die  Mindestziindenergie  usw. 
bestimmt. 

Abteilung  IV:  Optik 

In  der  optischen  Abteilung  wird  die  Lichteinheit 
dargestellt.  An  die  auch  mit  dem  Ausland  abgestimmten 
Normallampensiitze  werden  laufend  die  Normal- 
lampen  jeder  Farb tempera tur  der  Industrie  ange- 
schlossen.  An  vielen  lichttechnischen  MeBgeraten  lassen 
sich  Apparatekonstanten  bestimmen,  z.  B.  der  DurchlaB- 
grad  von  Farbfiltern  oder  von  Lichtschwachungseinrich- 
tungen.  Der  Wirkungsgrad,  die  Lichtverteilung,  die  Le- 
bensdauer  von  Lichtquellen  sind  Daten,  die  fiir  Erzeuger 
und  Verbraucher  gleich  wichtig  sind  und  von  der  Bundes- 
anstalt gemessen  werden. 

Die  optisehe  und  photographische  Industrie  laflt  in 
der  PTB  die  Abbildungseigenschaften  optisoher 
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Bild  2.  Yersuchsfeld  fiir  sicherheitstechnische  Arbeiten, 


S y s t e m e ermitteln,  z.  B.  ihre  Brennweite,  VergroBe- 
rung,  das  Offnungsverhiiltnis,  das  Auflosungsvermogen 
usw.  An  optischen  Werkstoffen,  z.  B.  verschiedenen  Glas- 
sorten  und  durchsiehtigen  Kunstharzen,  werden  mit 
genauesten  Verfahren  Brechzahl,  Dispersion,  Absorption 
usw.  gemessen.  Fiir  derartige  Priifungen  sind  unter  ande- 
rem  genaueste  W inkelmessungen  notig  ebenso  wie 
fiir  die  Bestimmung  der  Winkel  an  Winkelprismen  oder 
der  Fehler  von  Teilkreisen.  Auch  diese  Messungen  fiihrt 
die  Bundesanstalt  aus. 

Mit  Interferenzverfaliren  mifit  man  die  Eb  enheit 
von  Feinschliffen  und  erfaBt  dabei  Kriimmungs- 
halbmesser  bis  zu  200  km.  Die  Drehung,  die  die  Po- 
larisationsebene  des  polarisierten  Fichtes  beim  Durch- 
gang  durch  optisch  aktive  Stoffe  — z.  B.  eino  Zucker- 
losung  — erfahrt,  wird  benutzt,  um  den  Zuckergehalt 
schnell  und  sicher  zu  bestimmen  und  die  inter- 
nationale  Zuckerskala  festzulegen.  Als  Be- 
zugsnormale  dienen  von  der  Bundesanstalt  auf  die  Drehung 
der  P olarisationsebene  ' untersuchte  Quarzplatten,  die 
senkrecht  zur  Achse  geschnitten  sind.  Die  Doppelbrechung 
durchsichtiger  Stoffe  steht  in  Zusammenhang  mit  ihren 
inneren  Spannungen.  Durch  Messen  der  Doppel- 
brechung lassen  sich  die  Spannungen  erfassen.  Die  Ver- 
fahren hierfiir  werden  weiter  entwickelt  und  vereinfacht. 

Die  Strahlungs- 
1 e i s t u n g bestimm- 
ter  Strahlungsquellen 
zu  kennen,  ist  fiir 
Technik  und  Medizin 
wichtig.  Gesamtstrah- 
lungsnormale,  deren 
Leistungsabgabe  be- 
kannt  ist,  stehen  der 
Bundesanstalt  als  Be- 
zugsnormalo  zur  Ver- 
fiigung.  Damit  kann 
man  z.  B.  die  Ultra- 
violettabgabe  von 
Entkeimungslampen 
oder  die  Ultrarot- 
abgabe  von  Trocken- 
strahlern  vergleichen. 
Die  Empfindlichkeit 
von  Strahhmgsem- 
pfangern  wird  in 
absolutem  MaB  be- 
stimmt. 

Die  Wirkung  des 
Lichtes  auf  photo- 
graphisches  Negativ- 
material  wird  unter  bestimmten  Bedingungen  (nach 
DIN  4512)  gemessen  und  das  Nogativmaterial  laufend 
gepriift,  ob  die  angegebenen  Werte  eingehalten  werden. 
Diese  Arbeit  gibt  dem  Photographen  die  Sicherheit,  daB 
sein  Aufnahmematerial  beziiglich  der  Lichtempfindlich- 
keit  den  Erwartungen  entspricht. 

Abteilung  V:  Akustik 

Aus  dem  Arbeitsgebiet  der  akustischen  Abteilung  seien 
die Versuche an  Schalliibertragungsanlagen 
und  an  Ultraschallgeraten  erwahnt.  Fiir  die 
Untersuchung  der  Schalliibertragungsgerate  — u.  a.  der 
Mikrophone,  Lautsprecherund  der  sog.  „Elektroakustischen 
Wandler“  — steht  ein  mit  Schlackenwolle  ausgekleideter 
,,schalltoter“  Raum,  Bild  3,  zur  Yerfiigung,  der  mit  den 
fiir  solche  Priifungen  erforderlichen  MeBeinrichtungen 
ausgeriistet  ist  (MeBplatz  zur  Absolutbestimmung  des 
Schalldruckes  im  freien  Schallfeld  nach  dem  Reziprozi- 
tatsverfahren,  Einrichtung  zur  selbsttatigen  Aufzeichnung 
der  F requenzkur v e von  Mikrophonen  und  Lautsprechern). 
Auch  Schwerhorigengerate  werden  hier  gepriift. 

In  den  letzten  J ahren  wurde  der  Ultraschall- 
t h e r a p i e , dem  jungsten  physikalischen  Behandlungs- 
verfahren,  ein  breites  Anwendungsgebiet  erschlossen.  Die 
damit  rasch  zunehmende  Herstellung  und  Benutzung  von 
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Bild  3.  Schalltoter  Raurn  fur  akustische  Versuche. 


Ultraschall-Therapiegeraten  macht  ihre  tiberpriifung  im 
Interesse  der  Arzte  und  Paticnten  erforderlich.  Da  es  ein 
DosismeBgerat  fiir  Ultraschalltherapie  bisher  nicht  gibt 
und  vorerst  nicht  die  Moglichkeit  besteht,  ein  solchea 
(iei'at  zu  entwickcln,  vielo  Fragen  iiber  den  Mechanismus 
der  biologischen  Wirkung  des  Ultraschalls  aber  noch  un- 
gekliirt  sind,  ist  es  fiir  den  Arzt  um  so  wichtiger,  eine 
genaue  Kenntnis  der  abgestrahlten  Schalleistung  und  der 
Energicverteilung  ira  Schallfeld  zu  besitzen.  Der  in  der 
Bundesanstalt  fiir  diese  Messungen  entwickelte  Ultra- 
schalleistungsmesser  ahnelt  einer  unter  Wasser  arbeiten- 
den  Briefwaage,  auf  deren  Wageplatte  der  ,,Schallstrah- 
lungsdruck“  wirkt. 

Weiter  sei  auf  die  zahlreichen  Untersuchungen  der 
Bundesanstalt  hingewiesen,  die  allgemein  der  L a r m - 
ra  i n d e r u n g dienen  sollen.  Fiir  die  Larmbestimmung 
in  VVohnhausern  sind  MeBverfahren  auszuarbeiten,  die 
die  Schalldammung  von  Wanden  und  die  Korperschall- 
iibertragung  durch  die  verschiedenen  Bauweisen  ermitteln 
lasson.  Auch  die  Bundesbahn  und  die  Kraftfahrzeug- 
industrie  sind  sehr  an  diesen  Untersuchungen  interes- 
siert,  da  die  physikalisch  einwandfreie  Priifung  eines 
Schallschluckstoffes,  eines  Entdrohnmittels,  eines  gummi- 
gefederten  Rades,  eines  ,,gerauschlosen“  Getriebes  usw. 
oft  von  groBer  wirtschaftlicher  Bedeutung  ist. 

Abteilung  VI:  Atomphysik 

In  immer  steigendem  MaBe  verwenden  Medizin  und 
Technik  natiirliche  und  kiinstliche  radioaktive  Ele- 
ment e und  Isotope.  Voraussetzung  fiir  ihre 
sichere  und  gefahrlose  Handhabung  und  Anwendung 
ist  die  Bestimmung  der  Intensity  und  der  Eigenschaften 
ihrer  Strahlung.  Die  zur  Priifung  eingereichten  Praparate 
werden  an  einen  Satz  von  Standards  angeschlossen,  bei 
dem  wiederum  durch  internationalen  Vergleich  groflt- 
mogliche  Genauigkeit  erreieht  wird. 

Eine  zweite  grundlegende  Aufgabe  besteht  in  derMessung 
der  absoluten  GroBe  der  internationalen  Rontgeneinheit  r. 
Die  Geriite  autorisierter  Priifstellen  lassen  sich  an  die 
Standardanlage  anschlieBen.  Von  besonderer  Bedeutung 
fiir  die  Allgemeinheit  sind  Strahlenschutzmessungen  an 
medizinischen  und  technischen  Rontgenanlagen.  Bei  der 
Sorglosigkeit,  mit  der  vielfach  noch  mit  Rontgenstrahlen 
gearbeitet  wird,  kann  man  die  Bedeutung  dieser  Messungen 
nicht  genug  unterstreichen.  Die  Zusammenarbeit  mit 
nationalen  und  internationalen  Kommissionen  und  Be- 
rufsgcnossenschaften  ist  gerade  auf  diesem  Gebiet  von 
besonderer  Bedeutung,  da  iiber  die  Strahlenschadigungen 
an  Menschcn  die  Mediziner,  PhySiker  und  Ingenieure  in 
gleicher  Weise  zu  Wort  kommen  miissen. 

Dio  Bundesanstalt  beschaftigt  sich  auch  mit  der  Ver- 
vollkommnung  von  Verfahren  der  Elektronenmi  • 
kroskopie  und  der  Elektronenbeugung. 


Die  Inbetriebnahme  eines  Elektronenmikroskops  steht 
unmittelbar  bevor. 

Fiir  die  praktische  Anwendung  der  Metalle  ist  es  von 
Bedeutung,  zu  wissen,  welche  Veranderungen  die  M e t a 1 1- 
oberfliiche  bei  der  spanlosen  und  spangebenden  Be- 
arbeitung,  bei  der  statischen  und  dynamischen  Belastung 
und  beim  VorschleiB  erleidet.  Es  wurde  festgestellt,  daB  bei 
einer  Storung  des  Gefiiges  eine  Elektronenemission  einsetzt 
und  dafi  die  Austrittsarbeit  fiir  Photoelektronen  kleiner 
wird.  Auf  Grand  dieser  Tatsacho  wurden  mit  Hilfe  des 
Geigerspitzenziihlers  Boarbeitungsvorgange,  Dehnungs-  und 
ZerreiBmessungen,  Ermudungserscheinungen,  VersehleiB- 
messungen,  Rekristallisationsvorgange  und  Umwand- 
iungen  verfolgt.  Diese  Messungen  kann  man  in  der  Werk- 
zeugmasehine  wiihrend  des  Bearbeitungsvorganges,  in 
der  Priifmaschine  Oder  auch  im  Betrieb  vornehmen. 
Bei  Aluminium  und  seinen  Legierungen  konnte  das  Ver- 
fahren so  weit  ausgearbeitet  werden,  daB  der  Spitzenzahler 
bei  einer  bestimmten  vorgegebenen  Dehnung  zum  An- 
sprechen  kommt.  Nadi  dem  gleichen  Verfahren  kann  man 
auch  Messungen  liber  die  Stability  und  Instability  der 
Oberflache  an  Nichtmetatlen  durchfiihren.  Auf . diese 
Weise  lieBen  sich  u.  a.  Zermahlungsvorgiinge  an  verschie- 
denen Substanzen  verfolgen  und  ein  neues  Verfahren  fiir 
Staub untersuchungen  entwickeln. 

* 


Der  vorstehende  kurze  Bericht  vermittelt  einen  Ein- 
druck  von  der  Vielfaltigkeit  der  Aufgaben  der  Physikalisch- 
Technischen  Bundesanstalt  sowie  von  der  Bedeutung,  die 
diese  Aufgaben  fiir  die  gesamte  Wirtschaft  und  insbeson- 
dere  fiir  die  Technik  haben.  Vieles  ist  here  its  in  der  kurzen 
Zeit  des  Aufbaues  erreieht  worden,  doch  ist  der  Aufbau 
bei  weitem  noch  nicht  abgeschlossen,  und  es  bedarf  weiter- 
hin  groBer  Anstrengungen,  wenn  man  alle  Arbeiten  in  dem 
erforderlichen  AusmaB  durchfiihren  will.  Notwendigerweisc 
liegt  im  Augenbliek  das  Schwergewicht  auf  den  Priifungen, 
die  zu  einem  groBen  Teil  gesetzlich  festgelegt  sind.  Das 
Ziel  des  weiteren  Aufbaues  muB  es  sein,  die  Voraussetzun- 
gen  zu  schaffen,  unter  denen  die  grundlegenden  wissen- 
schaftlichen  und  technischen  Probleme,  die  alle  Zweige 
der  Industrie  an  die  Bundesanstalt  herantragen,  in  groBerem 
Umfange  bearbeitet  werden  konnen,  als  es  z.  Zt.  moglich  ist. 

B 2702 


Quarz-Ultraschallgeber  fur  hohe 
Beanspruchungen 

Die  Elektroden  der  Ultraschallquarze  bestehen  gewohnlich 
aus  eingebrannten  Edelmetallschichten.  Werden  die  Schallgcber 
jedoch  hoch  belastet,  so  ist  die  Lebensdauer  dieser  Me  tall - 
schichten  sehr  begrenzt;  die  Kavitation  bewirkt,  daB  Locber 
in  der  Schicht  entstehen;  auBerdera  dispergiert  das  Schicht- 
metall  in  die  angrenzende  Flussigkeit. 

Verwendet  man  dagegen  Drahtgitter  an  Stelle  der  Schichten, 
so  tritt  dieser  Nachteil  nicht  auf1).  Durch  Versuchsreihen  wurde 
festgestellt,  daB  ein  Drahtabstand  von  2 mm  vollig  ausreicht. 
Als  Gitter  brachte  man  hartgezogene  Kupferdrahte  von  0,2  mm 
Dinr.  parallel  zueinander  an  einem  die  ringformige  Halterung 
der  Quarzplatte  umgebenden  zweiten  Ring  an.  Das  im  Medium 
entstehende  Schallfeld  kommt  bei  dieser  Anordnung  in  un- 
mittelbare  Wechsel wirkung  mit  der  harten  Quarzoberflachc. 
Selbst  bei  groBtmoglicher  Belastung  des  Quarzes  wurde  die 
Oberflache  nicht  angegriffen.  Wegen  der  verhaltnismaBig  kleinen 
Kapazitat  des  Drahtgitters  kann  die  Betriebskapazitiit  des  elek- 
trischen  Schwingungskreises  niedrig  gebalten  werden,  so  daB 
sich  eine  hohe  Resonanzspannung  verwenden  liiBt.  Bei  cin- 
seitiger  Schallabstrahlung  Uegt  die  Riickseite  des  Quarzes  auf 
einer  luftgefiillten,  mit  Kupferfolie  abgeschlossenen  Kaspel 
auf,  so  daB  in  Gegenrichtung  zur  Schallwelle  kein  merklicher 
Strahlungswiderstand  entsteht.  N 2813  0.  8. 


0 H.  H.  Rust:  Quarz-Ultraschallgeber  fiir  hohe  Beanspruchungen.  Natur- 
wiss.  Bd.  38  (1951)  8.  235/36.  Daraus  dieser  Auszug. 
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Ergebnisse 

neuer  Forschungs-  und  Entwicklungsarbeiten 
der  Reichswerke  Salzgitter-Watenstedt 

Wahrend  in  der  Nachkriegszeit  ein  groBer  Teil  der  Werksanlagen  der  Reichswerke  mit  einem 
Wert  von  mehr  als  100  Millionen  DM  der  Demontage  und  Entmilitarisierung  zum  Opfer  fiel,  wurden 
die  Forschungs-  und  Entwicklungsarbeiten  bei  den  Reichswerken  fortgesetzt.  Sie  erstreckten  sich 
vornehmlich  auf  die  Forderung,  ‘Aufbereitung  und  Verhuttung  des  kieselsaurereichen  Erzes,  auf 
die  Gewinnung  billiger  Baustoffe  aus  Hochofenschlacke  und  Flugasche  und  auf  die  Entwicklung 
neuer  Bauverfahren  bzw.  eine  Verbilligung  des  Wohnungsbaues.  In-  den  folgenden  funf  Kurz- 
berichten  werden  einige  bemerkenswerte  Ergebnisse  dieser  Arbeiten  mitgeteilt. 


Auswirkungen  der  Verbundwirtschaff  zwischen  Hochofen,  Kokerei  und 
Kraftwerk  auf  der  Hutte  Watenstedt 

Von  Dr.-lng.  Paul  Rheiniander,  Wolfenbiittel 


Beim  heutigen  Stand  der  Verhiittungs-  und  Aufberei- 
tungstechnik  kann  man  aus  einem  vorwiegend  aus  Salz- 
gittererz  bestehenden  Moller  1 t Roheisen  mit  1 t Koks 
erzeugen,  d.  h.  der  Koksverbraueh  liegt  in  Grenzen,  wie 
er  auch  bei  der  Verhuttung  anderer  Erze  iiblich  ist.  Trotz- 
dem  ist  wegen  der  groBen  Entfernung  von  der  Kohlen- 
basis,  dem  Rulirgebiet,  die  Brennstoff-  und  Energiewirt- 
schaft  auf  der  Hutte  Watenstedt  von  besonderer  Bedeu- 
tung.  Bei  der  Erriehtung  der  Anlagen  wurde  deshalb  ein 
enger  energiewirtschaftlicher  Verbund  zwischen  Hochofen, 
Kokerei  und  Kraftwerk  hergestellt,  der  sich  in  den  Betriebs- 
jahren  1940  bis  1945  gut  bewiihrt  hat.  Nach  der  Wieder- 
inbetriebnahme  der  Hutte  im  Jahre  1948  wurden  die  fol- 
genden Erhebungen  iiber , die  Auswirkungen  dieser  Ver- 
bundwirtschaft  angestellt. 

Die  einzelnen  Anlagen 

Gegen  Ende  des  Jahres  1944  wurden  in  sechs  Batterien 
der  Kokerei  taglich  7 500  t Kohle  durchgesetzt.  Etwa  ein 
Fiinftel  des  Koksofengases  wurde  in  eigenen  Betrieben  ver- 
braucht,  vier  Funftel  wurde  einem  Ferngasnetz  zugefiihrt, 
das  im  Osten  bis  Berlin,  im  Siiden  bis  Kassel  und  im 
Westen  bis  Hannover  reicht.  Zur  Unterfeuerung  der 
Kokerei  diente  ausschliefilich  Hochofengas  aus  zehn  Hoch- 
• ofen,  das  auBerdem  fur  die  Geblaseanlage,  die  Winderhitzer 
des  Hochofenbetriebes,  zur  Beheizung  der  Ofen  im  Stahl- 
und  Walzwerk,  in  der  Erzvorbereitung  mid  fiir  die  Behei- 
zung der  Dampfkessel  im  Kraftwerk . verwendet  wurde. 
Das  Kraftwerk  mit  einer  installierten  Leistimg  von 
290  000  kW  ist.  fiir  gemischte  Steinkohlenstaub-  und  Gas- 
feuerung  eingerichtet,  so  dad  das  gesamte  iibrigbleibende 
Hochofen-  mid  Koksofengas  — auch  kurzzeitig  anfallende 
Spitzon  — ausgenutzt  werden  kann. 

Von  diesen  Anlagen  sind  nach  der  Demontage  noch  fol- 
gende  in  Betrieb : das  Kraftwerk  mit  seiner  ehemaligeii 
Gesamtleistung,  eine  Batterie  der  Kokerei  mit  1250  t 
Tagesdurchsatz,  zwei  Hochofen,  die  Erzvorbereitung  mid 
einige  andere  Betriebe  der  Hiitte,  die  jedoch  fiir  den  War- 
meverbrauch  unerheblich  sind. 

Die  Erzeugnisse  aus  1 t Kokskohle 

1 t Kokskohle  liefert  bei  der  Verkokung  655  kg  Hoch- 
•ofenkoks  sowie  70  kg  Brechkoks  hnd  Grus  (die  beide  fiir 
Heizzwecke  vom  Werk  abgegeb'en  bzw.  auf  den  Sinter - 
bandern  der  Erzvorbereitung  benutzt  werden),  325  Nm1 
Koksofengas  mit  einem  unteren  Heizwert  von  3830 
kcal/Nm3,  26  kg  Teer  und  9 kg.Rohbenzol.  Im  Hochofen 
erhalt  man  aus  1 t Koks  4000  Nm3  Hochofengas  mit 
einem  Heizwert  von  1000  kcal/Nm3;  davon  verbraucht 
der  Hochofen  fiir  Geblase  und  Wmderhitzer  einschl.  der 


ZahlentafeJ  1.  B ei  den  Reichswerken  fOr  Fremdversor- 
gungfrci  werdende  Mengen  an  Brecliicoks  und  Koks* 
grus,  Koksofen-  und  Hochofengas. 


- 

Brech- 
koks + 
Koksgrus 

Koksofen- 

gas 

flochofcn- 

gas 

Summe 

Menge  kg  je  t Kokskohle 

Nm*  jc  t Kokskohle 

70 

325 

655 

uuterer  Heizwert  kcal /kg 
kcal/Nm3 

7000 

3830 

1000 

. gebimdene  Warme 

keal/t  Kokskohle 

490  000 

1 240  000 

055  000 

2 385  000 

Verteilungsverluste  1800  Nm3  und  die  Kokerei  einschl. 
Dampfverbrauch  1200  Nm3  je  t Hochofenkoks,  so  daB 
1000  Nm3  Hochofengas  je  t Hochofenkoks  bzw.  655  Nm3 
Hochofengas  je  t Kokskohle  zur  Verwendung  ‘auBerhalb 
des  Hochofens  und  der  Kokerei,  z.  B.  fiir  die  Erzvorberei- 
tung und  das  Kraftwerk,  iibrigbleiben.  Nach  Zahlentafel  1 
enthalten  — ohne  Beriicksichtigung  von  Teer  und  Ben- 
zol — diese  N.ebenerzeugnisse  2,4  Millionen  kcal  je  t Koks- 
kohle bzw.  bei  einem  Heizwert  von  7000  kcal  je  kg  Koks- 
kohle rd.  34%  der  eingebraehten  Warme.  Bei  dem 
Verbundbetrieb  von  Hochofen  und 
Kokerei  wi'rd  also  mehr  als  ein  Drittel 
der  insgesamt  aufgewandten  Warme 
auBerhalb  des  Hochofen  - und  Kokerei- 
betriebes  nutz  b a r. 

Der  Vorteil  gasformiger  Brennstoffe 

Die  tatsiichlichen  Vorteile  des  Verbundbetriebes  sind 
aber  noch  groBer,  weil  die  Nebenerzeugnisse  hauptsachlich 
aus  gasformigen  Brennstoffen  bestehen,  bei  deren  Ver- 
wendung der  feuermigstechnische  Wirkungsgrad  besser  ist 
als  bei  festen  Brennstoffen.  Nach  dem  Heizwertverhaltnis 
3830:  7000  ersetzt  1 Nm3  Koksofengas  0,55  kg  Steinkohlg. 
Die  tatsachliche  ,,Aquivalenzzahl“  liegt  aber  hoher,  und 
zwar  bei  gewerblichen  und  industriellen  Feuerungen 
zwischen  0,7  und  1,3  kg  Normalkohle  je  Nm3  Gas  und  beim- 


Zahlentafel  2.  Gasabgabc  d urch  die  Ferngasversorgung 
der  Reichswerke  im  Durchscliaitt  des  lrjtzteii  Vier- 
teljahres  1 950. 


Haushalt 

Gewerbe  u. 
Industrie 

Gcsamt 

Nm3/Monat 

Nm8/Monat 

Nm3/Monat 

Inneres  Verso rgungsgebiet 

Salzgitter  

1 Q93  000 

1 059  000 

2 652  000 

Versorgungsgebict  Hannovcr/Kassel 

5 732  000 

2 956  000 

8 688  000 

Versorgungsgebiet  Ostzone  < . 

830  000 

420  000 

1 250  000 

insgesamt 

8155  000 

4 435  000 

12  590  000 

Anfceile  in  % 

05 

35 

100 
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Kochen,  Backen  und  bei  der  Warmwasserbereitung  im 
Haushalt  bei  2,0  leg  Normalkohle  je  Nm3  Gas1). 

Nach  Zahlentafel  2 wurden  Ende  1950  von  der  Fern- 
gasversorgung  der  Reichswerke  65%  des  Gases  an  den 
Haushalt  und  35%  an  die  Industrie  geliefert.  Rechnet  man 
fur  den  Haushalt  mit  einer  Aquivalenzzahl  von  2,0  und 
fur  die  Industrie  mit  dem  niedrigsten  Wert  von  0,7  so 
ergibt  sich  eine  durchschnittliche  Aquivalenzzahl  von  rd. 
1,5.  Da  mit  zunehmender  Gasabgabe  der  Anted  Industrie- 
gas  gegeniiber  Haushaltsgas  ansteigt,  wird  diese  Zahl  in 
Zukunft  kleiner  sein.  Rechnet  man  nur  mit  1,25  kg  Kohle 
je  Nm3  Koksofengas,  so  wird  beim  Endverbraueher  je  t 
Kokskohle,  die  in  Watenstedt  durchgesetzt  wird,  der 
Warmewert  von  325  ■ 1,25  = 406  kg  Steinkohle  durcli 
Koksofengas  ersetzt. 

Das  Hochofengas  wird  in  der  Erzvorbereitung  der 
Reichswerke  verbraucht  und  ersetzt  dort  Generatorgas. 
Bei  einem  Wirkungsgrad  des  Generators  von  75%  liefert 
1 kg  Kohle  5250  kcal  in  Gasform,  d.  h.  1 Nm3  Hochofengas 
ersetzt  1000  : 5250  = 0,19  kg  Kohle  und  655  Nm3  Hoch- 
ofengas ersetzen  125  kg  Generatorkohle.  Die  gesamte  Gut- 
schrift  je  t Kokskohle  betragt  demnach  406  kg  Hausbrand- 
und  Industriekohle  fiir  das  Koksofengas,  125  kg  Generator- 
kohle fur  das  Hochofengas  und  70  kg  Brechkoks  und  Koks- 
grus;  das  ergibt  zusammen  601  kg  je  t Kokskohle.  Die 
durch  Koksofengas,  Hochofengas, 
Brechkoks  und  Koksgrus  a u B e r h a 1 b 
des  Hochofen-'  und  Kokereibetriebes 
ersetzte  Brennstoffmenge  betragt  also 
60  Gew.-%  der  verkokten  K o h 1 e.  Bei  einem 
Kokssatz  von  1000  kg  je  t Roheisen  und  einem  Koksaus- 
bringen  von  655  kg  je  t Kokskohle  sind  also  z.  B. 
1000  : 0,655  = 1527  kg  Kokskohle  je  t Roheisen  not- 
wendig.  Dabei  entsteht  eine  Gutsehrift  von  60%,  das 
sind  920  kg  Kohle  je  t Roheisen. 

Aulier-  und  innerbetriebliche  Auswirkungen^ 
der  Verbundwirtschaft 

In  Bild  1 sind  fur  einen  Kokssatz  von  1000  kg  je  t Roh- 
eisen der  Kolcskohlenverbrauch  je  t Roheisen  und  die 
durch  deri  V et'bund betrieb  entstehende  Gutsehrift  in  Ab- 
hangigkeit  von  der  Aquivalenzzahl  — kg  Steinkohle  je 
Nm3  Koksofengas  — dargestellt.  Man  erkennt,  wie  sehr 
diese  Gutsehrift  von  der  Art  der  Koksofengasverwendung 
bzw.  der  Aquivalenzzahl  beim  Ferngasverbraucher  ab- 
hangt.  Da  sich  die  Zahlen  dieses  Schaubildes  verhaltnis- 

*)  G.  Wagemr:  Die  technische  und  wirtschaftliche  Bewertung  gasformiger 
Brennstoffe.  Ruudsch.Nr.  42/50  des  Deutschen  Vereins  von  Gas-  und  Wasser- 
fachmannem.  — G.  Wagener : Gaswarme;  rechnerische  Unterlagen  ihrer  Ver- 
wendung  in  Industrie  und  Gewerbe.  Essen  1948.  — ■ Fr.  MUh:  Bewertung  ver- 
schicdener  Brennstoffe.  Mitt.  369  der  Wiirmestelic  des  Vereins  Deutsclier 
Eiscnhiittenleute.  — W . Heiligcnstedt:  Wiirmeteehnisohe  Rechnungen  fur 
IndustricSfen.  Diisseldorf  1941.  — P.  FJieintunder:  Entwicklung  der  Feue- 
rungen  der  Eisenindustrieunter  dem  Einfluli  der  Ferngasversorgung.  Mitt.  1 56 
der  Warm cs telle  des  Vereins  Deutsclier  EisenhUttenleute.  Diisseldorf  1930. 


a Gcsamtkohlenvcrbmich 
(1527  kg) 

b Verbraucii,  verringert  durcli 
Gutscliriften  (607  kg) 

c = d + e + f Gutscliriften 
(920  kg) 

d Gutscliriften  fiir  Koksofengas 
(622  kg) 

e Gutscliriften  fiir  Hochofen- 
gas (191  kg) 

I Gutschriften  fiir  Brechkoks 
und  Grtis  (107  kg) 
Dieangcgebcnen  Zahlen  beziehen 
sich  auf  eineiiouivalenzzahl  von 
1 ,25  kg  Kohle/Nm3  Koksofengas. 


Bild  1.  Kohlenverbrauch  und  -gutschriften  bei  der  Verbund- 
wirtschaft zwischen  Hochofen  und'  Kokerei. 

Kokssatz  1000  kg  je  t Roheisen 

gleich  zum  Kokssatz  je  t Roheisen  andern,  kann  man 
daraus  den  Kokskohlenverbrauch  und  die  durcli  die  Ver- 
bundwirtschaft entstehenden  Gutschriften  fur  alle  bei 
der  Roheisencrzeugung  und  dem  Gasabsatz  vorkommendeif 
Betriebsverhaltnisse  erreehnen. 

Die  ungewohnlich  gute  Brennstoffausnutzung  durch 
Unterfeuerung  der  Kokerei  mit  Hochofengas  und  Abgabe 
des  gesamten  Koksofengases  als  Fern  gas  an  Haushalt  und 
Industrie  wirkt  sich  in  doppelter  Weise  aus : einmal  auBer- 
halb des  eigenen  Betriebes  durch  Versorgung  zahlreicher 
Feuerungen  in  Industrie  und  Haushalt  mit  hocliwertigem 
Gas,  zum  anderen  imierbetrieblich  durch  Verbilligung  der 
Eisenerzeugung  infolge  hoher  Verkaufserlose  fiir  Koks- 
ofen-  und  Hochofengas. 

Fur  viele  industrielle  und  gewerbliche  Warmeverbrau- 
cher  ist  das  Koksofengas  ein  unentbehrlicher  Brennstoff  ge- 
worden.  Es  kann  nur  dann  wirtschaftlich  erzeugt  und 
preiswert  abgegeben  werden,  wenn  der  zwanglaufig  gleich- 
zeitig  anfallende  Koks  Absatz  findet  (Koks-Gas-Sehere). 
In  dieser  Hinsicht  erganzt  sich  der  Koksofengasbedarf  des 
mitteldeutschen  Raumes  mit  dem  Koksbedarf  der  Hoch- 
ofen der  Htitte  Watenstedt. 

Die  innerbetriebli  chen  Vorteile  der  Verbundwirtschaft 
sind  nach  der  Demontage  des  Stahl-  und  Walzwerks  gro- 
Benteils  dadurch  zunichte  gemacht  worden,  dafi  das  in 
Watenstedt  erzeugte  Roheisen  in  den  Hochofen  anderer 
Hiitten  unter  zusatzlichem  Brennstoffaufwand  wieder  ein- 
geschmolzen  werden  muB.  Man  rechnet  allerdings  mit  der 
baldigen  Wiedererrichtung  eines  Stahl-  und  Walzwerks  im 
Salzgittergebiet,  so  daB  das  Roheisen  in  einer  Hitze  bis 
zum  Walzprodukt  verarbeitet  werden  kann.  Dann  erst 
werden  sich  die  Vorteile  der  oben  geschilderten  Verbund- 
wirtschaft wieder  voll  auswirken.  B 2694a 


Blockbruchbau 

und  seine  Ergebnisse  beim  Abbau  des  Salzgittererzes 

Von  Dipl.-Berging.  Heinz  Prause,  SalzgiHer 


Mit  einem  Erzvorrat  von  2 Milliarden  t ist  Salzgitter 
das  weitaus  grofite  Eisenerzvorkommen  Deutschlands 
und  gehort  zu  den  grofien  Lagerstatten  Euro  pas. 

Als  im  Jahre  1937  mit  der  Griindung  der  Reichswerke 
die  Gewinnung  des  Eisenerzes  im  Salzgittergebiet  in  so 
groBen  Betriebseinheiten  geplant  wurde,  wie  sie  bisher  im 
deutschen  und  auch  im  europaischen  Bisenerzbergbau 
nicht  iiblich  waren,  stand  der  Bergmann  vor  vollig  neuen 
Aufgaben.  Machtigkeitsschwankungen  von  1 bis  100  m, 
weeliselndes  Einfallen  von  0°  bis  90°  waren  die  von  der 
Lagerstatte  her  fiir  die  bergmannische  Gewinnung  ge- 
gebenen  Voraussetzungen.-Die  Planung  dagegen  verlangte 
konzentrierte  Forderung,  d.  h.  hohe  Leistimg  bei  moglichst 
niedrigen  Selbstkosten.  Bei  den  mit  groflter  Beschleunigung 
und  an  moglichst  vielen  Stellen  angesetzten  Abbau'- 
versuchen  stellte  sich  bald  heraus,  daB  nur  Bruchbau- 
methoden  geeignet  sind,  die  Wiinsche  nach  groBter  Wirt- 


schaftlichkeit  zu  erfullen.  Das  teihveise  steile  Einfallen 
des  Erzkorpers  und  die  groBen  Machtigkeiten  muBten 
dazu  ausgenutzt  werden,  bei  groBen  Sohlenabstanden 
unter  weitgehendem  Vermeiden  von  waagerechten  Be- 
wegungen  in  Abbauscheiben  das  Erz  durch  Ausnutzen 
seiner  Schwerkraft.  von  vor  Ort  bis  in  die  Forderwagen 
selbstandig  fallen  und  rutschen  zu  lassen. 

Zur  Zeit  der  Griindung  der  Reichswerke  war  auf  der 
den  Vereinigten  Stahlwerken  gehorenden  Grube„Fortuna“, 
die  unter  ahnliclien  montangeologischen  Verhaltnissen 
wie  die  Betriebe  der  Reichswerke  arbeitet,  fiir  steiles 
Einfallen  und  Machtigkeiten  bis  zu  20  m der  sog.  Weitungs- 
bruchbau  entwickelt  rmd  mit  gutem  Erfolg  eingefuhrt 
worden.  Dieses  Verfahren  wurde  von  den  Reichswerlren 
teilweise  iibernommen,  brachte  jedoeh  keine  Losung  fiir 
den  Abbau  der  machtigen  und  flachliegenden , Lager- 
stattenteile.  - ‘ 
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SeigemO  Schnitt 


dlodtbreife 


Bild  1 bis  3.  Grund- 
satzliche  Anordnung 
beim  Blockbruchbau. 


Grundsdtzliche  Wirkungsweise  des  neuen 
Verfahrens 

Aus  den  genannten  Griinden  wurde  ein  vollig  anders- 
artiges  Abbauverfahren  entwickelt,  das  bei  Machtigkeiten 
ab  30  m und  jedem  Einfallen  angewendet  werden  kann. 
Folgendes  Prinzip  tiegt  diesem  mit  Blockbruchbau  be- 
zeichneten  Verfahren  zugrunde,  vgl.  Bild  1 bis  3. 

Aus  der  Lagerstatte  wird  ein  Erzblock  herausgeschnitten 
mit  mittleren  Abmessungen  von  50  m • 50  m Grundflaehe 
und  30  bis  120  m Hohe.  Entsprechend  diesen  MaBen  be- 
tragt  der  Erzinhalt  eines  solchen  Blocks  mehrere  100000  t 
bis  zu  1,5  Millionen  t.  An  drei  senkrechten  Begrenzungs- 
flaehen  wird  der  Block  durch  Auffahren  schmaler  Wei- 
tungsbaue  aus  seiner  Umgebung  lierausgelost  und  durch 
einen  waagerechten  Schram  untersehnitten.  Die  so  ge- 
schaffenen  Hohlraume  werden  durch  das  von  oben  nach- 
brechende  Erz  wieder  verfullt.  Ein  Abzielien  des  nach- 
gebrochenen  Erzes  bewirkt  ein  weiteres  Hereinbrechen 
von  Erz,  so  daB  der  Bruch  sich  allmahlich  bis  in  den 
Alten  Mann  (bei  steilem  Einfallen)  bzw.  in  das  Hangende 
(bei  flachem  Einfallen)  fortpflanzt.  Ein  wesentlicher  Teil 
der  Zerkleinerungsarbeit  wird  dabei  vom  Erz  selbst 
geleistet;  das  dem  Block  auflagernde  Gestein  wird  nach 
vuiten  gezogen,  bis  es  in  der  Hohenlage  der  Unterschneide- 
scheibe  erscheint  und  damit  die  Beendigung  des  Abzieh- 
vorganges  anzeigt. 

Dieses  grundsiitzlich  sehr  einfache  Verfahren  verlangt 
jedoch  eine  sehr  sorgfaltige  Durchfiihrung  umfangreicher 
Vorriehtungsarbeiten  und  eine  eingehende  Vorausbe- 
rechnung  und  Uberwachung  des  Abziehvorganges,  der 
fur  das  planmafiige  und  gesteuerte  Brechen  des  Erzblocks 
von  weitgehender  Bedeutung  ist.  Die  Vorrichtung  fur 
einen  Block  mittlerer  Abmessungen  dauert  etwa  ein  Jahr 
und  erstreckt  sich  auf  das  Auffahren  von  Abbaustrecken 
fur  die  Herstellung  der  senlcrechten  Sehnitte,  die  als 
Schlitz  und  Kerbe  bezeichnet  werden,  auf  das  Auffahren 
des  Schrames  mid  auf  die  Anlage  von  Strecken  zum  Ab- 
fordern  und  Zerkleinern  des  Erzes  den  sog.  Roststreeken 
und  -kammern,  die  imterhalb  des  Schrames  angelegt  sind. 


Das  in  sich  selbst  zusammenbrechende  Erz  rutscht 
den  durch  Sicherheitspfeiler  geschutzten  Rostkammern  zu 
und  wird  hier  von  Hauern  mit  dem  Abbauhammer  so 
weit  zerkleinert,  daB  es  durch  kurze  Roll-Locher  von 
1 m2  Quersclinitt  den  Ladestrecken  zurutschen  kann;  bei 
harterem  Erz  — wie  es  in  groBeren  Teufen  ansteht  — 
muB  die  Zerkleinerung  vielfach  durch  Schieflarbeit  unter- 
stiitzt  werden. 

Die  Weiterbeforderung  in  den  Ladestrecken  besorgen 
Schrapper,  die  das  Erz  entweder  unmittelbar  oder  iiber 
ein  Sammelband  in  die  Forderwagen  laden.  Die  Lade- 
stellen  sind  mit  mechanischen  Vorziehern  ausgeriistet  und 
ermoglichen  eine  Forderung  von  1500  t in  zwei  Schichten. 

Vorzuge  und  Nachteile  des  Verfahrens 

Die  wesentliehen  Vorteile  dieses  fur  Europa  neuen  Ab- 
bauverfahrens,  das  in  iihnlicher  Form  schon  soit  Jahren 
im  nordamerikanischen  Erzbergbau  angewendet  wird, 
bestehen  in  folgenden  Punk  ten : 

1.  starker  Zusammenfassung  der  Forderung; 

2.  Revierleistungen,  die  schon  jetzt,  d.  h.  bei  noch  nicht 
abgeschlossener  Entwicklung  von  Verbesserungsmoglicli- 
keiten,  30%  iiber  den  besten  Leistungen  bei  anderen 
Abbauverfahren  liegen ; 

3.  fiir  ein  Bruchbauverfahren-ungewohnlich  ldeinem  Ab- 
bauverlust  von  etwa  10%; 

4.  weitgehender  Unabhangigkeit  von  Harte  und  Stand  - 
festigkeit  des  Erzes  und  des  Nebengesteins; 

5.  Vermin  derung  der  Erzfallgefahr  wegen  des  Fehlens 
grofier  offener  Raume  und  damit  erhohte  Sicherheit. 
Wie  sich  iiberall  in  der  Technik  bei  Neuen twicklungen 

nicht  nur  Vorteile  zeigen,  mtissen  auch  beim  Blockbruch- 
bau Nachteile  in  Kauf  genommen  werden,  die  aber 
durch  die  Weiterentwicklung  unserer  Aufbereitungsver- 
fahren  zum  groBen  Teil  wieder  ausgeglichen  werden  konnen. 

Der  Blockbruchbau  erlaubt  keine  selektive  Forderung, 
d.  h.  dort,  wo  innerhalb  eines  Blockes  besonders  hocli- 
wertige  oder  besonders  schlechte  Erze  getrennt  gefordert 
werden  sollen,  ist  das  Verfahren  nicht  anwendbar.  Ferner 
ist  bis  zu  einem  gewissen  Grade,-  der  von  der  Sorgfaltigkeit 
der  Abbaufiihrung  weitgehend  abhangig  ist,  das  Bei- 
brechen  von  taubem  Nebengestein,  also  eine  geringe  Ver- 
diinnung  des  anstehenden  Erzes  auf  dem  Wege  vom  StoB 
bis  in  den  Forderwagen,  nicht  zu  vermeiden.  Das  Aus- 
halten  von  Nebengemengteilen  ist  jedoch  in  der  Auf- 
bereitung  billiger  als  der  Verzicht  auf  ein  Abbauverfahren, 
das  durch  seine  hohen  Leistungen  eine  gute  Wirtschaft- 
lichkeit  versprieht. 

Mit  diesem  Blockbruchbau,  der  zum  erstenmal  im  Jahre 
1944  auf  der  Grube  Finkenkuhle  versuchsweise  angewendet 
wurde,  erzielt  man  schon  heute  unter  und  iiber  Tage 
Gesamtleistungen  von  6 bis  7 t je  Mann  und  Schicht, 
wahrend  beispielsweise  die  Durehschnitts-Leistungen  in 
er  Minette  mit  5 t je  Mann  und  Schicht  angegeben 
werden.  Es  ist  zu  erwarten,  dafl  das  Blockbruehbauver- 
fahren  wesentlich  zur  Verbilligung  und  zur  Schaffung 
eines  krisenfesten  Dauerabsatzes  des  Salzgittererzes  bei- 
tragt.  B 2694b 


Neue  Erfolge  der  NaBaufbereitung  saurer  Erze 

Von  Dipl.-lng.  Arnold  Goltz,  Salzgitter 


Das  Salzgittererz  ist  durch  seinen  sauren  Charakter,  d.li. 
durch  seinen  KieselsaureiiberschuB,  gekennzeichnet  (z.  B. 
bei  30%  Eisen:  25%  Kieselsaure  und  4%  Kalk).  Unab- 
liangig  davon,  ob  im  Hochofen  das  same  oder  basische 
Schmelzverfahren  angewandt  wird1),  ist  die  Aufbereitung, 
d.  h.  das  AbstoBen  von  Schlaekenbildnern,  vor  dem  Hoch- 
ofenprozefi  fur  das  Salzgittererz  von  besonderer  Bedeutung. 
Die  ursprunglich  angewandten  Verfahren 
Urspriinglich  waren  bei  den  Reicliswerken  vier  Aufberei- 
tungsverfahren  vorgesehen  und  ausgebaut  worden : 


1.  das  thermomagnetische  Verfahren  (LuN 
gi-Verfahren),  bei  dem  das  Erz  zerkleinert,  im  Dreh- 
rohrofen  gerostet  und  iiber  eine  Magnetwalze  in  Berge 
imd  Konzentrat  geschieden  wird; 

2.  das  Sieb  - Sinter-Verfahren,  bei  dem  das 
Erz  gebrochen  und  das  eisenreichere  Feinerz  auf  dem 
Sieb  vom  eisenarmeren  Stiickerz  getrennt  und  an- 
schlieBend  gesintert  wird; 

*)  Vgl.  P.  Rheinland  er:  Salzgitter  / Ittlckblick  und  Ausblick.  VDI-Nacli- 
riclitcn  Nr.  12  voni  16.  Juni  1951  S.  4. 
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3.  das  Krupp-Renn-Verfahren,  bei  dem  im 
Drehrohrofen  das  Erz  in  einen  teigartigen  Zustand 
gebracht,  das  Eisenoxyd  reduziert  und  der  aus  dem 
Ofen  ausgetragene,  mit  Risen kiigelchen  durchsetzfce 
Schlackenkuchen  zerkleinert  wil'd,  worauf  durch  einen 
Magnetscheider  die  Eisengranalien  ausgetragen  werden; 

4.  das  NalJaufbereitungsverfahren,  bei 
dem  das  Erz  nacli  Zerkleinerung  in  Liiuter-Werken 
gewaschen  und  in  einen  eisenarmen  Sohlamm  und  ein 
eisenreiches  Konzentrat  zerlegt  wird. 

Das  thermomagnetische  Verfahren  erfordert  zusatzlich 
Brennstoff;  von  acht  Ofen  wurde  einer  demontiert,  einer, 
mitunter  auch  zwei  sind  in  Betrieb,  der  Rest  liegt  still.  Da 
auch  die  Renn-Anlage  demontiert  worden  ist  und  das 
Sieb-Sinter-Verfahren  ohnehin  nur  eine  Teillosung  dar- 
stellt,  liegt  gegenwiirtig  der  Schwerpunkt  der  Aufbereitung 


Bild  1.  Verfahrensstammbaum  der  NaSwasche  Calbrecht 
Stiickerzaufbereitung  nach  dem  Seliwimm-  und  Sinkverfabren. 


bei  dem  • Wasehverfahren,  das  heiite  80%  der  gesamten 
Forderung  durchsetzt  und  bei  etwa  82%  Eisenausbringen 
ein  NaBkonzentrat  von  41%  Eisen  (im  Trookenen)  liefert. 
Dieses  NaBaufbereitungsverfahren  wurde  in  den  letzten 
Jaliren  sehr  vervollkomninet  uiid  durch  die  Entwicklung 
<fes  „Sehwimm-Sink-Verfalirens  fur  das  Salzgittererz*1. 
weiter  ausgebaut.  „ 

Vervollkommnung  und  Ausbau  des  NaBaufberei- 
tungsv-erfahrens 

"Eingehende  Erzuntersuchungen  und  Aufbereitungsver- 
suche  zeigten,  daB  bei  der  Zerkleinerung  verwachsenes 


Gut  wesentlieh  leichter  zerfallt  als  der  harte  homogene 
Ton  und  dafi  daher  der  Eisengehalt  mit  zunehmender  Korn- 
groBe  abnimmt.  An  Stelle  der  zwanglaufigen  Zerkleinerung 
in  starren  Walzenmiihlen  mit  engem  Spalt  wurden  Prall- 
miihlen  aufgestellt,  die  weniger  das  Erz  zerkleinern  als 
vielmehr  nach  den  natiirlichen  Grenzflachen  aufspalten, 
Bild  1.  Durch  Absieben  des  gebrochenen  Roherzeg  erhalt 
man  ein  reiches  Feinerz  (KorngroBe  unter  6 mm),  dessen 
Ton  sich  beim  Wasehverfahren  auflost,  und  ein  hartes 
tonreiches  Stiickerz  (von  6 bis  50  mm  KorngroBe),  das 
wasserunloslich  ist.  Fiir  dieses  Stiickerz,  das  bisher  nach 
dem  thermomagnetisehen  Verfahren  aufbereitet  wurde, 
soil  nun  das  Schwimm-Sink-Verfahren  be- 
nutzt  werden,  das  sich  in  Deutschland  bereits  fiir  Kohle 
und  in  den  Vereinigten  S tauten  von  Amerika  fiir  Eisenerz 
bewahrt  hat. 

Aus  Wasser  und  einem  moglichst  feingemahlenen  Fest- 
stoff  (Ferrosilizium,  Magnetit  o.  a.)  wird  eine  schwere 
Triibe  mit  einer  solchen  Wichte  hergestellt,  daB  eine 
Trennung  in  Eisenerz  (Wiclite  3)  und  Gangart  (Wichte  2,6) 
moglich  ist.  Das  Stiickerz  wird  in  ein  mit  Schwerfliissig- 
keit  gefiilltes  konisches  GefaB  aufgegeben.  Die  leichten 
Berge  schwimmen  auf  der  Oberflache,  das  schwere  und 
verwachsene  Mittelprodukt  sinkt  unter.  Das  Mittelprodukt 
w'ird  in  einer  Prallmiihle  bis  auf  eine  KorngroBe  < 15  mm 
aufgeschlossen.  Das  Korn  < 3 mm  geht  in  den  NaBaufbe- 
reitungsprozeB  zuriick,  wahrend  Korn  von  3 bis  15  mm 
in  Waschzyklonen  aufbereitet  wird.  In  "die  Waschzyklone 
wird  das  Erz  mit  Schwerflussigkeitstriibe  mit  groBer  Ge- 
schwindigkeit  eingefiihrt,  so  daB  nieht  nur  durch  die 
Schwerkraft,  sondern  zusatzlich  durch  die  Fliehkraft  ein 
Trennungseffekt  erreicht  wird.  Dabei  wird  eine  gute  An- 
reicherung  an  Eisen  erzielt  unS  gleichzeitig  ein  gunstiges 
Kalk-Kieselsaure-Verhaltnis  erreicht,  da  der  Kalk  infolge 
seiner  hoheren  Wichte  mit  ins  Konzentrat  geht.  Das  Kon- 
zentrat  kann  bei  3 bis  15  mm  KorngroBe  ohne  vorherige 
Sinterung  dem  Hochofenmoller  zugegeben  werden. 

Besonderer  Wert  muB  auf  die  Reinigung  der  Schwer- 
fliissigkeitstriibe  von  Ton-  und  Erzpartikelchen  gelegt 
werden,  damit  die  Viskositat  nicht  zu  hoch  steigt.  Dabei 
wird  der  feingemahlene  Feststoff  (z.  B.  Ferrosilizium)  auf 
Magnetscheidern  zuruckgewonnen.  Die  Wichte  der  Fliissig- 
keit  muB  bei  dem  Wasch-  und  Schwimm-Sink-Verfahren 
genau  konstant  gehalten  werden.  Hierzu  dient  ein  Regler, 
der  die  Wasserzufuhr  selbsttatig  auf  den  gleichen  Wert 
fiir  die  Wichte  eiriregelt. 

Es  wird  erwartet,  daB  mit  diesem  Verfahren  nahezu 
alle  Erzarten  des  Salzgittergebietes  auf  ein  brauchbares 
Konzentrat  verarbeitet  werden  konnen.  Aus  1 t Erz  mit. 
beispielsweise  30%  Eisen  und  25%  Kieselsaure  werden 
nach  dem  kombinierten  Wasch-  und  Schwimm-Sink-Ver- 
fahren 500  kg  NaBkonzentrat  mit  einem  Eisengehalt  von 
41%  und  92  kg  Stiickerz  (3  bis  15  mm)  mit  einem  Eisen- 
gehalt von  36%  gewonnen;  das  entspricht  einem  Eisen- 
ausbringen von  rd.  80%.  In  dieser  Form  ist  das  Eisen  im 
Salzgittererz  ein  wertvoller,  mit  auslandischen  Erzen  wett- 
bewerbsfahiger  Rolistoff  fiir  die  Versorgung  der  deutsehen 
Hoehdfen.  , B 2694c 


Herstellung  und  Anwendung  von  Ytong-Leichtkalkbeton 

Von  Dr.-lng.  Alfred  Laubenheimer,  Goslar 


Zur  gleichen  Zeit,  als  im  Februar  1950  die  ,,Entmili- 
tarisierung“  der  Reichswerke  ihren  Hohepunkt  erreicht 
hatte,  wurden  die  seit  langem  vorbereiteten  Plane  der  Firma 
Steine  mid  Erden  GmbH,  Goslar,  einer  Tochtergesellschaft 
der  Reichswerke,  reif  zur  Verwirklichuiig.  Sie  umfaBten 
neben  der  Herstellung  von  Huttenzement  vor  allem  die 
Erzeugung  eines  leichten  Baustoffes. ./ 

Die  Entwicklung  der  neuzeitlichen  Baiiindustrie  ist  auf 
die  Verwendung  warmeisolicrender  leichter  und  trotzdem 
fester  Baustoffe  geriohtet,  die  mit  niedrigen  Transport- 


kosten  auf  die  Baustelle  gebracht  werden  konnen  und  einen 
schnellen  Einbau  ermoglichen.Die  Bauelemente  sollten  tun,- 
lichst  groBe  Formate  haben  mid  moglichst  diinne  Wande 
ergeben.  Diese  Forderungen  werden  mit  einem  Porenbeton 
weitgehend  erftillt'.  In  Deutschland  steht  dieser  Baustoff 
in  seharfem  Wettbewerb  zu  Bimsbaustoffen  aus  dem 
Rheinland.  Es  konunt  also  hierfiir  nur  die  Errichtung  von 
Fabriken  in  Frage,  die  dank  giinstiger  Rohstoffe  und  guter 
Transportlage  billig  produzieren  konnen.  Die  Lage  der 
vollig  zerstorten  Kokerei  II  der  Hiitte  Watenstedt,  in  der 
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lediglich  einige  Nebengebaude  und  die  Hafen-  und  Gleis- 
anlagen  erhalten  geblieben  waren,  bot  Gelegenheit,  in  der 
Nahe  der  nooh  arbeitenden  Hochofen  und  des  grof.ien 
Kraftwerkes  der  Reichswerke  eine  Fabrik  zu  errichten, 
in  der  auf  der  Grundlage  der  Flugasche  des  Kraftwerkes, 
der  Hochofenschlaeke  und  von  Kalk  aus  eigenen  Kalk- 
werken  ein  Leichtkalkbeton  hergestellt  werden  kann. 
Fur  die  Herstellung  wird  das  sohwedische  Ytong-Ver- 
fahren  angewendet,  bei  dem  ahnliche  Rohstoffe  verarbeitet 
werden.  Die  Produktion  nach  diesem  Verfahren  konnte 
in  Schweden  seit  20  Jahren  in  bedeutendem  Urnfang 
gesteigert  werden:  Im  Jahre  1950  wurde  dort  jedes  dritte 
Haus  aus  dem  mit  Ytong  bezeiehneten  Baustoff  errichtet. 

Herstellung  und  Eigenschaften 

Ytong  wird  in  Sondermasohinen  gemahlen,  gemischt, 
in  groBen  Formwagen  zum  Garen  gebracht  und  als  steif- 
gewordene  Masse  mittels  Stahldrahtsagen  geschnitten ; die 
so  in  die  gewiinschte  Form  gebraohten  Bauteile  werden 
in  Autoklaven  unter  Spannung  und  Dampf  gehartet.  Der 
Baustoff  ist  im  Gegensatz  zu  Bimsbaustoffen  praktisch 
schwindungsfrei  und  kann  sofort  nach  Verlassen  des  Harte- 
kessels  vermauert  werden. 

Der  Betrieb  in  Salzgitter  ist  weitgehend  mechanisiert. 
Er  erzeugt  jahrlich  100  000  m3  Ytong  in  Bloeken  von 
49  cm  • 24  cm  Grundflache  und  20  cm  bzw.  25  cm  Dicke 
und  in  unbewehrten  Platten  von  49  cm  • 49  cm  Flache 
mid  Dicken  von  7,5;  10;  12,5  und  15  cm.  Die  Herstellung 
von  bewehrten  Platten  ist  im  Laufe  dieses  Sommers  in 
Aussicht  genommen;  sie  werden  in  der  Hauptsache  als 
Dachbauteile  mit  Spannweiten  bis  zu  5 m verwendet. 

Das  Raumgewicht  von  Ytong-Beton  betragt  400,  500 
oder  650  kg/m3.  Die  Wiirfelfestigkeiten  betragen  ent- 
sprechend  den  Rohwichten  20  kg/cm2  (Ytong  B 20), 
30  kg/cm2  (Ytong  B 30)  oder  60  kg/cm2  (Ytong  B 60). 
Die  Warmedammung  des  Baustoffes  ist  ausgezeichnet.  Die 
praktischen  Warmeleitzahlen  des  Mauerwerkes  bei  durch- 
schnittlicher  Dauerfeuchtigkeit  and  unter  Beriicksichti- 
gung  des  Einflusses  der  Mortelfugen  sind : 
fur  Ytong  B 20  mit  y = 0,400  kg/dm3  ; 

Ap  = 0,12  kcal/m2h  °C; 


fur  Ytong  B 30  mit  y = 0,500  kg/dm3  : 

Ap  = 0,17  kcal/ni2  h °C ; 
fur  Ytong  B 60  mit  y.=  0,650  kg/dm3  : ‘ 

Ap  = 0,21  kcal/m2h  °C. 

Ytong  kann  man  nageln,  sagen,  bohren  und  frasen  wie 

Holz. 

Das  niedrige  Raumgewicht  macht  einen  Versand  auf 
einen  Umkreis  von  150  km  mit  Lastwagen  und  auf  350  1cm 
in  Binnenschiffen  moglich. 

Anwendungsmoglichkeiten 

In  groBem  Urnfang  kann  Ytong  in  Blockform  almlich 
wie  der  bekannte  Hohlblockstein  vermauert  .werden;  da- 
fiir  ist  ein  besonderes  Blockforder-  und  Vermauerungs- 
gerat  entwickelt  worden1).  Dieses  Gerat  stellt  dem  Maurer 
die  Bloeke  unmittelbar  an  seiner  Arbeitsstelle  griffbereit 
zur  Verfiigung  und  ermoglicht  Maurerleistungen,  die  den 
Baufortschritt  auf  taglich  ein  Stockwerk  bei  einem  Bau- 
abschnitt  bis  zu  30  m Lange  bringen. 

Sehr  eindrucksvoll  ist  die  Herstellung  hoher  Hauser 
in  Schweden,  bei  denen  man  den  warmedammenden  Ytong 
mit  400  kg/m3  Raumgewicht  als  AuBenhaut  von  10  cm 
Dicke  vor  eine  Schwerbetonmauer  von  15  cm  Dicke  mit 
senkrechter  Baustahlgewebe-Bewehrung  setzt.  Mit  Hilfe 
einer  besonders  fur  diesen  Zweck  entwickelten  Gleit- 
schalung  erreiohen  die  Schweden  bei  Hausern  bis  zu  zwolf 
Stockwerken  Hohe  einen  Baufortschritt  von  1 Stockwerk  je 
Tag.  Die  Verwendung  von  Bloeken  ohne  Bewehrung  mit 
verschiedener  Rohwichte  ist  in  Schweden  bis  zu  fiinf 
Stockwerken  zugelassen, 

Der  Bau  des  Ytongwerkes  im  Gelande  der  Hiitte  Waten- 
stedt  der  Reichswerke  hat  nicht  nur  die  Zerstdrung  durch 
Entmilitarisierung  weiterer  Gebaude  und  der  Hafenanlagen 
im  Bereich  der  Kokerei  II  verhindert,  sondern  er  ge- 
stattet  dariiber  hinaus,  die  Abfallstoffe  des  Hiittenwerkes 
wirtschaftlioh  zu  verwerten  und  einen  Baustbff  zu  schaffen, 
der  fur  den  Siedlungs-  und  den  Industriebau  von  groBter 
Bedeutung  ist.  B 2694d 

*)  Das  Gerat  ist  in  Znsammenarbeit  der  Firma  Steine  und  Erden  GmbH, 
Goslar,  mit  dem  Ingen ieurburo  Dipl.-Ing.  Ludwig  Dolkow,  Stuttgart,  ent- 
wickelt worden. 


Eine  haustechnische  Zelie 

Von  Prof.  Dr.-lng.  Alfred  Buch,  Salzgitier 


Aufbau  und  Einteilung 

In  der  bei  den  Reichswerken  entwickelten  haustech- 
nischen  Zelie  sind  alle  Gerate  zum  Kochen,  Ileizen  und 
zur  Warmwasserbereitung  fiir  Kiiche  und  Bad  sowie  die 
Leitungen  fiir  Wasser,  Abwasser  und  Gas,  ferner  der  Gas- 
zahler zusammengefaBt.  Der  wesentliche  Teil  der  Zelie1) 
ist  eine  Installationswand,  Bild  1 und  2,  die 
die  Kiiche  vom  Bad  trennt  mid  in  der  alle  genannten 
Leitungen,  ferner  ein  Warmwasserspeieher,  ein  Gaszahler 
und  die  Entliiftung  untergebracht  sind;  an  der  Kiiehen- 
seite  der  Wand  sind  ein  Kohlenherd  sowie  ein  Gas-  oder 
Elektroherd  angeordnet. 

Der  Kohlenherd  dient  zum  Kochen  und  Heizen  der 
Kiiche  im  Winter;  seine  Rauchgase  werden  zur  Warm- 
wassererzeugung  in  dem  nachgeschalteten  und  in  der  In- 
stallationswand angeordneten  Speicher,  der  in  den  Bade- 
raum  hineinragt,  ausgenutzt.  Der  Gas-  oder  Elektroherd 
fiir  den  Sommerbetrieb  ist  mit  einem  Brat-  und  Backofen 
ausgeriistet,  der  wegen  der  giinstigen  Regelmoglichkeit  das 
ganze  Jahr  benutzt  werden  kann.  Das  Rauchgasrohr  des 
Kohlenherdes  ist  durch  den  Warmwasserspeieher  hindurch- 
gefiihrt.  Als  weitere  Heizquelle  fiir  den  Speicher  ist  ein 
Feuerungsuntersatz  mit  Rost  vorgesehen,  der  im  Sommer 
zur  Badewasserbereitung  benutzt  werden  kann,  wenn  der 
Kohlenherd  nicht  in  Betrieb  ist. 

0 liber  haustechnische  Zellen  vgl.  a.  M . Mengeringhausen:  Aufgabe  des 
Ingenieurs  im  Hausbau.  Z.  VDI  Bd.  87  (1948)  fi.  43/50,  insbes.  S.  47.  — Ders.: 
Gestaltung  von  Gesundheitszellen  im  Hausbau.  Heizung  u.  Luftuug  Bd.  16 
C1942J  S.  131130. 


Bild  1 und  2.  Bauliche  Einzelheiten. 


a Geriist 
b Abflufi 

c Abzweig  zum  Bad  und  Spultisch 
d Wasserrolir 
e Gasrohr 
/ Gaszahler 

g Warmwasserspeicher-XIntcrteil 


h Warmwasserspeiclier-Oberteil 
i /Rauchgasrohr 
• k Rauchgasfiihrung 
l ICemperaturregler 
m elektriselie  Zusatzlieizung 
n Entliiftung 
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Der  Warmwasserspeicher  ist  mit  einem 
Isoliermantel  versehen,  der  aufgeklappt  werden  kann  und 
dann  eine  Heizflache  (freilegt,  die  im  Bedarfsfall  den 
Baderaum  ausreichend  erwarmt.  Sonst  dient  der  zu- 
geklappte  Isoliermantel  zur  Erhaltung.  der  .Warmwasser- 
temperatur.  Der  Speieher  besteht  a'us  zwei  gegeneinander 
isolierten  Kammern,  einer  kleineren  (unten),  die  . den 
hochsten  Rauehgastemperaturen  ausgesetzt  ist,  und  daher 
ein  rasches  Aufheizen  des  Wassers  ermoglicht,  und  einer 
grofleren  (oben)  fur  die  Badewasserbereitung.  Da  fur  das 
Warmwasser  zur  Getrankebereitung  nur  die  untere 
Karnmer  benutzt  wird,  sind  nur  die  Wande  dieser  Kammer 
mit  Bucksicht  auf  das  Lebensmittelgesetz  aus  innen  ver- 
zinntem  Kupferblech.  ausgefiihrt,  wahrend  die  Wandung 
der  oberen  zurZapfungdesBadewassers  dienenden  Kammer 
aus  feuerverzinktem  Blech  bestehen  kann.  Als  weitere 
Heizquelle  ist  fur  jede  Kammer  eine  elektrisehe  Heiz- 
patrone  vorgesehen,  von  denen.  die  der  unteren  Kammer 
zur  Warmwasserbereitung  im  Sommer  oder  zu  einer  be- 
sonders  schnellen  Aufheizung,  die  der  oberen  zur  Aus- 
nutzung  billigen  Nachtstromes  fur  die  Badewasserbereitung 
dient.  Bei  Gasbetrieb  kann  die  rasche  Erwarmung  auoh 
durch  eine  fiir  beide  Kammern  gemeinsame  Gasheizein- 
riohtung  erreicht  werden. 

Eine  besondere  Warmewirkung  in  der  Kiiche  ist  dadurch 
erreicht  worden,  daB  die  Luft  durch  zwei  Kanale  hindurch- 
gefuhrt'wird,  die  durch  die  Abstiinde  zwischen  dem  Kohlen- 
herd.und  dem  daneben  angeordneten  Spiiltisch  einerseits 
und  dem  Kohlen-  und  dem  Gas-  oder  Elektroherd  anderer- 
seits  gebildet  werden.  Die  Luft  erwarmt  sich  an  den 
seitlichen  Heizflachen  des  Kohlenherdes  und  bewirkt  durch 
den  dabei  entstehenden  Auftrieb  eine  heiztechnisch  giin- 
stige  Luftumwalzung  im  Raum.  Eine  weitere  Erwarmung 
der  Luft  wird  dadurch  herbeigefuhrt,  dal3  die  Herdwarme 
von  einer  iiber  dem  Herd  angebrachten  gewolbten  Strah- 
lungswand reflektiert  wird;  durch  diese  Riickstrahlung 
wird  auch  das  Kochen  beschleunigt.  Die  beim  Kochen 
entstehenden  Wrasen  werden  von  der  erwarmten  Luft 
schnell  aufgenommen  und  abgefiihrt.  Unter  dem  EinfluB 
der  Strahlungswand  bleiben  die  Speisen  auf  dem  Herd 
warm,  so  daB.sich  ein  besonderer  Warmesehrank  (Koch- 
kiste)  eriibrigt.  Der  auf  die  gewolbte  Strahlungswand  auf- 


Bild  3.  Kiiehenseite. 


gesetzte  Kiichenschrank,  s.  Bild  3, .wird  durch  ein  ruhendes 
Luftpolster  hinter.  der  Strahlungsflache  vor  Warme-  ge-* 
schiitzt. 

Die  liier  beschriebene  haustechnische  Zelle  umfaOt  auch 
eine  Entliift-ung,  fiir  die  in  der  Installationswand 
K a n a 1 e vorgesehen  sind.  Im  Bedarfsfalle  kann  der 
natiirliche  Luftauftrieb  durch  Ltifter  verstarkt  werden, 
die  in  die  Kanale  eingebaut  sind,  sich  beim  Offnen  in  der 
Kiiche  und  Bad  befindlichen  Klappen  selbsttatig  in  Be- 
trieb  setzen  und  sich  beim  SchlieBen  der_Klappen  wieder 
ausschalten. 

In  Bild  4 ist  die  Badezimmerseite  der  haustechnischen 
Zelle  mit  dem  Warmwasserspeicher  wiedergegeben. 


Bild  4.  Badezimmerseite. 


Zusammenbau 

Die  Installationswand  wird  in  der  Werkstatt  hergestellt. 
Im  Zuge  des  Ausbaues  der  Geschosse  werden  dann  die 
in  diesen  iibereinander  liegenden  Installationswande  nach 
entsprechenden  Deckendurchbriichen  miteinander  ver- 
schraubt,  so  daB  sie  ein  selbsttragendes  Blechgeriist  bilden. 
Anschliefiend  werden  die  Deckendurchbriiche  zur  Ver- 
meidung  von  Schallbriicken  wieder  vergossen.  Zwecks 
Durchfiihrung  von  Reparaturen  kann  die  ganze  Leitungs- 
anlage  durch  Abnahme  der  Verkleidungsplatte'n  rasch  frei- 
gelegt  werden. 

Betriebserfahrungen 

Die  haustechnische  Zelle  der  Reichswerke  wurde  zur 
Ermittlung  des  Energieverbrauches  monatelang  betrieben. 
Dabei  hat  sich  ergeben,  daB  ein  vierkopfiger  Haushalt, 
der  mit  Kohlen  und  Strom  versorgt  wird,  mit  einem  Jahres- 
verbrauch  an  Kohlen  von  15  Ztr.  und  an  Strom  von 
350  kWh  (ohne  Beleuchtung)  auskommt.  Die  gesamten 
Energiekosten  fur-  Kochen,  Warmwasser  und  Heizen  der 
Kiiche  betragen  bei  den  heutigen  Energiepreisen  rd. 
102  DM  im  Jahr  und  liegen  somit  rd.  27%  unter  den- 
jenigen,  die  eine  Ausfiihrung  mit  Kohlenberd,  Elektroherd, 
elektrischem  DurchfluBspeicher  und  Kohlenbadeofen  haben 
wiirde.  Die  Anlagekosten  der  beschriebenen  haustech- 
nischen Zelle  sind  ebenfalls  um  25%  niedriger  - als  bei 
ublicher  Ausfiihrvmg  der  Installation.  B 2694e 
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Die  Dampfturbinen 

bei  groBen  Anderungen  des  Betriebszustandes 

Von  Prof.  Dr.-lng.  G.  Fliigel  VDI, 'Hannover 

Bei  Dampfturbinen  stellt  sich  bei  groBen  Abweichungen  des  Betriebszustandes  vom  Auslegungs- 
zust'and,  insbesondere  bei  Anlagen  mit  sehr  veranderlicher  Betriebsdrehzahl,  im  allgemeinen  ein 
ziemlich  heftiger  StoB  am  Eintritt  in  die  Lauf-  und  Leitkranze  ein.  Dadurch  wird  im  Zusammen- 
wirken  mit  anderen  Einflussen  die  Vorausbestimmung  hinsichtiich  des  Verhaltens  der  Turbine 
sehr  unsicher.  Einfache  Beziehungen  ermoglichen  in  solchen  Fallen  unter  Beachtung  aller  wichtigen 
Einfliisse  die  Vorausberechnung  bezuglich  des  Verhaltens  einer  Stufengruppe  im  Bereich  der  Unter- 
schallgeschwindigkeiten.  Auch  fur  das  Verhalten  von  Stufen,  die  teilweise  im  Uberschallgebiet 
arbeiten,  lassen  sich  die  hier  weniger  einfachen  Zusammenhange  erfassen. 


Fur  den  Praktiker  ist  das  Verhalten  einer  Maschine  bei 
alien  in  Betracht  kommenden  Betriebszustanden  von 
Bedeutung.  Trotzdem  laBt  die  Mogliehkeit  des  Voraus- 
bestimmens  dieses  Verhaltens  bei  Dampfturbinen  wie  auch 
bei  anderen.  Stromungsmaschinen.  noeh  viel  zu  wiinschen 
iibrig,  insbesondere  bei  groBen  Abweichungen  vom  „nor- 
malen“  Betriebszustand,  fur  den  die  Maschine  ausgelegt 
wurde.  Die  beiden  Hauptgesetze,  nacli  denen  bisher  bei 
Dampfturbinen  diese  Vorausbestimmung  vorgenommen 
wurde,  sind  einmal  das  von  Stodola  auf  empirischem  Wege 
gefundene  „Gesetz  des  Dampfkegel  s“,  das  als 
eine  Vereinfachung  der  als  „Mengendruckgleichung“  be- 
zeichneten  Beziehung  nachgewiesen  werden  konnte1),  sowie 
zum  anderen  das  Geradliniengesetz  fur  das  Dreh- 
moment  in  bezug  auf  die  Drehzahl  oder  — allgemeiner 
ausgedriickt  — das  Parabelgesetz  fiir  den  Stufenwirkungs- 
grad  in  bezug  auf  die  Schnellaufzahl  v — u/c0  ( u Umfangs- 
gesehwindigkeit,  c0  theoretische  Dampfgeschwindigkeit). 
Das  allgemeine  Verhalten  von  Dampfturbinen  ist  im 
Schrifttum  recht  sparlich  behandelt  worden.  In  jiingster 
Zeit  haben'  die  Arbeiten  von  Itreuier-)  durch  Auswerten 
von  Versuchen  und  von  Blomert 3)  in  theoretischer  Hinsicht 
einige  wichtige  neue  Erkenntnisse  gebracht. 

Es  soil  nun  versucht  werden,  das  Verhalten  einer  Tur- 
bine axialer  Bauart  unter  Beachtung  wichtiger  Neben- 
einfliisse  bei  geringem  Zeitaufwand  moglichst  zuverlassig 
zu  erfassen;  die  Untersuchungen  sollen  sich  zunachst  auf 
den  Bereich  der  Unterschall-Geschwindigkeiten  und  an- 
sehliefiend  auch  auf  den  Uberschallbereich  erstrecken. 

Verhalten  einer  Stufe  im  Unterschall- 
bereich 

Solange  die  Geschwindigkeit  im  Untersehallgebiet  liegt, 
kann  die  Austrittsneigung  des  Dampfstrahles  durch  den 
Austrittswinkel  des  Leitkranzes  bzw.  des  Laufkranzes 
als  festgelegt  gelten.  Gegeniiber  dem  normalen  Betriebs- 
zustand treten  bei  veranderter  Drehzahl  zwei  Erschei- 
nungen'  als  mitbestimmende  GroBen  fiir  das  allgemeine 
Verhalten  der  Stufe  auf,  das  sind  die  VergroBerung,  der 
Stromungsverluste  durch  den  EintrittsstoB  an  Leit-  und 
Laufkranz  und  die  verengende  Wirkung  der  durch  den 
EintrittsstoB  ausgelosten  Wirbelfelder  auf  den  Austritts- 
quersclmitt  eines  Schaufelkranzes,  die  ansclieinend  bisher 
unbeachtet  geblieben  ist.  Bei  einem  Schaufelgitter,  be- 
stehend  aus  geraden,  unendlieh  diinnen  Schaufeln,  ergibt 
sich  der  StoBverlust  zu  cst2/2g,  wobei  cst  die  sog.  ,,StoB- 
komponente"  bezeichnet,  wenn  man  die  Zustromgeschwim,/ 
digkeit  Cj  schiefwinklig  in  eine  Komponente  in  Schaufel- 
richtung  und  in  die  Komponente  cst  in  Riehtung  der 
Gitterebene  zerlegt,  Bild  1.  Der  wirkliche  StoBverlust  be- 
tragt  wegen  der  endlichen  Dicke  der  Schaufelkanten  und 

1 ) G.  Fliigel:  Die  Dampfturbinen,  ihfc  Berechnung  und  Konst.rukt.ion. 
Mit  cinem  Anhang  fiber  die  Gasturbinen.  Leipzig  1931 ; insbes.  Seite  130  u.  f. 
(Die  2.  Auflagc  ist  in  Vorbereitung.) 

2)  K.  limiter:  fiber  das  Verbalt.cn  von  Dampfturbinen  axialer  Bauart 
bei  Drchzalilanderungcn.  Diss.  Xechn.  Hochschule  Hannover  1948. 

Ein  Aiisschnit't  der  Arbeit  ist  veroffeutlicht  unter  K.  Kreuter:  Versuehe  an 
einer  Hochdruck-Gegendruckturbinc  bei  stark  veriinderiicher  Drebzalil  und 
veriindertem  Dampfstroin.  Konstruktion  Bd;  2 (1950)  S.  41/48. 

B)  J.  Blomert:  Beit.rag  zum  thennodynamisclien  Verhalten  axial  durch- 
stromter  Dampfturbinen  bei  sffarken  Drehzahliinderungen.  Diss.  Teclm. 
Hochschule  Hannover  1950. 


wegen  der  Kanalkrummimg  jedoeh  o cst~l2g,  wobei  der 
StoBfaktor  a nach  den  Untersuchungen  von  Blomert  bei 
rundkopfigen  Schaufeln  wesentlich  kleiner  als  bei  scharf- 
kantigen  ist,  so  dafi  der  Wirkungsgrad  bei  abweichenden 
Betriebsverhaltnissen  hoher  als  bei  Spitzkantsehaufeln 
bleibt.  Der  Austrittsquerschnitt  F eines  Schaufelkranzes 
wird  durch  die  vom  EintrittsstoB  herriihrende  Wirbelzone 
auf  den  wirksamen  Wert  n F herabgesetzt.  Der  Ver- 
engungsbeiwert  fe  ist  um  so  kleiner,  je  starker  der  StoB 
ist,  und  hangt  auBerdem  von  der  Kanal-  bzw.  Profilform, 
insbesondere  vom  Verhaltnis  von  Kanallange  zu  Kanal- 
breite,  ab ; er  wird  bei  gleichem  Stoflwinkel  bei  Gleioh- 
druckkanalen  kleiner  als  bei  Uberdruckkanalen  sein. 


Bild  1.  Stromung  durch 
ein  ebenes  Gitter  aus 
geraden  diinnen  Schau- 
feln bei  stoBhaftem 
Eintritt. 


Cgt  StoBkomponente 


Stufengefalle  und  Durchsatz 

Bezeiohnen  Og  das  tatsaehliehe  sekundliche  DurchfluB- 
gewicht  fiir  die  betrachtete  Stufe,  y = l/v  das  speziflsche 
Gewieht,  c und  w die  Absolut-  bzw.  1-telativgeschwindig- 
keit,  und  wird  ferner  in  iiblicher  Weise  das  FuBzeiehen  1 
auf  den  Leitkranzaustritt  und  2 auf  den  Laufkranzaustritt 
bezogen,  so  gilt  zunachst  die  DurchfluBgleichung 

<?s  = Ih  F i c,  ri  = k 2 F2w2y2 (1) 

(mit  |ttj  = jttj  = 1 bei  normalem  Betriebszustand),  wenn 
F1  = D n Lx  sin  a,  bzw.  Fg  — D n L„  sin  /?2  der  kon- 
struktive  Austrittsquerschnitt  des  jeweiligen  Schaufel- 
kranzes, D der  mittlere  Stufendurchmesser,  L die  Schaufel- 
lange  und  £ ein  Verengungsbeiwert  infolge  der  endlichen. 
Dickeder  Schaufelendensind.  Bezeiohnen  daiin  H = H1  + H2 
das  Stufengefalle,  wobei  H1  = (1 — r)  H das  Leitkranz- 
gefalle,  H2  = rH  das  Laufkranzgefalle  und  r der  Reak- 
tionsgrad  sind,  auBerdem  c0  = 91,5  ]jH  die  dem  Stufen- 
gefalle H entsprechende  adiabatische  Geschwindigkeit 
(mit  91,5  = ]/2 g/A,  wobei  A — 1/427  und  g = 9,81  die 
Zahlenwerte  des  mechanischen  Warmeaquivalents  bzw.  der 
Erdbesclileunigung  sind,  (p  und  ip  die  Geschwindigkeitsbei- 
werte  fiir  Leit-  bzw.  Laufkranz,  so  gelten  die  weiteren 
Beziehungen 

. Ci  = <Pr  1/(1—  r)  c„2  + (rp.lv  c2v)2  ....  (2a) 


und 


= % y/7 


+ (Vi  Wi)2  (2b). 

Von  den  Geschwindigkeitsbeiwerten  wird  zweokmaBig  je- 
weils  der  eine  auf  den  Eintritt  (<p2v,  %),  der  andere  auf 
den  Austritt  (i j)lt  ip2)  des  betreffenden  Schaufelkranzes 
bezogen.'  Das  FuBzeiehen  v bedeutet  „vorausgehende 
Stufe“.  Aus  der  Verbindung  von  Gl.  (2)  mit  (1)  ergibt  sich 
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H_ 

v,2 


G£ 


(vJVzV 

2 g 1 + e,  + e2  U,2  <p,2  Ft 2 


(v,KT- 


+ 


l 


Gs2 


2 9 F2  (1  + e,  + e2)  [gc,2  F,2  F22 


+ 


f22  Wz  Ez2 
i .1 


n x lx  n \f  x „ n \ " 

“W’in  nn/A, , +(mi  nJ(Cl2  ^ W“  a^’ 


• (3) 


Ahnlich  findet  man 


mit  jtt  als  Mittelwert  zwischen'  und  wobei  zur  Ab- 
kiirzung  e{  — (<p2v  c2v)2/c02  und  e2  = (ipj  wj2/^2  gesetzt 
wurde.  'Werden  die  fur  den  normalen  Betriebszustand 
geltenden  GroBen  durch  das  FuBzeichen  n gekennzeichnet, 
so  konnen  bei  verhaltnismaBig  kleinen  Abweichungen  vom 
normalen  Betriebszustand  immer  noch  + e2  = eln  + e2n 
und  (x,  = 1,  ferner  v\/v2  = v1D/v2n  gesetzt  werden;  (pl 
und  sowie  Ft  und  Ft  konnen  grundsatzlieh  als  Fest- 
werte  gelten.  Bei  groBen  Anderungen  des  Betriebszustan- 
des mufi  aber  die  Anderung  der  Werte  /z  und  e beriick- 
sichtigt  werden*  wahrend  ohne  nennenswerten  Fehler 
immer  noch  vjv2  = vln/v2n  gesetzt  werden  darf.  Es  ist 
dann  durch  Gl.  (3)  der  Zusammenhang  zwischen  den  drei 
GrdBen  0B,  H und  v2  festgelegt  worden,  so  daB  also  die 
dritte  bestimmt  ist,  wenn  zwei  davon  gegeben  sind. 

Der  StoBverlust  und  die  Querschnittverengung 

In  Bild  2 sind  das  fur  den  normalen  Betriebszustand 
geltende  Ein- und  Austrittsdreieck  A Bn  Cn  bzw.  A EnFn 
sowie  die  entsprechenden  Dreiecke  ABC  und  A E F fur  ‘ 
einen  beliebigen  anderen  Betriebszustand  aufgezeichnet. 
Wie  man  sieht,  ist  die  StoBkomponente  am  Laufrad- 
eintritt  w3t  = CD,  wenn  u die  Umfangsgeschwindigkeit 
ist  und  die  Laufschaufeleintrittskanten  passend  zur  Rieh- 
tung  ACd  ausgebildet  sind. 


Cp-i * — Co • 


y n x , ( x ' n\(  n x . 

«n  g.2  U2  nj  \2VD  ~jx2  ~~  U* 

Damit  konnen  Gl.  (5a)  und  (5b)  umgeformt  werden  in 

i i + g - J)  (»,„•  I - V £)]  - 


und  <p2v2  ^2v2  ~*  952vn*’  |^2vn2  h 

L nn  ft  2 


+ 


Unter  Einfiihrung  der  Beziehungen  nach  Gl.  (2a)  und  (2b) 
fur  den  normalen  Betriebszustand 

Cm2  = 9h2  (1  — rn  + sln)  Ha  2 gjA 

w2yn2  ~ w2a  (rn  + e2n)  Hn  2g/A 

ergibt  sjch  dann  fur  die  Verhaltniswerte  und  e2  von 
Gl.  (3): 


'Hr, 


Gsv  i 


M = a G v 

cin  f*' i Msn  vin 


• (4a) 


Bild  2.  Gesehwindigkeitsdreiecke  einer  Stufe. 

Dreiecke  ABDCD  and  A Fn Fn  gelten  fur  den  normalen  Betriebs- 
zustand (Auslegezustand). 

Dreiecke  ABC  und  ABF  gelten  fur  den  geanderten  Betriebszustand, 
wobei  u>st  die  StoBkomponente  am  Laufradeintritt,  die  StoB- 
kompohente  bei  Eintr'itt  in  den  nachfolgenden  Leitkranz  ist. 

und  die  Komponente  am  Leitkranzeintritt  der  nachfol- 
genden Stufe  cst  = FG,  wenn  die  Leitschaufeleintritts- 
kanten  passend  zur  Richtung  AFa  geformt  werden, 

Ga 


«i  — °i  ®2  — e2  jF  (7) 

. = + *2n)  l~  V|J- 

— ovf-  — — )2  und 
\[a.  nnl 

- *“  kt  + -^M1  ~r- + 

wobei  vn  die  Schnellaufzahl  bei  normalem  Betriebszustand 
bezeichnet  tmd  fiir  fx.lt  /.t2  der  Mittelwert  fj,  wie  in-  Gl.  (3) 
gesetzt  ist.  Im  Anfahrzustand  (n  — 0)  vereinfachen  sich 
die  Beziehungen  zu 


’ 7>i2  0 — rn  + e,n)  — o rn! 


cst  un ; 


n & 2 ^s: 


(4b). 


In  Gl.  (4a)  und  (4b)  kann  hinreichend  genau  v1/vlr,  — 
vjv2n  gesetzt  werden;  der  Ausdruck  G3  v2/GSD  v2u  ~ x = 
Fs/Fsn  gibt  das  Volumenverhaltnis  wieder. 

Die  auf  die  Zustromgeschwindigkeit  eines  Schaufel- 
kranzes  bezogenen  Stromungsverluste  konnen  denen,  wie 
sie  bei  passender  Beschaufelung  auftreten  wiirden,  gleich 
gesetzt  werden  unter  Hinzufiigung  der  StoBverluste.  Da- 
mit gelten  fiir  den  Lauf-  bzw.  Leitkranzeintritt  die  Be- 
ziehungen - 

W = Vm2  ^l2  — <U"st2  - (6a) 

und  IPav2  c2v2  ~ 9i2vn2  ^2v2  n^at2 (6b). 

Nach  dem  Kosinussatz  und  unter  Beach tung  der  Be- 
ziehungen Ci/Cj-,,  = ai/ftj  und  u/uD  = n/n^  kann  gesetzt 
werden 

wi"  = ci2  + u2  — 2m  c,  cos  a,  = Ci2  + u 2 — 

: + “n2  — Win2 


Nach  Gl.  (7)  sind  nunmehr  fur  einen  beliebigen  Betriebs- 
zustand die  Verhaltniswerte  s2  und  e2  zu  bereehnen.  Da- 
bei  kann  der  von  der  jeweiligen  Schaufelform  und  der 
. wahrscheinlich  auch  etwas  vom  Spiel  zwischen  den  Schau- 
felkranzen  abhangige  StoBfaktor  a als  ein  Festwert  gelten. 
Der  Wert  o wird  bei  scharfl^antigen  Schaufeln  und  lang- ' 
gezogenen  Kanalen  (enger  Schaufelteilung)  den  Wert  1 
nicht  sehr  unterschreiten  konnen;  dagegen  sinkt  er  bei 
rundkopfigen  Schaufeln  nach  den  Untersuchungen  von 
Blomert  bis  auf  etwa  0,‘4  ab.  - 

Fiir  den  Verengungsbeiwert  /x  laflt-sich  folgender  ein- 
facher  Ansatz  aufstellen: 


....  (8) 


(j  ,\m' 

1 — —J  , wennv/i’n<l, 
und  /.{,  = 1 — lc"{\  — ^ J ™ , wennv/vD  > 1, 
mit  m’  aa  rn!'  2. 

Da  die  Schnellaufzahl-  v = w/c0  bzw.  va  — ua/coa  ist, 
folgt 


— 2 MC, 


2ttin  Cl, 


V_  = Ji  Con  = SL  1 /Ha 
va  ua  c0  nn  |/  h 


(9). 
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•Die  Festwerte.  k!  und  k"  sind  wie  a ebenfalls  von  der 
Kanal-  bZw.  Schaufelform  abhangig;  nach  vorliegenden 
Versuchsauswertungen  liegt  im  Bereich  v/vD  < i der  Wert 
von  k'  meistens  um  0,15  (bei  langgezogenen  .Kanalen  kann 
aber  auch  k'  — 0 werden,  wenn  das  Wirbelfeld  vor  dem 
Kanalende  verschwindet),  wahrend  bei  vjvn  >1  nach  den 
sparlich  vorliegenden  Messungen  anscheinend  im  allge- 
meinen  /,*■  = 1,  also  k"  — 0 zu  setzen  ist;  somit  tritt  im 
letzteren  Fall  eine  Quersehnittsverengung  dufch  Wirbel- 
felder  am,  Austritt  nicht  ein.  Das  hat  insofern  eine  gewisse 
Wahrseheinliehkeit  fur  sieh,  als  sich  bei  einem  Eintritts- 
stofi  auf  die  vorgewolbte  Seite  der  Schaufeln  zunachst  ein 
Wirbelfeld  auf  der  Hohlseite  der  Schaufeln  bildet,  an  die 
sich  dann  infolge  der  Kanalkriimmung  der  Dampfstrahl 
anlegt,  der  daduxch  das  Wirbelfeld  schon  vor  dem  Kanal- 
austritt  zum  Verscliwinden  bringt. 

Bei  den  bisherigen  Ableitungen  ist  vorausgesetzt,  dafl 
es  sich  um  eine  Stufe  handelt,  der  eine  andere  Stufe  un- 
mittelbar  vorgesehaltet' ist  und  deren  AuslaBgeschwindig- 
keit  c2v  a.usgeniitzt  wird.  Handelt  es  sich  aber  um  eine 
Einzelstufe  oder  um  die  erste  Stufe  einer  Stufengruppe, 
so  ist  in  vorstehenden  Gleichungen  c2v  = V2v  = 0 zu 
setzen.  Es  kann  dann  auch  kein  StoB  am  Leitkranzeintritt 
und  keine  Querschnittseinsehniirung  am  Leitkranzaustritt 
auftreten,  so  daB  in  Gl.  (3)  und  (7)  e1  = e/  = eln  — 0 
und  in  Gl.  (3)  = 1 zu  setzen  ist;  somit  ist  in  diesem  Fall 

fi  ein  Mittelwert  zwischen  1 und  /a2,  und  daher  sind  in 
Gl.  (8)  lc  und  k"  entsprechend  klemer  als  bei  .Stufen  mit 
der  Zustromgeschwindigkeit  c2v- 


Drehmoment,  Leistung  und  Wirkungsgrad 

Fiir  das  am  Laufkranz  wirksame,  der  inneren  Leistung 
N entsprechende  Drehmoment  M gilt  folgende  Beziehung 
(wenn  fu  = (d(7j  + AG2)/G%  konst  ein  Beiwert  zur 
Beriicksichtigung  der  inneren  Undichtheitsverluste,  AGX 
der  Spaltverlust  am  Leitkranz,  AG2  am  Laufkranz  ist) 

Ai  = H (ciu  c2u)  (1  fu) 

. = ^ R [c,  cos  «,  -f  w2  cos  — M]  (1  — £u) 

Ga  Gsn  n fu  , 

R -rinCosa1  + 

9 \ft 


+ 2-W)2nC0S^2  — M+  ^-(Wn  — Wn)  U — fu) 
ft  ft 


worm  vn  = 2 (1— Q uD  (clun  — c2un)/con2  den  inneren 
Stufenwirkungsgrad  und  M ^ das  Drehmoment  bei  nor- 
malen  Betriebsverhaltnissen  bezeichnen.  Die  innere  Lei- 
stung am  Radumfang  ergibt  sich  damit  (in  mkg/s)  zu 


N = M o) 


. QlILn 

<?8n  nn  1 


* + 20-Jjd 
ft  *?n 


en' 


(ii). 


Fur  den  inneren  Stufenwirkungsgrad  (also  unter  EinschluB 
der  inneren  'Undichtheitsverluste)  erhalt  man  mit  Nn  = 
Vn  ®sn  con V2!? 


N 


GBc0"  / 2g 


= »Jn; 


n [*  , 2 (1  - ft,) 

TJ  ..  » 


H [jw 


•>)n 


*£-*)]<** 


Beim  Anfahrzustand  (n  = 0)  wird  das  innere  Drehmoment 

< 


Ma=; 


■Md-  1 + 

I ft 


2 (1  - &,) . 

Vo 


Dazu  kann  noch  Gl.  (3),  die  ja  auch  fur  den  normalen 
Betriebszustand  gilt,  unter  Beachtung  von  Gl.  (7)  mit  den 
oben  vereinfachten  Werten  von  e,'  und  ez'  fiir  den  Anfahr- 
zustand' auf  die  Form  gebraeht  werden 


H + fln  (e<-  + = J_  (x\\ 

Hn'O  + + e2n)  IA2\GsJ\v2J'  W * 

Mit  den  aus  Versuchen  bei  stillgesetztem  Laufrad  ermit- 
telten  Werten  von  H mid  Gs  sind  aus  den  beiden  letzten 
Gleichungen  die  Werte  von  g,  und  g (a  ist  in  s1'  und  e2' 
enthalten)  zu  berechnen.  Aus  Gl.  (10)  ist  zu  ersehen,  daB 
sich  fiir  das  Drehmoment  M ein  Geradliniengesetz  in  bezug 
auf  die  Drehzahl  n ergeben  wiirde,  wenn  xji-i  = konst 
ware,  was  allerdings  bei  Gs  = konst  wegen  der  Verander- 
lichkeit  von  (i  und  v2  nicht  ganz  zutrifft. 

Damit  sind  alle  Beziehungen  zur  Berechnung  des  Ver- 
haltens  einer  Stufe  im  Bereich  der  Unterschallgeschwin- 
digkeiten  bei  beliebigem  Betriebszustand  entwickelt  wdr- 
den.  Die  Anwendung  dieser  Beziehungen  geschieht  in  der 
Weise,  daB  man  fiir  einen  zu  untersuchenden  Betriebs- 
zustand, fiir  den  Ge  und  v2  und  damit  auch  das  Volumen- 
verhaltnis  % gegeben  sind,  nach  Gl.  (3)  zuhachst  einen  vor- 
taufigen  Wert  fiir  das  Stufengefalle  H berechnet,  wobei 
einstweilen  fi  — 1 und  -j-  e2  = eln  -f-  e2n  gesetzt  wer- 
den kann.  Die  auf  den  normalen  Betriebszustand  beziig- 
lichen  Werte,  fur  den  die  Stufe  berechnet  worden  ist, 
konnen  als  bekannt  gelten.  Aus  deni  Stufengefalle  H und 
der  gegebenen  Drehzahl  n lassen  sich  nach  Gl.  (9)  die 
geanderte  Schnellaufzahl  v,  damit  nach  GL,  (8)  der  Ver- 
engungsbeiwert  ,«  und  schlieBlich  nach  Gl.  (7)  die  Ver- 
lialtniswerte  £,,  e»  bestimmen.  Mit  den  Werten  fiir  H, 
elt  e2  kann  nach  Gl.  (3)  das  Stufengefalle  H berichtigt 
werden.  Damit  ist  die  Berechnung  von  Drehmombnt, 
Leistung  und  Wirkungsgrad  nach  Gl.  (iO),  (11)  und  (12) 
ermoglicht. 


Verhalten  einer  Stufengruppe 
im  Unterschallbereich 


Die  Mengendruckgleichung 

Es  wird  vorausgesetzt,  daB  alle  DurchfluBquerschnitte 
unverandert  bleiben ; Regelstufen  sollen  also  in  die  Stufen- 
gruppe nicht  einbezogen  werden.  Mit  A R werde  jetzt  das 
Stufengefalle  bezeichnet,  so  daB  Gl.  (3)  nunmehr  in  der 
Form 


AH 

f22 


Ss2 

g.2  (1  + £i  + e2) 


A<I> 


. . . . (13a) 


verwendet  word  mit  A <P  — 


A_ 

2 g 


l<p.2Fi2  + 


Es  kann  auch  hier  wieder  ohne  wesentliche  Vernachlassi- 
gung  fiir  jede  Stufe  vjv2  f=  vln/v2n  wie  bei  normalem 
Betriebszustand  gesetzt  werden,  so  daB  also  der  Ausdruck 
A 0 als  Festwert  fiir  jede  einzelne  Stufe  zu  betrachten  ist. 
Aus  Gl.  (13a)  kann  welter  die  Mengendruckgleichung  ab- 
geleitet  werden4),  indem  zunachst  anstelle  der  endlichen 
Stufenzahl  mit  endliehem  Stufengefalle  A H eine  Gruppe 
mit  unendlich  groGer  Stufenzahl  und  verschwindend  klei- 
nem  Stufengefalle  d H gesetzt  wird,  so  daB  die  vorstehende 
Gleichung  jetzt  in  der  Form  erscheint 


cLH G£_ 

v2  ~ n2  (1  + + e2) 


, . ...  (13b). 


Wegen  des  unendlich  kleinen  Stufengefalles  braucht  dabei 
nicht  mehr  zwischen  iq  mid  v2  iimerhalb  der  Stufe  unter- 
schieden  zu  werden.  Die  Differentialgleichung  (13b)  kann 
integriert  werden;  dabei  sind  fiir  irgendeinen  Betriebs- 
zustand die  Werte  g.  und  s ebenso  wie  Gs  Festwerte. 
Wenn  sich  fJ>,  e2  und  e2  mit  dem  Betriebszustand.  andern, 
so  andern  sie  sich  doch  gleichzeitig  in  alien  Stufen  gegen- 
iiber  dem  normalen  Betriebszustand  in  fast  der  gleichen 
Weise. 

- Da  langs  der.  Expansionslinie  fiir  die  Anderung  der 
Enthalpie  die  Beziehung  di  = — i)  AH  gilt  und  nach  dem 
ersten  Warmehauptsatz  der  in  der  Stufe  in  Warme  um- 
gesetzte  Stromungsverlust  dQ  = (1 — ij)  AH  = d i — A v dp 
ist,  folgt  daraus 


• 4)  Vgl.  FuCanm.  ‘);  insbes.  S.  130  u.  f. 


\ 
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cLH  = — A vdp  (14). 

Ferner  gilt  fiir  Dampf  langs  einer  Expansionslinie  mit 
guter  Annaherung  ahnlich  wie  bei  Gasen  die  Zustands- 
gleiehung 

pv  = (i  — K)  R/e p, 

wenn  R die  Gaskonstante, . cp  die  spezifische  Warme  und 
K einen  Festwert  bezeiclinen.  Fiir  die  Differentiate  ergibt 
sieh  daraus  bei  Beachtung  der  obigen  Beziehungen 


p dv  -f  v dp  = di  F/Cp  — pvdp  AR/cp 
, = t)  v dp  (x  — i)/x, 

wenn  y.  der  adiabatische  Exponent  ist, 
dv 


oder 


= -^(l 
v p \ 


-V 


• (15). 


Die  Integration  dieser  Gleichung  ergibt 
v /p1y  —v(x  — t)/x 


Pt 


(16). 


Werden  Gl.  (14)  und  (16)  in  Gl.  (13)  eingesetzt,  erhalt  man 


d H 


A v dp  _ A !p\ l i)  (* - 

v 2 

Gs2 


• 1 >/* 


dp  = 


P?  ( 1 + fi]  + e2) 


d <P 


(17). 


Die  Integration  mit  /d  = 2 4 <}>  fiir  die  Stufengruppe  er- 
gibt die  Mengendruckgleichung : 


g52  2 4 0 

ft2  (1  + e,  + e2) 

mit  m = 2 


= A Pi  [j 

m 


: . (18a), 


dabei  bezeichnen  plt  vx  den  Dampfzustand  vor  der  Stufen- 
gruppe und  p2  den  Enddruck.  Die  entsprechende  Bezie- 
hung  gilt  auch  fiir  den  normalen  Betriebszustand,  und  da 
2 A & in  alien  Fallen  den  gleichen  Wert  hat,  kann  die 
Mengendruckgleichung  auch  in  der  Form  verwendet  werden 


/Cl')2  l±fm±  ear.  = Pi_  Vm  1 + (P2/P1W  MSh- 
\<?sn/  P.2  (1  + + e2)  m pln  v,  t _p  (pm/pm),nK 

Die  Werte  m und  mn  unterscheiden  sich  etwas  vonein- 
ander,  da  der  mittlere  Stufenwirkungsgrad  v sich  mit  dem 
Betriebszustand  andert;  sie  liegen  aber  immer  sehr  nahe 
bei  2.  Durch  Gl.  (18a)  und  (>18b)  ist  der  Zusammenhang 
zwischen  dem  DurchfluBgewicht  Ob  und  dem  Expansions- 
verhaltnis  der  Stufengruppe  und  damit  das  adiabatische 
Gefalle  H der  Stufengruppe  festgelegt. 

Die  praktische  Verwertung  der  Mengendruckgleichung 
ist  eine  ahnliche  wie  die  von  Gl.  (3)  fiir  eine  Stufe.  Sind 
z.  B.  der  Anfangszustand  plt  vx  und  der  Enddruck  p2  fin- 
die  Stufengruppe  und  somit  das  adiabatische  Gefalle  H 
gegeben,  so  kann  zunachst  ein  vorlaufiger  Wert  von  Gs 
unter  der  Annahme  bestimmt  werden,  daB  = 1 und 
®i  + e2  = ®in  + ®2n>  ferner  m = mn  sei.  Damit  laBt  sich 
die  geanderte  Schnellaufzahl  v fiir  die  gesamte  Stufen- 
gruppe nach  der  etwas  abgewandelten  Gl.  (9).  unter  Ein- 
fiihrung  des  Gefalleriickgewinn-Beiwertes  Q naherungsweise 
bestimmen: 


(1  + On)" 


— = — l/£^Hn  = ri_  JH^ 

1'n  na  1 H n. p / 77  (1  -f-  o) 

l/2< 


(19). 


worin  vn  — 


isfc. 


91,5  l/Sp  (1  -+-  gn) 

Damit  kann  nach  Gl.  (8)  der  Verengungsbeiwert  p ermit- 
telt  werden.  Die  Werte  von  und  e2  sind  nach  der  ahn- 
lich  abgewandelten  Gl.  (7)  zu  berechnen: 

P _ r i 2jAHd ,Hd  (1  -f-  On)  j . _ (1  + On)  /n n\ 

1 1 2 AH  ~ 77(1  + g)  62  - *2  ~H  (f  + e)  0)’ 

wahrend  fiir  e/,  e/  die  friiheren  Beziehungen  gelten.  Dabei 
ist  aber  sinngemaB 


2 (tv 


a)2 


8380  Ha  (1  -(-  pn) 


und  e2, 


_ 2 (Wm  wm)g 

8380  Hn  (1  + pn) 

2 AHi0 


( 1 + On) 


(21 ' 

(22, 


zu  setzen,  wenn  2 4 H2n  die  Summe  aller  adiabatischen 
Laufkranzgefalle  der  Stufengruppe  bei  normalem  Betriebs- 
zustand bezeichnet  (auf  den  Riickgewinnbeiwert  0 wird 
an  spaterer  Stelle  naher  eingegangen),. 

Das  V olumenverhaltnis  x=Gs  v/Gs0  vn  kann  sich  durch 
die  Stufengruppe  hindurch  andern.  Es.  geniigt  aber 
zur  Ermittlung  der  Werte  von  e auch  hierfiir  einen  Mittel- 
wert  einzufiihren,  .der  bei  vielstufigen  Gruppen  zu 


•'cm  — ^s/^sn  v2/^in  (23) 

gesetzt  werden  kann.  Bei  Gruppen  mit  kleiner  Stufenzah! 
nahert  sich’  der  Wurzelwert  mehr  dem  Ausdruek  v,Jv.ln. 
Um  den  genauen  Wert  des  Exponenten  m,  in  Gl.  (18)  zu 
erhalten,  muB  man  noch  den  Stufenwirkungsgrad  7,  nach 
Gl.  (27)  bestimmen.  Mit  den  so  gefundenen  Werten 
von  v,  p,  e1(  e2  und  m ist  nunmehr  nach  Gl.  (18)  ein 
genauerer  Wert  von  Gs  zu  berechnen. 


Drehmoment,  Leistung  und  Wirkungsgrad 

Das  an  einem  Ltfufkranz  wirksame  innere  Drehmoment 
und  die  entsprechende  innere  Leistung  mogen  mit  AM 
bzw „AN  bezeichnet  werden.  Das  an  der  Welle  angreifende 
gesamte  Drehmoment  der  Stufengruppe  ist  die  Summe 
der  Drehmomente  aller  einzelnen  Stufen,  also  mit  Gl.  (10) 


Hierin  konnte  fiir  das  durch  die  Stufengruppe  hindurch 
mehr  oder  weniger  stark  veranderliche  Volumenverhaltnis 
v/vn  — ahnlich  wie  in  Gl.  (23)  bei  x — ein  Mittelwert  ein- 
gesetzt werden.  Da  es  sich  aber  nicht  um  eine  Berich- 
tigung  der  im  allgemeinen  nicht  sehr  ausschlaggebenden 
Nebenwerte  e2  und  e2  handelt,  sondern  um  eine  Zusam- 
menfassrmg  wesentlicher  MomentengroBen,  miissen  die 
Zusammenhange  genauer  erfafit  werden.  Es  ware  auch 
moglich,  fiber  Gl.  (16),  (18a)  und  (18b)  den  Zusammen- 
hang  zwischen  v trnd  der  Grofie  $ herzustellen  und  daraus 
ein  genaueres  Summierungs-  bzw.  Integrationsverfahren 
fiir  M zu  entwickeln.  Das  wiirde  aber  eine  bedeutende 
VergroBerung  des  Rechen aufwandes  erfordern.  Es  geniigt 
statt  dessen,  fiir  das  Volumenverhaltnis  nachstehenden 
einfachen  Ansatz  zu  machen: 


«in 


+ 


/A  _ Mr 

W2n  ^in/ 


(24, 


worin  Mn  — 2 A Ma  das  Drehmoment  bei  normalem 
Betriebszustand  fur  eine  beliebige  Anzahl  von  Stufen 
(gerechnet  von  der  ersten  Stufe  der  Gruppe  ab)  und 
-^nges  das  Moment  der  garizen  Stufengruppe  bei  nor- 
malem Betriebszustand  bedeuten.  Bei  einer  vielstufigen 
Gruppe  muB  der  Ansatz  folgende  Grenzbedingungen  er- 
fiillen:  Fiir  Mn  = 0 — also  vor  Begimi  der  Expansion  — 
muB  bei  geandertem  Betriebszustand  v/vn  = vjvla  werden, 
und  fiir  Mn  = Afnges>  d.  h.  am  Ende  der  Stufengruppe, 
muB  sich  v/vn  = vjv2a  ergeben;  beide  Forderungen  wer- 
den befriedigt.  Ferner  muB  bei  normalem  Betriebszustand 
— d.  h.  wenn  vL  — vln  und  v„  — v2n  ist  — durch  die  ganze 
Stufengruppe  hindurch  dauernd  v/vn  = 1 sein;  auch  diese 
Bedingung  wird  erfullt.  Die  Momentengleichimg  kann  so- 
mit wie  folgt  geschrieben  werden : • ■ 


Ma 


P \Ggn/  \ 


1 + 


2(l-£u)  *, 


Vn 


>2)  X 

Gs'  2(1-  fu) 


Vn 


-2 


/ 
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Hierin  ist  der  Ausdruck 


der  Mittelwert  von  v/vTl  ergibt  sich  demnach  hier  als  das 
arithmetische  Mittel  zwischen  vjvln  und  v2/v2n.  Die  Mo- 
mentengleichung  kann  damit  auf  die  Form  gebracht 
werden 


Oder  aucb 

[1-*+  em  + e2n]  - 

p,  vm  1 — (pjp1)ma  (29b) 

Pm  i _ (p2n/pm)% 

mit  ma  = 2 — pa(x — l)/%  = 2,  da  bei  stillstehendem 
Laufer  der  S tufenw irkungsgrad  pa  = 0 ist.  Dabei  sind  die 
in  fc  enthaltenen  Festwerte  sowie  ein  imd  e2n  durch  die 
Gl.  (19),  (21)  und  (22)  bestimmt;  in  k ist  aucb  der  StoB- 
verlust-Beiwert  o einbezogen.  Das  Drehmoment  fur  den 
Anfahrzustand  ergibt  sieh  naeh  Gl.  (25)  zu  ■ 


M — 8 M 

g09 ti  11  H, 


f JL  ®L-(  1 -f- 


ges 
2 0 - 6,) 
Vd 


2(l-^n) 
Vd 


-IV 


>.0l 

■n n 


(25). 


In  dieser  Gleichung  bedeuten  vn  die  mittlero  Schnellauf- 
zahl  der  Stufengruppe  bei  normalem  Betriebszustand,  wie 
sie  schon  in  Gl.  (19)  benutzt  worden  ist,  fi  nach  Gl.  (18a) 
und  (18b)  den  mittleren  Verengungsbeiwert  und  r/n  den 
mittleren  Stufenwirkungsgrad  bei  normalem  Betriebs- 
zustand. 

Aus  Gl.  (25)  folgt  die  innere  Leistung  N der  Stufen- 
gruppe 

= Ilf  ges  c)  — 


n„GSD  1.2 

2(1-6.) 


Vo 


Vd 


_ 0^ 

P 

n 

nr 


1 + 


2 (1  - Si) 

Vd 


Vd' 


tl  + r^- 

Vtn  V. 


tJ2W 

(26) 


sowie  der  mittlere  innere  Stufenwirkungsgrad 


V = Vd 


n Hp  l_+_£n  [_1  1 1 | 2(1  fu) 


H 1 + p [2aGal 


Vd 


2(1-5.) 

Vd 


Vd‘ 


/ \«in  «W 

. . . (27). 


ffn  und  H bedeuten  das  adiabatisehe  Gefalle  der  Stufen- 
gruppe bei  normalem  bzw.  geanderten  Betriebszustand  und 
pn  bzw.  Q den  entspreehenden  Gefalleriickgewinn-Beiwert. 


Der  Anfahrzustand  ... 

Dieser  Grenzfall  der  moglichen  Betriebszustande  ist 
von  besonderem  Interesse;  der  Rechnungsgang  kann  bei 
ihm  auf  folgendem  Wege  verkurzt  und  genauer  gefaBt 
werden.  Nach  Gl.  (7)  ergeben  sich  fur  die  Werte  e/  und 
e2'  vereinfachte  Beziehungen: 

£l'  + *2'  “ Q k 

mit  k = <p2vn2  %2  (rn  + e2n)  + ipm2  W (1  — »n  + e»)  — 2-0  vn2. 


Da  nach  Gl.  (7)  ex  + e2  = (s/  + e2')  AHn/AH  ist,  wenn 
das  Stufengefalle  wieder  mit  AH  bzw.  AHn  bezeichnet 
wird,  und  da  ferner  Gl.  (13a)  auch  fur  den  normalen  Be- 
triebszustand gilt,  also 

AHn  esn2 

%D2  1 + ?in  + e2n 

ist,  so  kann  Gl.  (13a)  fur  den  Anfahrzustand  auch  in  der 
Form  ges'chrieben  werden 


A <P 


AH 

v„2 


P* 


A <£ 


1 + ®in  + ®2nJ 
oder  beim  Ubergang  auf  unendlich  viele  Stufen 

k 


d H 

v1 


= |-S)  1 1 — : 
P 


d<P 


(28a) 


(28b). 


1 + ein  + e2nJ 

Die  Integration  dieser  Gleichung  ergibt  anstelle  von 
Gl.  (18a)  und  (18b)  die  etwas  abgewandelte  Mengen- 
druckgleichung 


(f[‘ 


k 


1 + £in  + £2H 


(29,» 


Mt 


- li  (GJ 
ages  ~ 2M<?a 


"j  ges  ^ 


1 + 


2 0 - Cn) 

Vd 


v)£+3(3o>- 


Werden  bei  diesem  Betriebszustand  auBer  pv  und  p2 
auch  noch  die  sekundliche  Dampfmenge  Gs  mid  das  Dreh- 
moment Ma  ges  gemessen,  so  konnen  aus  Gl.  (29b)  und 
(30)  die  beiden  unbekannten  GroBen  fi  und  o berechnet 
werden.  Dieses  Reehnungsverfahren  ist  die  einfachste 
Art  zur  Bestimmung  der  mittleren  Querschnittseinschnii- 
rung  und  des  mittleren  Stofibeiwertes.  Beim  Anfahrzustand 
ist  iibrigens  fi  = pa  = 1 — k' , wie  aus  Gl.  (8)  folgt.  Die 
Berechnung  von  o aus  k naeh  Gl.  (29b)  macht  etwas 
§chwierigkeiten,  da  a in  empfindlicher  Weise  von  den 
richtig  eingesetzten  Ausgangszahlenwerten  abhangt. 


Curtisstufen  im  Unterschallbereich 

Gewohnlich  erhalten  C-Stufen  ein  so  hohes  Gefalle, 
daB  die  Austrittsgeschwindigkeit  aus  dem  Leitkranz  und 
die  relative,  Eintrittsgeschwindigkeit  in  den  ersten  Lauf- 
kranz  oberhalb  der-Schallgeschwindigkeit  liegen.  Im  ande- 
ren  Fall  konnen  C-Stufen  ohne  weiteres  wie  Stufengruppen 
im  Unterschallbereich  behandelt  werden.  Sinngemafi  ist 
auch  eineC-Stufe  mitzwei-  oderdreikranzigemLaufrad  eine 
Stufengruppe  aus  zwei  bzw.  drei  normalen  Stufen.  Daher 
gelten  hierfiir  auch  alio  unter  dem  Abschnitt  „Verhalten 
einer  Stufengruppe  im  Unterschallbereich"  entwickelten 
Beziehungen;  jedoeh  ist  folgendes  zu  beachten: 

1.  Als  mittlere  Schnellaufzahl  ist  auch  bei  C-Stufen 
sinngemafi  wie  bei  Stufengruppen  der  Ausdruck 

v — |/z  u2/9 1 , 5 |/'U  zu  setzen,  wenn  z die  Anzahl 
der  Laufkranze  und  H das  Stufengefalle  bedeuten. 
Der  im  allgemeinen  als  Schnellaufzahl  einer  C-Stufe 
bezeichnete  Wert  u/ 91,5  |/U  darf  also  in  Gl.  (13a) 
bis  (30)  nicht  verwendet  werden. 

2.  Da  C-Stufen  gewohnlich  entweder  • genau  oder  ange- 
nahert  als  Gleichdruckstufen  ausgelegt  werden,  ist  in 
Gl.  (24)  sowie  in  den  Momentengleichungen  (25)  und 
(30)  anstelle  von  vjvln  schatzungsweise  ein  Wert 

vi  lv id  einzusetzen,  der  wesentlich  naher  an  vJv2D  als 
an  v1lvm  liegt,  da  sich  in  Gl.  (24)  das  Volumenverhaltnis 
vjvn  auf  die  Laufkranzaustritte  bezieht.  Aus  dem 
gleichen  Grund  ist  das  mittlere  Volumenverhaltnis  xm 
nach  Gl.  (23)  so  zu  bilden,  daB  v2jv 2n  ausschlaggebender 
ist  als  vjvjn,  d.  h.  es  ist  etwa 


vi  (v2  \n  b(B+ 1) 
Pm  W2n/  . 


mit  n ^ 3 bis  5. 


Der  Gefalleruckgewinn-Beiwert  q 

Wie  aus  Gl.  (19)  bis  (22)  und  (27)  zu  ersehen  ist,  spielt 
auch  der  Gefalleriickgewinn  fur  das  allgemeine  Verhalten 
einer  Stufengruppe  eine  Rolle.  Er  muB  daher  moglichst 
genau  erfaflt  werden.  Hierfiir  sind  im  Schrifttum  eine 
Reihe  von  Formeln  entwiekelt  worden6).  Eine  Ver- 
einfachung  dieser  Gleiehungen  bei  ausreichender  Genauig- 
keit  bedeutet  folgende  Beziehung  fur  eine  vielstufige 
Gruppe 

<3I>- 

5)  Vgl.  Fafiaum. l),  insbes.  S.  121  u.  f. 
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wenn  7j  den  mittleren  inneren  Stufenwirkurigsgrad,  H das 
adiabatische  Warmegefalle  und  z die  Stufenzahl  der 
Gruppe  bezeichnen.  Der  Festwert  k ist  wie  folgt  einzu- 
setzen : 

k = 0,20,  wenn  die  ganze  Expansionslinie  nebst  H im 
Uberhitzungsgebiet  liegt, 

k — 0,12,  wenn  die  ganze  Expansionslinie  im  Nafi- 
dampfgebiet  liegb, 

& = 0,14  bis  0,18,  wenn  die  Expansionslinie  vom  IJber- 
hitzungs-  ins  NaBdampfgebiet  .verlauft,  und 
zwar  der  hohere  Wert  fdr  k,  wenn  die  Ex- 
pansionslinie grofitenteils  im  Uberhitzungs- 
gebiet  liegt,  dagegen  der  niedrige  Wert,  wenn 
sie  grofitenteils  im  NaBdampfgebiet  verlauft. 
Allgemein  ist  bei  grofien  Gefallen  der  Wert 
k etwas  kleiner  zu  wahlen  als  bei  kleinen 
Gefallen. 

Bei  Turbinen  mit  Regelstufe,  in  der  ein  verhaltnis- 
mafiig  grofier  Anteil  Hl  des  Gesamtgefalles  H verarbeitet 
wird,  ist  bei  einem  Verlauf  ABC  der  Expansionslinie  im 
i,  s-Diagramm,  Bild  3,  das  adiabatische  Ge- 
fiille  der  Stufengruppe  hinter  der  Regelstufe 
BC"  = H„.  Die  gesamte  Gefallevermehrung 
ist  in  diesem  Fall  , 

qH  - g2  H2  -f  H2  — (H  — HJ. 

Fiir  den  Riickgewinn-Beiwert  Q ergibt  sich 
daraus 


vielmehr  ist  der  Enddruek  der  Stufe  und  damit  das 
Stufengefalle  AH  dureh  den  Druek  vor  der  naclifolgen- 
den  Stufe  bestimmt.  In  Gl.  (32)  ist  bei  normalem  wie  bei 
geandertem  Betriebszustand  der  gleiche  Ausflufiquer- 
schnitt  vorausgesetzt ; andert  er  sich  — z.  B.  bei  Regel  - 
stufen  durch  die  Beaufsehlagung  — ; so  andert  sich  auch 
das  Durchflufigewicht  im  Verhaltnis  der  Querschnitts- 
anderung. 

Die  VeThaltnisse  werden  etwas  verwickelter,  wenn  eine 
Stufe  zunachst  im  Unterschallbereich  arbeitet  und  dann 
durch  Anderung  des  Betriebszustandes  in  den  Uberschall- 
bereich  gerat.  Es  sei  jedoch  eine  normale  Stufe  voraus- 
gesetzt, bei  der  — ahnlich  wie  bei  einer  Regelstufe  — der 
Dampfzustand  vor  der  Stufe  konstant  gehalten  wird, 


H, 


Q = Jj- (1  + Qs.)  — 1 + jj-’  mit 


Qt  — k(\  — 1)2) 


Bild  4,  Geschwindigkeitsdreiecke  einer  Stufe. 

Dreiecke  A /?u(7n  und  ADnEn  gelten  fiir  don  Auslegezustand  im  Untorschallberoich, 
Dreiecke  AB1G1  und  ADlBi  fur  den  Full,  dafl  am  Leitkronzaustritt  Schallgeschwin- 
digkeit  erreicht  wird,  aber  am  Laufkranzaustritt  noch  Untersehallgeschwindigkeit 

herrscht. 

Die  Dreiecke  ABiGl  und  A D2  E;  zeigen  den  Fall,  wenn  auch  am  Laufkranz- 
. , , . austritt  ""die  Sehallgeschwindigkeit  erreicht  wird,  dabei  sich  aber  am  Leit- 

wenn  T)2  wieder  der  mittlere  mnere  Stufen-  kranzaustritt  tJberschallgeschwindigkeit  mit  Strahlablenkung  d1  einstellt. 
wirkungsgrad  und  Z die  Stufenzahl  fiir  diese  ADSES  ist  das  Austrittsdreieck,  wenn  der  ,,untere  Grenzdruck"  mit  der  maximalen 
Gruppe  ist.  Fiir  den  auf  die 

verandert  bleibt. 


H 

H2  z — 1 
100  z ’ 


Bild  3.  Verlauf  der  Expansions- 
linie ABC  im  t,s-Diagramm  bei 
einer  Turbine  mit  Regelstufe. 

Hx  ist  das  adiabatische  Gefalle  der 
liege Istufo,  vx  ihr  Wirkungsgrad. 


Adi  abate  H bezogenen  Gesamtwirkungsgrad  erhalt  man 
damit 

H.  H 
Vgcs  = Vrjf  +-'>72(1  + 

Stufe  und  Stufengruppe  im  Uberschall- 
bereich 

Stufe  im  Uberschallbereich 

Es  sei  zunachst  angenommen,  dafi  in  der  Stufe  die  hochste 
Geschwindigkeit  am  Diisenaustritt  auftritt.  Wenn  sowohl 
beim  normalen  wie  auch  beim  geanderten  Betriebszustand 
mindestens  Sehallgeschwindigkeit  an  dieser  Stelle  herrscht, 
gilt  die  Gleichung  fiir  den  Diisendurchflufi,  sofern  vom 
geringen  Einflufi.  der  Zustrdmgeschwindigkeit  abgesehen 
•wird  : 


Gb  Pi  "in 

pGBD  pla  vx 


(32), 


i wenn  plt  v3  bzw.  pla,  rln  den  Dampfzustand  vor  dem  Leit- 
kranz  und  /z  wieder  die  durch  EintrittsstoB  verursachte 
Querschnittsverengung.  an  der  engsten  Stelle  der  Diise 
• bezeichnen.  Gl.  (3)  gilt  also  ini  diesem  Fall  nicht  melon; 


wahrend  der  Enddruek  abgesenkt  werden  kann.  Bei  der 
Annahme,  daB  im  Ausgangspunkt  bei  normalem  Betriebs- 
zustand alle  Geschwindigkeiten  im  Unterschallgebiet 
liegen,  d.  h.  die  Geschwindigkeitsdreiecke  ABnCn  und 
ADnEn,  Bild  4,  gelten,  sind  dann  die  Leit-  und  Lauf- 
kanale nicht  ^erweitert.  Bei  Absenkung  des  Enddruckes 
sinkt  auch  der  Druck  am  Leitkranzaustritt;  daher  nehmen 
die  Gesehwindigkeit  cx  und  damit  die  DurchfluBmenge  £?s 
in  berechenbarer  Weise  zu.  Ein  erster  marlcanter  Betriebs- 
zustand wird  dann  erreicht,  wenn  sich  am  Leitkranzaus- 
tritt Sehallgeschwindigkeit  einstellt,  d.h.  wenn  c3 

wird  (Geschwindigkeitsdreiecke  AB^C-y  und  AD1E1).  Bis 
zu  diesem  Betriebszustand  folgt  das  Verhalten  der  ganzen 
Stufengruppe  den  fur  den  Unterschallbereich  entwickelten 
Beziehungen.  Von  diesem  Punkt  ab  bleiben  bei  weiterer 
Absenkung  des  Enddruckes  der  Stromungszustand  vor 
dem  Miindungsquerschnitt  des  Leitkranzes  und  die  Durch- 
fluBmenge Ga  unverandert,  Es  tritt  jedoch  hinter  dem 
Leitkranz  eine  Spaltexpansion  und  damit  eine  Strahlab- 
lenkung <5,  auf,  die  stets  mit  einer  gewissen  Wirkungsgrad- 
verschlechterung  verbunden  ist.  Mit  absinkendem  End- 
druek nimmt  auch  die  Laufrad-Austrittsgeschwindigkeit 
M’s  zu>  bis  der  zweite  markante  Betriebspunkt  erreicht  wird, 
wenn  w2  = i/>2  cs  wird  (Geschwindigkeitsdreiecke  AB2C2 
und  AD2E2).  Von  diesem  Punkt  ab  bleibt  bei  "weiterer 
Absenkung  des  Enddruckes  auch  der  Stromungszustand 
vor  dem  Miindungsquerschnitt  der  Laufkanale  uxiver- 
andert,  und  die  gesamte  Weiterexpansion  hinter  diesem 
Querschnitt  ist  mit  einer  zunehmenden  Strahlablenkung  <52, 
also  mit  einer  weiteren  Wirkungsgradverschlechterung  ver- 
. bunden.  Der  dritte  markante  Betriebspunkt  wird  schlieB- 
lich  erreicht,  weim  der  Enddruek  auf  den  zum  Schrag- 
abschnitt  der  Laufkanale  gehorenden  „unteren  Grenz- 
dr.uck“  sinkt6)  (Geschwindigkeitsdreiecke  AB2C2  und 
AD3E3).  Bei  noch  weiterer  Absenkung  des  Enddruckes 

°)  Vgl.  FuCanm.  ’),  insbes.  S.  68  u.  f.  ' 
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nimmt  zwar  die  Austrittsgesehiyindigkeit  w2  zu,  ihre  Um- 
fang8komponente  w2a  = w2umax  bleibt  aber  unverandert. 
Bei  gleichbleibender  Drehzahl  ist  daiin  auch  die  Stufen- 
leistung  die  gleiche.  Die  Stufe  lcann  also  die  iibergroBen 
Druckgefalle  nicht  ausnutzen.  In  Bild  4 sind  die  Geschwin- 
digkeitsdreiecke  fur  die  versehiedenen  markanten  Betriebs- 
zustande  unter  Voraussetzung  gleichbleibender  Umfangs- 
geschwindigkeit  aufgezeichnet.  Es  muB  also  in  diesem 
Betriebsbereich  der  Stufe  der  Wert  von  clu  — c2u  = 
= c1  cos  («!  + (5X)  4-  w2  cos  (fi2  + d2)  — u fiir  den  jeweiligen 
Betriebszustand  gesondert  nach  bekannten  Regeln  bestimmt 
und  danach  Drelimoment,  Leistung  tmd  Wirkungsgrad 
berechnet  werden.  Wenn  in  der  Stufe  wie  im  Unterschall- 
gebiet  keine  Strahlablenkung  eintreten  wiirde,  dann  ware 
c'lu  — c'2u  = Cj  cos  aj  + w2  cos  f)2  — u;  aus  dieser  Glei- 
chung  ist  .die  Verschlechterung  durch  Strahlablenkung 
zahlenmaBig  zu  ermitteln.  Fiir  die  Austrittsgeschwindig- 
keiten  cx  und  w2  gilt  weiterhin  Gl.  (2),  wobei  die  Beiwerte 
q>2y,  ■>pl  und  8j,  s2  in  der  durch  Gl.  (7)  gekennzeichneten 
Weise  bestimmt  sind.  Das  vorstehend  geschilderte  Ver- 
halten  einer  Stufe  im  Uberschallbereich  ist  fiir  Regelstufen 
von  Bedeutung,  da  diese  bei  kleinen  Maschinenbelastungen 
stets  miter  iibergroBem  Gefalle  arbeiten. 

Arbeitet  eine  Stufe  schon  bei  normalem  Betriebszustand 
im  Uberschallbereich  und  ist  sie  mit  erweiterten  Diisen 
versehen,  so  zeigt  sie  ein  ahnliches  Verhalten  bei  Absen- 
kung  des  Enddruckes,  da  auch  dann  am  Laufradaustritt 
bei  groBen  Druckabsenkungen  eine  Strahlablenkung  ein- 
tritt.  Dagegen  kann  bei  Erhohimg  des  Enddruckes,  wenn 
also  in  den  Diisen  ein-zu  kleines  Gefalle  vorliegt,  z.  B.  in 
Maschinen  unter  Uberlast  bei  Regelstufen,  andererseits 
eine  Verschlechterung  der  Stromungsverhaltnisse  durch 
den  Verdichtungsstofl  im  erweiterten -Diisenende  eintreten; 
diesen  Verlust  versucht  man  jedoch  dadurch  zu  vermeiden, 
daB  man  bei  den  Diisen  ein  fiir  den  normalen  Betriebszu- 
stand zu  kleines  Erweiterungsverhaltnis  ausfiihrt;  das  einem 
Enddruck  von  p2  1,25  p2n  entspricht.  Allerdings  tritt 
daim  schon  bei  normalem  Betriebszustand  eine  Spalt- 
expansion  auf. 

Wenn  beim  Eintritt  in  dasLaufrad  mit  StoB  dieZustrom- 
geschwindigkeit  im  Schall-  oder  Uberschallbereich  liegt, 
konnen  besondere  Schwierigkeiten  auftreten : Tritt  ein  Gas- 
strom  — ahnlich  wie  in  Bild  1 — unter  StoB  mit  der  Ge- 
schwindigkeit  wx  in  ein  Schaufelgitter  ein,  so  kann  zur 
Berechnung  des  Stromungszustandes  fiir  einen  Ausschnitt 
aus  dem  Gitter  von  der  Schaufelteilung  t mid  der  Schaufel- 
lange  L folgendes  Gleichungssystem  aufgestellt  werden: 
Impulsglei  chung : 

^|w,cos(a — fi)  — w2^=tL(p2 — px)  sin^  . (33); 
Durchf  liiBgleichung : 

Gs  = t L — sin  a = l L — sin  (I  ....  (34) ; 

V1 

Zustandsgleichung : 

Pi  t’,/(p2  v2)  = T,/T2  (35); 

Energiegleicliung : 

(w?  -w2*)  A/2g  ^ cp  (T2 — Tj)  = Cp  (T2ad—  T,)  + A ev  (36), 

worin  T2ad  die  Temperatur  bei  adiabatischem  Ubergang 
vom  Zustand  pt,  auf  den  Druck  p2  und  ev  der  StoB- 
verlust  sind . 

Aus  Gl.  (34)  und  (35)  kann  zunachst  v2  und  dann  mittels 
Gl.  (33)  auch  p2  eliminiert  werden.  SchlieBlieh  lafit  sich 
aus  GL  (35)  und  (36)  noch  T2  beseitigen,  so  daB  man 
folgende  Losung  fiir  w2  erhalt: 


,+  V— irJ  • • ' • 

mit  K , = (x  + 1 ) Ma2 

K2  = v.  Ma2  cos  ( a — /?)  + sin  /?/sin  a 
K3  = 2 + (y.—  l)Ma2. 


w2  Il2 
w,  ~ K , 


In  diesen  Ausdriicken  ist  anstelle  der  urspriinglich  auf 
der  Zustromseite  gegebenen  GroBen  pt,  v1  und  wt  die 
Machsche  Kennzahl  Ma  = wjws  eingefiihrt  und  fiir  die 
Schallgeschwindigkeit’  ws  die  Beziehung  ws2  = x g pLvs 
benutzt  worden. 

Aus  Gl.  (33)  bis  (36)  folgen  noch  die  weiteren  Beziehungen 
v2/V)  = (wjwy)  (sin  jS/sin  a), 

PtlPi  = 1 + Ma2  [cos  (a  — fi)  — w2/wt\  sin  a/sin  /?, 

T2/T,  = 1 + 0,5  (y.  — 1)  Ma2  [1  — (wjw,)*]. 

Ferner  gilt  fiir  T2ad  die  Bezielimig 


^ad  = (pjp^--"1*. 

Damit  kann  der  Stromungsverlust  A ev  = cp  (T2—T2ad) 
aus  Gl.  (36)  berechnet  werden.  Wahrend  nun  fiir  Fliissig- 
keiten  die  bereits  friiher  benutzte  Beziehung  fiir  den  rech- 
nungsmaBigen  StoBverlust  ev0  = wzst/2g  gilt,  zeigt  sich, 
daB  diese  Beziehung  fiir  (5-ase  nur  naherungsweise . 
— allerdings  im  praktisehen  Bereich  noch  hinreichend1 
genau  — Geltung  hat.  , 

Von  besonderer  Bedeutung  ist  jedoch  der  Umstand,  daB 
nach  Gl.  (37)  nur  eine  mogliche  Losung  besteht,  wenn 
sich  fiir  den  Wurzelausdruck  ein  reeller  Wert  ergibt.  Das 
ist  aber  in  einem  weiten  Bereich  der  Machzahlen  nicht  der 
Fall,  wie  beispielsweise  aus  Bild  5 fiir  ein  Gitter  mit  dem 
Sehaufelwinkel  j3  — 22,5°  zu  entnehmen  ist.  Gase  konnen 
also  nicht  so  wie  Fliissigkeiten  in  jedem  beliebig  angenom- 
menen  Zustromzustand  in  ein  gegebenes  Gitter  eintreten. 


Bild  5.  Abgrenzung  des 
Bereiches  der  mog-  • 
lichen  Stromungszu- 
stande  bei  einem  Lauf- 
schaufelgitter  nach 
Bild  1 mit  einer  Schau- 
felneigung  /?  = 22,5°, 
wenn  der ' Zustrom- 
winkel  a und  die  Mach- 
zahl  Ma  = wjws  vari- 
ieren. 

Der  Exponent  der  Adia  ^ 
bate  bei  HeiCdampf  ist 
y.  = 1,3  gesetzt.  In  dem 
durch  Schraffur  gekenn 
zeichnoten  Fold  besteht 
kein  moglicher  Stro- 
mungszustand. 


In  solchen  Fallen  muB  sich  offenbar  bei  gegebener  Durch- 
fluBmenge  Gs  vor  dem  Laufkranz  ein  erhohter  Druck  ein- 
stellen,  durch  den  die  Leitkranz-Austrittsgeschwindigkeit 
und  damit  die  Relativgeschwindigkeit  to,  nach  Grofle  und 
Richtung  so  geandert  wird,  daB  der  DurchfluB  durch  die 
Laufkanale  moglich  ist.  Dieser  mogliche  Zustand  kann 
nur  durch  Annaherungs-Rechnmigen  gefunden  werden. 
Bei  C-Stufen  mit  groBem  Gefalle  kommt  dieses  Verhalten 
haufig  vor;  hierbei  kann  selbst  die  absolute  Austrittsge- 
schwindigkeit  aus  dem  ersten  Laufkranz  noch  im  Uber- 
schallgebiet  liegen,  so  daB  auch  noch  bei  stoBhaftem 
Eintritt  in  den  Umkehrkranz  ahnliche  Schwierigkeiten 
auftreten  konnen,  die  zusammen  unter  Umstanden  recht 
betrachtliche  Druckstautmgen  vor  dem  Laufrad  bewirken. 
Bezeichnen  cm,  wm  die  Gesehwindigkeit  an  der  engsten 
S telle  eines  Leit-  bzw.  Laufkranzes,  so  berechnen  sich 
die  Gefalle  Hlm  und  H2m  bis  zu  dieser  Stelle  aus 


* -^tm  — [(Cm/PiY  — (Pzvd  c2v)2  + ocsta]  : 8380 
H2  m = [(wm/%)2  — (V,n  «»i  )2  + o^st2]  = 8380, 
wodurch  der  Druck  vor  dem  Sehaufelkranz  bestimmt  ist. 
Im  Untersehallbereich  ist  cm  = c,  und  ivm  = w2,  wahrend 
im  tjberschallbereich  immer  cm/<p,  sowie  wmhji2_  gleieh 
der  Schallgeschwindigkeit  ist'. 

. Stufengruppe  mit  Uberschallgeschwindigkeiten 

Sofern  in  einer  Stufengruppe  eine  oder  mehrere  Stufen 
vorhanden  sind,  in  denen  bei  Anderung  des  Betriebszu- 
standes stets  Uberschallgeschwindigkeiten  auftreten,  gilt 
Gl.  (32);  solche  Stufen  zeigen  insofern  ein  einfaches  Ver- 
halten, als  ihr  Expansionsverhaltnis  nahezu  unveranderlich 
bleibt.  Von  besonderer  praktischer  Bedeutung  ist  jedoch 
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der  Fall,  dafl  eine  Stufengruppe  bei  normalem  Betriebs- 
zustand im  Unterschallbereich  arbeitet,  aber  bei  geander- 
tem  Betriebszustand  unter  ein  so  grofles  Gefalle  gesetzt 
wird,  dafl  sie  teilweise  in  den  Uberschallbereich  gerat.  Ein 
soleher  Zustand  kann  etwa  in  der  Weise  herbeigefuhrt 
werden,  dafl  bei  unveranderter  DurchfluBmenge  (7S  der 
Enddruck  mehr  und  mehr  abgesenkt-  wird.  Infolge  der 
Volumenzunahme,  die  in  der  letzten  Stufe  am  groflten  ist, 
und  der  dadurch  bedingten  Zunahme  von  c,  und  w2  wird 
in  dieser  Stufe  entweder  am  Leitkranzaustritt  oder  bei 
Uberdruckstufen  am  Laufkranzaustritt  die  Schallge- 
schwindigkeit  erreieht.  Es  treten  also  auch  hier  die  unter 
dem  Absehriitt  „Stufe  im  tjberschallbereich“  gekenn- 
zeichneten  ersten  beiden  markanten  Betriebspunkte  auf, 
zu  denen  bei  weiterer  Absenkung  des  Enddruclies  auch  noch 
der  dritte  markante  Betriebspunkt  tritt,  von  dem  ab  — im 
Fall  gleichbleibender  Drehjahl  1 — die  Leistung  der  Tur- 
bine unabhangig  von  einer  noch  grofleren  Druckabsenkung 
konstant  bleibt.  Diese  Vorgange  in  der  letzten  Stufe  sind 
bereits  an  anderer  Stelle7)  eingehend  erortert  worden.  Man 
kann  also  in  diesem  Fall  die  Stufengruppe  bis  einschliefl- 
lieh  der  vorletzten  Stufe  (aufler  einer  etwaigen  Regelstufe) 
einheitlich  nach  den  fiir  den  Unterschallbereich  abgelei- 
teten  Beziehungen  berechnen,  wahrend  die  letzte  Stufe 
beim  Auftreten  von  Uberschallgeschwindigkeiten  ihre 
Sonderbehandlung  erfordert.  Sobald  an  irgendeiner  Stelle 
die  Schallgeschwindigkeit  erreieht  wird,  bleiben  fur 
Gs  — konst  bei  weiterer  Absenkung  des  Enddruckes  die 
Strdmvmgsverhaltnisse  vor  dieser  Stelle  durch  alle  Stufen 
unverandert.  t 

Ahnliche  Verhaltnisse  "treten  auf,  wenn  bei  Gleichhal- 
tung  des  Enddruckes  der  Stufengruppe  der  Anfangsdruck 
und  damit  die  DurchfluBmenge  Gs  erhoht  wird.  Auch  in 
diesem- Fall  wirkt  sich  die  Volumenzunahme  in  der  letzten 
Stufe  am  meisten  aus,  so  dafl  dort  die  Schallgeschwindigkeit 
zuerst  erreieht  wird  und  sich  bei  hinreichend  grofler  Stei- 
gerung  des  Anfangsdruckes  ahnliche  Stromungszustande 
wie  bei  den  vorgenannten  drei  ,, markanten  Betriebs- 
punkten"  einstellen.  Es  mufi  also  augh  hier  die  letzte  Stufe 
besonders  behandelt  werden,  sobald  die  Schallgeschwindig- 
keit iiberschritten  wird.  Wie  weit  es  allerdings  aus  Festig- 
keitsgriinden  zulassig  ist,  bei . einer  gegebenen  Turbine 
Erhohungen  des  Anfangsdruckes  oder  Absenkungen  des 
Enddruckes  vorzunehmen,  ist  eineFrage,  die  eine  besondere 
Untersuehung  der  Festigkeitsverhaltnis.se  erfordert. 

Turbine  mil  Regelstufe 

Turbinen  mit  Drosselregelung,  in  denen  nur  Unter  - 
schallgeschwindigkeiten  auftreten,  konnen  stets  als  ein- 
heitliche  ‘ Stufengruppen  nach  den  fiir  Untersehallge- 
schwindigkeiten  abgeleiteten  Beziehungen  berechnet 
werden.  Nur  wenn  in  der  letzten  Stufe  die  Sehallgeschwin- 
digkeit  iiberschritten  wird,  ist  diese  Stufe  wegen  der 
Strahlablenkung  fiir  sich  zu  untersuchen.  Der  Dampfzu- 
stand  vor  der  ersten  Stufe,  und  damit  das  adiabatische 
Gefalle  H,  ist  durch  den  jeweiligen  Grad  der  Drosselung 
bestimmt;  die  zugehorige  DurchfluBmenge  Gs  ist  nach 
Gl.  (18a)  und  (18b)  zu  berechnen,  wobei  zunaehst  eine 
angenaherte  Vorbereclmung  durchzufiiliren  ist,  wie  im 
Abschnitt  ,,Mengendruckgleichung“  angegeben  wurde. 

Bei  einer  Turbine  mit  Regelstufe  setzt  sich  das  Gesamt- 
drehmoment  Mges  stets  aus  dem  Drehmoment  M,  der 
Regelstufe  und  demjenigen  Mt  aller  iibrigen  Stufen  zu- 
sammen.  Dabei  kann  bei  gegebener  DurchfluBmenge  Ga 
der  Druck  vor  der  zweiten  Stufe  nach  Gl.  (18)  und  das 
Moment  nach  Gl.  (25)  berechnet  werden,  wahrend 
beim  Moment  M,  der  Regelstufe  die  fiir  die  „Stufe  im 
Uberschallbereich"  angefiihrten  Gesichtspunkte  zu  beach- 
ten  sind.  Bei  hoheren  Geschwindigkeiten  in  der  letzten 
Stufe  ist  bei  geandertem  Betriebszustand  stets  nachzu- 
priifen,  ob  am  Leitkranz-  oder  Laufkranzaustritt  die 
Schallgeschwindigkeit  iiberschritten  wird.  In  dem  Fall 
mufl  nach  obigen  Ausfiihrungen  das  Moment  M3  dieser 
Stufe  gesondert  berechnet  werden,  so  dafl  also  diese  Stufe 
in  das  Moment  M2  nicht  einbezogen  werden  darf.  Durch 

7 1 Vgl.  Fufianm.  ’),  insbes.  S.  106  u.  f. 


AfgCS  = M,  -\-M2  -)-  M3  sind  die  Gesamtleistung  und  der 
Gesamtwirkungsgrad  bestimmt. 

* 

Das  wesentliehe  Ergebnis  der  vorstehenden  Unter- 
suchungen  sind  die  abgeleiteten  Beziehungen  zum  Erfassen 
des  allgemeinen  Verhaltens  von  Stufengruppen  unter  Be- 
riicksichtigung  der  Auswirkungen  von  Eintrittsstoflen  bei 
einem  beliebigen Betriebszustand;  dieseAuswirkungen  kon- 
nen durch  den  mittleren  Stoflverlustbeiwert  und  die  mitt- 
lere  Querschnittsverengungszahl  zum  Ausdruck  gebracht 
werden.  Im  Bereich  der  Uberschallgeschwindigkeiten  sind 
die  durch  die  Strahlablenkung  bedingten  Besonderheiten 
und  bei  stoflhaftem  Eintritt  auch  die  Bedingungen  fiir  die 
Durchfluflmoglichkeitzu  beachten ; diese  Einfliisse  machen 
die  rechnerische  Erfassung  des  Verhaltens  einer  Turbine 
umstandlieh;  doch  kommt  dieses  praktisch  nur  fiir  die 
Regelstufe  und  gegebenenfalls  fur  die  letzte  Stufe  in  Be- 
tracht.  Fiir  die  Untersuchungen  wurden  nur  Turbinen 
einfacher  Bauart  vorausgesetzt.  Bei  Mehrstromturbinen 
oder  Turbinen  mit  Einfuhrung  von  Uberlastdampf  in  eine 
spatere  Stufe  sind  die  vorhandenen  Stufen  in  angemesse- 
ner  Weise  in  mehrere  Stufengruppen  aufzuteilen,  es  konnen 
aber  dieselben  Gleichungen  zur  Berechnmig  des  allge- 
meinen Verhaltens  verwendet  werden.  Zur  Bestimmung 
der  effektiven  Leistung  und  des  effektiven  Wirkungs- 
grades  sind  noch  die  hier  nicht  angefiihrten  Nebenverluste 
— wie  Stopfbiichsenverluste,  Lagerreibung,  Radreibung, 
Einflufl  der  Dampfnasse  usw.  — in  bekannter  Weise  zu 
beriicksichtigen.  B 2656 


Betriebsersparnisse 
durch  Leichtmetall-Fahrzeuge 

Die  fiir  die  Abwicklung  des  Verkehrs"  erforderlichen  Auf- 
wendungen  — der  Leistungsbedarf  zum  Uberwinden  des  Be- 
wegungswiderstandes  und  zum  Besehleunigen  des  Fahrzeugs, 
die  Hubarbeit  bei  Bergfahrten  und  die  ’beim  Bremsen  ent- 
stehende  Verlustwarme  — hiingen  in  erster  Linie  von  den  be- 
wegten  Massen  ab,  die  sich  aus  den  Gewichten  der  beforderten 
Guter  und  den  Eigengewickten  der  Fahrzeuge  ermitteln  lassen1). 
Fur  die  Abnutzung  der  Stahl-  oder  Luftreifen  und  der  Schienen- 
wege  und  Straflen  sind  demnach  ebenfalls  die  Fahrzeuggewichte 
maflgebend';  sie  wirken  sich  nicht  nur  auf  die  Unterhaltungs- 
kosten  aus,  sondem  bestimmen  auch  den  Aufwand  bei  dem 
Neubau.  Auflerdem  erreieht  man  mit  leiehten  Fahrzeugen  hohere 
Geschwindigkeiten,  die  aufler  der  schnelleren  Beforderung  den 
Vorteil  bringen,  dafl  man  fiir  die  gleiche  Beforderungsleistung 
weniger  Einheiten  einzusetzen  und  somit  auch  kleinere  Auf- 
wendungen  fiir  Lohne  und  Nebenausgaben  aufzuwenden  hat. 

Bei  Eisenbahnwagen  ist  der  Rollwiderstand • auf 
ebenen  Strecken  verhaltnismaflig  niedrig.  Miissen  aber  viele 
Steigungen  befahren  werden,  so  machen  sich  die  durch  Leichtbau 
der  Fahrzeuge  erzielten  Ersparnisse  an  Zugforderungskosten 
schon  sehr  bemerkbar.  Fiir  einen  durch  die  Verwendung  von 
Leichtmetallen  um  20%  leichter  als  iiblich  gebauten  Schnellzug- 
wagen  wurde  im  Jahre  1936  beispielsweise  eine  jahrliche  Er- 
sparnis  von  800  RM  an  Zugforderungskosten  ermittelt.  Eine 
allgemeine  Erhohung  der  durchschnittlichen  Reisegeschwindig- 
keit  der  Rejsezuge  der  Deutschen  Reichsbahn  von  45  auf  50km/h 
hatte  damals  zu  einer  Gesamtersparnis  von  jahrlich  22  Millionen 
RM  gefiihrt. 

Von  groflem  Einflufl  ist  die  Gewichtsverminderung  der  Wagen 
auf- den  Leistungsbedarf  beim  Anfahren,  d.  h.  beim  Besehleu- 
nigen der  Ziige.  Bei  den  heutigen  Kohlenpreisen  hatte  ein  um 
20%  verringertes  Gewicht  der  Fahrzeuge  eine  Ersparnis  von 
rd.  1, — DM  fur  jeden  Anfahrvorgang  eines  40  t-Zuges  zur  Folge. 
Auf  Strecken  mit  vielen  Haltestellen  fallen  diese  Ersparnisse 
besonders  ins  Gewicht;  bei  der  Berliner  Ringbahn  z.  B.  mit  31 
Anfahrten  auf  43  km  Streckenlange  bzw.  jahrlich  80  000  An- 
fahrten  bei  einer  Laufleistung  von  110  000  km  konnten  die 
Mehrkosten  eines  Leichtmetallzuges  in  7%  Jahren  durch  Be- 
triebsersparnisse gedeckt  werden.  Beruck3ichtigt  man,  dafl  der 
Beschleunigungswiderstand  nur  einen  Bruchteil  des  gewichts- 
abhangigen  Gesamtfahrwiderstandes  (Roll-,  Steigungs-,  Krum- 
mungs-  und  Beschleunigungswiderstand)  ausmacht,  so  ergeben 
sich  noch  wesentlich  groflere  Ersparnisse.  N 2814  Sch 

’)  M.  Preufi:  Wirtscliaftlichkcit  des  Leichtmetallbaues  ini  Vcrkehrswesen. 
Glasers  Ann.  Bd.  75(3  951)  Nr.  4 S.  76/78.  Daraus  dieser  Auszug. 
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Uber  das  SchweiBen  von  Leichtmetall 

Von  Dr. -Ing.  P.  Brenner,  Bonn 

In  neuerer  Zeit  sind  auf  dem  Gebiet  des  SchweiBens  von  Leichtmetall  — d.  h.  im  vorliegenden 
Fall  von  Aluminium  und  seinen  Legierungen  — groBe  Fortschritte  zu  verzeichnen,  die  sowohl 
fur  den  Konstrukteur  als  auch  fur  den  Betriebsmann  von  groBer  Bedeutung  sind.  — Bei  den  fur 
Leichtmetall  in  Frage  kommenden  SchweiBverfahren  tritt  das  SchweiBen  unter  Schutzgas 
immer  mehr  in  den  Vordergrund.  Zu  beachten  sind  die  von  denen  anderep  Werkstoffe  z.T..wesent- 
lich  abweichenden  physikalischen  Eigenschaften  des  Aluminiums.  Besonders  bei  der  elektrischen 
WiderstandsschweiBung  mussen  wegen  der  hohen  elektrischen  Leitfahigkeit  der  Leichtmetalle 
groBe  Leistungen  aufgewendet  werden.  — Die  bisher  vorliegenden  Ergebnisse  der  Festig- 
keitsuntersuchungen  an  Leichtmetall-Sch.weiBverbindungen  zeigen,  daB  sowohl  bei 
weichen  als  auch  bei  halbharten  und  harten  Werkstoffen  die  Festigkeit  der  SchweiBverbindung 
der  des  ungeschweiBten  weichen  Werkstoffes  entspricht.  Die  hochsten  Festigkeitswerte  in  ge- 
schweiBtem  Zustand  weisen' die  Al-Zn-Mg-Legierungen  auf.  Niedrig  legierte  Werkstoffe  sind  gegen- 
iiber  SchweiBfehlern  oder  Mangeln  in  der  Gestaltung  im  allgemeinen  weniger  empfindlich  ais 
hoher  legierte.  — Fur  die  Gestaltung  von  SchweiBkonstruktionen  aus  Leichtmetall  ist  vor  allem 
als  Grundsatz  zu  beachten,  daB  Verbindungsstellen  nur  dort  vorzusehen  sind,  wo  sie  sich  als  wirklich 
notwendig  und  zweckmdBig  erweisen.  Die  Moglichkeiten,  die  die  spanlose  Formung  von  Leicht- 
metallen  fur  die  Fertigung  von  Sonderprofilen  bietet,  fiihren  vielfach  zu  bemerkenswerten  Verein- 
fachungen  in  der  Gestaltung  und  Ausfuhrung  von  SchweiBkonstruktionen.  — Als  bevorzugte 
Anwendungsgebiete  fur  Leichtmetall-SchweiBkonstruktionen  sind  zu  nennen:  der  Be- 
halterbau  (Tankwagen,  Destillierapparate,  Fasser),  Gittertrager  aus  Rohren,  der  Schiffbau,  ins- 
besondere  Rettungsboote,  sowie  StraBen-  und  Schienenfahrzeuge. 


Bevor  die  Leichtmetalle  als  Bau-  und  Werkstoffe  in  Er- 
seheinung  traten,  warden  SchweiBkonstruktionen  fast  aus- 
schlieBlieh  aus  Stahl  hergestellt.  Nur  auf  dem  Gebiet  des 
Behalterbaus  mid  im  chemischen  Apparatewesen  konnten 
sich  auch  Nichteisenmetalle,  hauptsachlich  Kupfer,  in 
groBerem  Umfang  durchsetzen.  JST achdem  jedoch  die  be- 
sondere  Eignung  der  Leichtmetalle  als  Baustoffe  fiir 
SchweiBkonstruktionen  erkannt  war,  wurden  insbesondere 
Aluminium  und  Aluminiumlegierungen  in  steigende'm 
MaBe  fiir  diese  Zwecke  verwendet.  Bemerkenswerte  Fort- 
schritte sowohl  in  der  Entwicklung  der  SchweiBverfahren 
als  auch  der  schweiBgcrechten  Gestaltung  wurden  in 
neuerer  Zeit  erzielt. 

SchweiBverfahren 

Eine  der  hervorsteohenden  Eigenschaften  des  Alumi- 
. niums  ist  seine  gute  SchweiBbarkeit.  Diese  Verbindungsart 
wird  daher  in  einer  Mannigfaltigkeit  angewendet  wie  kaum 
bei  einem  anderen  Werkstoff,  und  zwar  sowohl  bei  der  Her- 
stellung  von  Leichtmetall-Halbzeugen  als  auch  bei  deren 
Zusammenbau  zu  Behaltern.  Maschinen-  imd  Baukon- 
struktionen.  Halbzeuge  werden  z.  B.  als  sog.  Verbund- 
werkstoffe  in  der  Weise  hergestellt,  daB  zwei  oder  mehrere 
Werkstoffe  verschiedener  chemischer  Zusammensetzung 
duroh  GieBen,  Walzen  oder  Pressen  schichtweise  mitein- 
ander  verschweiBt  werden;  auf  diese  Weise  entstehen  Halb- 
zeuge mit  ganz  neuartigen  Eigenschaften,  die  im  Flugzeug-. 
Fahrzeug-  und  Schiffbau  sowie  fiir  Gleitlager  und  Kiihl- 
rohrleitungen  mit  Erfolg  angewendet  werden1). 


Zur  Herstellung  von  SchweiBkonstruktionen  aus  Leicht- 
metall-Halbzeugen konnen  grundsatzlich  alle  Verfahren 
herangezogen  werden,  die  auch  zum  SchweiBen  anderer 
Werkstoffe  angewendet  werden,.  wobei  naturlich  die 

*)  P.  Brenner:  Neuere  Entwicklung  ‘•auf  (Jem  Gebiet  der  Leichtmetall- 
Verbundwerkstoffe.  Metallwirtsoh.  Bd.  19  (1940)  S.  108/12. 


Schweifibedingungen  den  besonderen  Eigenschaften  der 
Leichtmetalle  angepaBt  werden  mussen.  In  Zahlentafel  1 
sind  fiir  Aluminium,  Kupfer  und  Stahl  diejenigen  physi- 
kalisehen  Eigenschaften  zusammengestellt,  die  fiir  das 
SchweiBen  besonders  wichtig  sind.  Sie  weichen  z.  T.  sehr 
stark  voneinander  ab;  bemerkenswert  sind  die  hohe  spezi- 
fische  Warme  und  die  hohe  Schmelzwarme  des  Aluminiums, 
die  in  Verbindung  mit  der  verhaltnismafiig  hohen  Warme- 
leitzahl  die  Zufuhr  groBer  Warmemengen  notwendig 
machen,  w.odurch  die  WarmeeinfluBzone  groB  wird.  Bei 
der  elektrischen  WiderstandsschweiBung  mussen  wegen  der 
hohen  elektrischen  Leitfahigkeit  der  Leichtmetalle  wesent- 
lich  hohere  Leistungen  aufgewendet  werden  als  beim  Schwei  - 
Ben  von  Stahl.  Der  hohe  Ausdehnungskoeffizient  und  das 
gegeniiber  Stahl  hohe  SchwindmaB  des  Aluminiums  fiihren 
zu  starkenFormanderungen  beim  SchweiBen  und  Abkiihlen, 
wodurch  erliebliche  Spannungen  und  Verwerfungen  in  den 
geschweiB ten Teilen  entstehen  konnen.  In folge  des  niedrigen 
Elastizitatsmoduls  des  Aluminiums  wirkt  sich  dies  aller- 
dings  nicht  so  nachteilig  aus,  wie  bei  einem  Vergleich  der 
Zahlenwerte  angenommen  werden  konnte.  Immerhin 
werden  aus  diesem  Grunde  fiir  Leichtmetalle  im  allge- 
meinen SchweiBverfahren  mit  kleiner  WarmeeinfluBzone 
bevorzugt,  wie  z.  B.  die  Lichtbogensehweifiung. 

Aluminium  verdankt  seine  hohe  Korrosionsbestandigkeit 
gegen  eine  Reihe  von  Angriffsmitteln  der  Fahigkeit,  sich 
an  der  Luft  mit  einer  diinnen  festhaftenden  Oxydschicht 
zu  iiberziehen.  Beim  SchweiBen  wirkt  sich  diese  Oxydhaut 
insofern  hinderlich  aus,  als  sie  das  ZusammenflieBen  des 
Metalls  an  der  Verbindungsstelle  erschwert, 
zumal  die  Dicke  der  Oxydhaut  in  der  Seh  weifi  - 
warme  stark  zunimmt.  Bei  den  PreBschweifi- 
und  Widersta-ndsschweiB-Verfahren  wird 
dureh  die  an  der  SchweiBstolle  erzeugten 
Werkstoffverformungen  die  Oxydhaut  me- 
ehanisch  so  weit  zerstort,  daB  der  Schweifl- 
vorgang  praktisch  nicht  beeintrachtigt  und 
eine  einwandfreie  Verschweiflung  ermoglicht 
wird.  Bei  den  SchmelzsehweiBverfahren  miis- 
sen  jedoch  FluBmittel  zur  Losung  des  Alu- 
miniumoxyds  angewendet  werden.  Da  diese 
FluBmittel  in  der  Regel  chlorid-  oder  fluoridhaltig  sind, 
mussen  sie  zum  Vermeiden  von  Korrosion  nach  dem 
SchweiBen  wieder  sorgfaltig  entfernt  werden. 

Einen  bedeutenden  Fortschritt  auf  diesem  Gebiet 
braehte  die  Entwicklung  des  SchweiBens  in  Sehutzgas- 
atmosphare,  die  die  Anwendung  von  FluBmitteln  entbehr- 


Zahlentafel  1.  Fiir  das  SchweiBen  wichtige  physikalische  Eigen-, 
schaften  von  Aluminium,  Kupfer  und  Stahl. 
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°C 
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% 
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Aluminium 

2,7 

0,25 

94,6 

658 

0,5 

-23  ■ 10-6 

1,7 

740  000 

Kupfer  . . 

8,9 

0,1 

48,9 

1084 

0,92 

14  • 10-« 

2,0 

1 200  000 

Stahl  . . . 

7,85 

0,15 

. 04 

1540 

0,13 

12  10-8 

1,2 

2100  000 
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lich  macht.  A)s  Schutzgase  werden  Argon  (Argonarc-Ver- 
fahren)  oder  Helium  (Heliarc-Verfahren)  benutzt2).  Be- 
ztiglich  der  werkstattmaRigen  Ausfiihrung  von  Leicht- 
metallschweiBungen  sei  im  iibrigen  auf  das  einschlagige 
Schrifttum  verwiesen3)4)6). 

Festigkeit  von  Leichtmetall*SchweiB- 
verbindungen 

Ebenso  wie  andere  Werkstoffe,  so  erfahren  auch  die 
Leichtmetalle  beim  SchweiGen  eine  mehr  Oder  weniger 
Starke  Anderung  ihrer  Eigenschaften,  die  — abgesehen 
von  den  Schwei Obedingungen  und  von  der  konstruktiven 
Gestaltung  — in  erster  Linie  von  ihrer  chemisohen  Zusam- 
mensetzung,  dem  K al t verformu ngsgrad  und  dem  Warme- 
behandlungszustand  abhiingt. 

Bei  weichen  Werkstoffen  entspricht  die  Festigkeit  der 
SchweiBverbindung  etwa  derjenigen  des  ungoschweiRten 
Werkstoffes;  allerdings  sind  bei  hoheren  Legierungszu- 
satzen  und  Wanddicken  liber  12  mm  gewisse  Einschran- 
kungen  -zu  machen.  Bei  halbharten  oder  harten  Werk- 
stoffen geht  die  Wirkung  der  Kaltverfestigung  unter  dem 
EinfluR  der  SehweiGwarme  verloren,  und  man  erreicht  da- 
her  im  allgemeinen  keine  den  weichen  Zustand  wesentlich 
tibersteigende  Festigkeit.  Ahnliches  gilt  fur  die  durch 
Warmebehandlung  ausgeharteten  Werkstoffe,  die  eben- 
falls  in  der  WarmeeinfluBzone  eine  FestigkeitseinbuGe 
erfahren. 


wiederausgehartet 


\ 


Ja 


yS'  ausgehartet 
/ f ~ka!t  verfestigt 


vy 


weich 


Bild' 1.  Harteverlauf  quer  zur  SchweiGnaht  bei  verschiedenen 
Ausgangszustanden  des  Werkstoffes. 


In  Bild  1 ist  der  Harteverlauf  im  Werkstoff  zu  boiden 
Seiten  der  SchweiGnaht  schematisch  angedeutet.  Bei  den 
ausgeharteten  Werkstoffen  ist-  die  erweichte  Zone  in  der 
Regel  kleiner  als  bei  den  kaltverfestigten,  da  die  Tempera- 
turen  in  der  Nahe  der  SchweiGnaht  liber  den  Loslichkeits- 
temperaturen  der  Legierung  liegen  und  in  diesem  Bereieh 
ein  Wiederausharten  beim  Abkiihlen  bewirken.  Wahrend 
nun  die  bei  den*' kaltverfestigten  Werkstoffen  durch  das 
SchweiGen  bedingte  Entfestigung  unwiederbringlich  ver- 
loren ist,  besteht  bei  den  ausgeharteten  Werkstoffen  die 
Moglichkeit,  die  beim  SchweiGen  entstandene  Festigkeits- 
einbuGe durch  eine  nachtragliche  Warmebehandlung,  ein 
sog.  Wiederausharten,  zuriickzugewinnen.  Dieses  Verfahren 
ist  allerdings  in  der  Praxis  nur  seiten  anwendbar,  da  die 
hierzu  notwendige  Erwarmung  bei  Temperaturen  iiber 
450°  C mit  anschlieGender  rascher  Abkiihlung  meist  zu 
unzulassigen  Warmespannungen  und  Formanderungen 
der  gesehweiGten  Teile  fiihren  wiirde. 

Bild  2 gibt  eine  Ubersicht  iiber  die  Festigkeit  von  weichen 
und  halbharten  Werkstoffen  vorschiedener  Legierungs- 
gattungen  (nach  DIN  1725)  in  geschweiRtem  und  unge- 
schweiGtem  Zustand.  Zu  diesem  Zweck  wurden  2 mm  dicke 
Bleche  mit  at'tgleichem  Zusatzwerkstoff  dureli  Stumpf- 
schweiBung  autogen  miteinander  verbunden  und  ZerreiB- 
proben  quer  zur  unbear beiteten  SchweiGnaht  entnommen. 
Eine  FestigkeitseinbuGe  durch  SchweiGen  tritt  nur  bei  den 
halbharten  und  harten  Werkstoffen  sowie  bei  Werkstoffen 
mit  hoheren  Legierungszusatzen  (Al  Mg7)  ein.  Die  hoch- 

*)  Vgl.  hierzu  z.  B.  L.  Wolff-.  Die  LichtbogcnschweiBung  mit  Argon  als 
Scliutzgas.  Z.  VDI  Bd.  91  (1949)  S.  399. 

3)  A.  Mailing:  Anleitungsbliitter  fur  das  SchweiBen  und  Loten  vonLeiclit- 
metallen.  Berlin  1940. 

4)  H.  Holler:  Der  LeichfmetalischwelBer.  Kiiln  1930. 

6)  Aluminium-Taschenbuch.  10.  Auf].,'D(isseidorf  1951.  ' 


Bild  2.  FestigkeitseinbuGe  durch  SchweiGen  bei  nicht  aushart- 
baren  Werkstoffen. 


a wdch 
b haibhari 


Bild  3.  FestigkeitseinbuGe  durch  SchweiGen  bei  aushartbaren 
Aluminium-Legierungen. 
a weich  b ausgehiirtet 


sten  F estigkoitswerte  in  geschweiRtem  Zustand  ergeben 
die  Al-Zn-Mg-Legierungen,  Bild  3,  die  in  dieser  Richtung 
noch  weiter  entwieklungsfahig  erscheinen.  Durch  Wieder- 
ausharten kaim  der  beim  SchweiGen  entstandene  Festig- 
keitsruckgang  ausgeglichen  werden. 

Die  hoher  legierten  Werkstoffe  haben  den  Nachteil,  daB 
sie  im  allgemeinen  empfindlicher  gegen  SchweiGfehler  sind 
als  Reinaluminium  oder  niedriger  legierte  - Werkstoffe.  In 
Bild  4 sind  z.  B.  Haufigkeitskurven  von  Festigkeitswerten 
geschweiGter  Proben  aus  Reinaluminium  und  verschieden 
hoch  legierten  Werkstoffen  aufge.tragen.  Man  erkemit,  daB 
der  Streubereich  der  Festigkeitswerte  bei  den  hochfesten 
Werkstoffen  groGer  ist  als  bei  den  Werkstoffen  niedriger 
*pder  mittlerer  Festigkeit.  Diese  Erscheinung  ist  auf  die 
groGere  Sprodigkeit  und  Xjberhitzungsempfindliehkeit  der 
hoher  legierten  Werkstoffe  zuriickzufiihren0).  Sorgfaltigste 


6)  P.  Brenner:  fort- 

10 

sebritte  u.  Aufgaben  beim 
SchweiBen  von  Aluminium- 
Legierungen.  Techn.  Zbl. 
prakt.  Metallbcarb.  Bd.  47 

kg/mm ! 

(1937)  S.  152. 
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Bild  4.  Streuung  der 
Festigkeitswerte  bei 
SchweiGproben  ver- 
schiedener  Al-Legie- 
rungen. 

Blechdicke  2 mm; 
Autogenschweifiung 
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SchweiGausfiihrung  und'konstruktive  Gestaltung  sind  also 
bei  diesen  Werkstoffen  besonders  wichtig,  wenn  ihre  festig- 
keitsma Bigen  Vorteile  ausgenutzt  werden  sollen.  Aus 
diesem  Grunde  wird  man,  sorem  nicht  hohe  Festigkeits- 
anforderungen  gestellfc  werden,  den  niedrig  legierten  Werk- 
stoffen, die  gegeniiber  SchweiGfehlern  oder  Mangeln  in  der 
Gestaltung  weniger  empfindlich  sind,  ini  allgemeinen  den 
Vorzug  geben. 

Fur  hoehbeanspruehte  SchweiGkonstruktionen  kommt 
jedoch  auch  den  Legierungen  hoherer  Festigkeit  eine  nieht 
zu  unterschatzende  Bedeutung  zu.  Man  kann  namlich  die 
hohe  Festigkeit  dieser  Legierungen  dann  ausnutzen,  wenn 
es  gelingt,  die  Weniger  festen  SchweiBstellen  dort  anzu- 
ordnen,  wo  keine  so  hohen  Beanspruchungen  auftreten. 
Dies  kaim  z.  B.  bei  Biegetragern  dadurch  erreicht  werden, 
daG  die  SchweiGnaht  in  die  neutrale  Zone  verlegt  wird. 
In  ahnlicher  Weise  konnen  bei  Kniektragern  die  SchweiB- 
stellen  an  den  durch  Knickung  weniger  gefahrdeten  Enden 
angeordnet  werden. 


Gestaltung  von  SchweiGkonstruktionen 

Auch  beim  Entwurf  von  Leichtmetall -SchweiGkonstruk- 
tionen gilt  als  oberster  Grundsatz,  Verbindungsstellen  nur 
dort  vorzusehen,  wo  sie  wirklich  no'twendig  und  zweek- 
maGig  sind.  Man  muB  sich  stets  vergegenwartigen,  daG 
jede  Verbindungsstelle  — gleichgiiltig  ob  sie  durch  Nieten, 
Schrauben  oder  SchweiGen  hergestellt  ist  — eine  Schwa- 
chung  der  Konstruktion  bedeutet,  sei  es  infolge  einer  ort- 
liehen  FestigkeitseinbuGe,  durch  Auftreten  zusatzlicher, 
meistnichtgenauerfabbarer  Spannungen,  sei  es  durch  Beein- 
trachtigung  der  Korrosionsbestandigkeit  u.  a.  m.  Auf 
diese  fur  jeden  Konstrukteur  eigentlich  selbstverstandliche 
Forderung  muG  immer  wieder  hingewiesen  werden,  weil 
gerade  das  SchweiGen  dazu  verfiihrt,  mit  den  Verbindungs- 
stellen nicht  sparsam  genug  umzugehen;  denn  man  kann 
die  einzelnen  Bauelemente  in  einfacher  Weise  und  in  nahe- 
zu  beliebiger  Art  und  Zahl  aneinanderfiigen,  wodurch 
u.U.  aber  auch  recht  unubersicbtliche  Konstruktionen  ent- 
stehen.  Beim  Entwurf  von  SchweiGkonstruktionen  wird 
man  also  danach  trachten,  unnotige  Komplikationen  zu 
vermeiden,  durch  die  der  Spannungsverlauf  gestort,  die 
werkstattmiiGige  Ausfiihrung  erschwert  und  die  Fertigung 
verteuert  wird7). 


Verbindungsarten 

Versucheliabengezeigt,  daG  mitdergewohnlichen  Stumpf- 
naht  in  der  Regel  die  besten  Ergebnisse  erzielt  werden,  und 
zwar  sowohl  was  Festigkeit  als  auch  was  Einfachheit  der 
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, Bild  5.  Festigkeit  von 
SchweiGverbindungen. 

Al-Cu-Mg  ausgehartet; 
Autogenschwoifiung ; 
Blechdicke  3 mm 
Buehstabeneikliirung 
s.  Text 


Ausfiihrung  anbelangt.  In  Bild  5 sind  verschiedene  Ver- 
bindungsarten einander  gegeniibergestellt  und  die  zuge- 
horigen  ZerreiGlasten  angegeben.  Die  Probeverbindungen 
wurden  aus  3 mm  dicken  ausgeharteten  Al-Cu-Mg-Blechen 
mit  Wasserstoff  autogen  zusammengeschweiGt.  Die  hochste 
Festigkeit  ergab  die  schrage  Stumpfnaht  ( b ),  da  hier  nur 
ein  Teil  der  durch  die  SchweiBwarme  entfestigten  Zone  im 
Bruchquerschnitt  liegt.  Bei  weichen  Werkstoffen  durften 
die  Quernalit  (a)  und  die  Schragnaht  ( b ) praktisch  gleiehe 

7)  P.  Brenner:  ..  Gestaltung  von  Leiehtmetall-SchweiCkonstruktionon. 
SchweiCen  und  Schneidcn  Ccrschcint  dcuiniichst). 
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Bild  6.  Wegen  zusatzlich  Bild  7. 

auftrefcender  Bean-  Empfehlenswerte 

spruchungen  weniger  • ' Ausfiihrungen. 

brauchbaro  Ausfuhrungen, 

Bild  6 und  7.  Anordnung  von  SchweiGnahten  bei  Blech-  und 
Rohrverbindungen. 


Verbiiidungen.  Gute  Verbindungen. 


Bild  8 und  9.  SchweiGverbindungen  .von  Profilen. 


Festigkeit  aufweisen.  Eine  „Yerstarkung“  von  Stumpf- 
nahten  durch  untergeschweiGte  Blechlaschen  (c)  bringt 
keinen  wesentlichen  Gewinn.  Ungiinstiger  als  Stumpfnahte 
sind  Kehlnahte  (d,  e,  f,.g,  h),  da  bei  diesen  in  der  Verbin- 
dungsstelle noch  ein  zusatzliches  Biegemoment  auftritt8 f. 
Einige  Anwendungsbeispiele  dieser  Erkenntnisse  sind  in 
Bild  6 und  7 fur  Blech-  und  Rolirkonstruktionen,  in 
Bild  8 und  9 fur  Profilkonstruktionen  zusammengestellt8). 

8)  Die  Versuche  wurden  von  Dipl.-Ing.  MWer-Bmse  durchgcfiihrt. 

9)  Die  flbliche  Gegentiberstellung  ,,falsch“  und  ,,richtig"  wurde  hier 
absichtlich  vermieden,  da  es  mitunter  Fiille  gibt,  in  denen  auch  die  nicht 
empfohlene  Ausfiihrung  anwendbar  erscheint,  z.  B.  wenn  die  mechanischen 
Beanspruchungen  selir  niedrig  sind  und  zusiitzliche  Biegebeanspruchungen 
keine  ltollc  spielcn. 
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Bild  10  und  11  (Jinks).  Gegeniiberstellung  von 
stranggepreBten  Leichtmetallprofilen  (links) 
und  geschweiBten  Stahlprofilen  (rechts). 

» 


Bild  14  (rechts).  Leichtmetall -Sonder- 
profile  fur  den  Fahrzeugbau,  ent- 
standen  aus  der  Vereinigung  mehrerer 
Bauelemente  zu  einem  Strangprefi- 
Querschnitt. 


Bild  12  und  13  (rechts). 
Untergurte  von  Eisen- 
bahnwagen  aus  Stahl  - 
und  Leichtmetall- 
Profilen. 


gesetzter  Untergurt.  Leichtmetall. 


‘■I1 

Bild  15.  Punktgeschweifite  Krppenbleche. 


Bild  16.  Aus  einem  stranggeprofiten 
Rohr  (a)  hergestellte  Rippenbloche(t). 
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Bild  15  und  16.  PunktgeschweiBte  und  stranggepreBte 
Rippenbleche  aus  Aluminium. 


Einsparung  von  SchweiBnahten 

Dem  Streben  nach  Vereinfachung  der  konstruktiven 
Gestaltung  kommen  die  Leichtmetalle  durch  ihre  beson- 
deren  Eigenschaften  weitgehend  entgegen.  Eine  Ein- 
sparung von  SchweiBnahten  laBt  sich  vor  allem  dadurch 
erzielen,  daB  man  die  leichte  spanlose  und  auch  span- 
gebende  Formbarkeit  der  Leichtmetalle  for  die  Her- 
stellung von  Profilen  verschiedenster  Art  ausnutzt. 

Spanlose  Formung.  Der  Leichtmetallkonstruk- 
teur  muB  sich  von  der  Vorstellung  freimachen,  daB  ihm, 
wie  z.  B.  im  Stahlbau  nur  eine  beschrankte  Zahl  normaler 
Bauelemente  zur  Verfugung  steht.  Da  Leichtmetall-Pro- 
file  vorzugsweise  dureli  Strangpressen  hergestellt 
werden,  ist  die  Fertigung  von  Sonderprofilen  weder  mit 
besonderen  Schwierigkeiten  lioch  mit  hohen  K.osten  ver- 
bunden.  Es  konrien  vielmehr  diejenigen  Querschnitts- 
formen  und  -abmessungen  gewahlt  werden,  die  fiir  eine 
Bauaufgabe  besonders  geeignet  erscheinen.  In  Bild  10 
und  1 1 sind  verschiedene  Profilquerschnitte  einander  ge- 
geniibergestellt,  die  in  Leichtmetall  aus  einem  Stuck 
stranggepreflt  werden  konnen,  wahrend  sie  in  Stahl  aus 
mehreren  Bauelementen  zusammengeschweiBt  werden 
miissen.  Der  Vorteil  des  StrangpreSsens  macht  sich  be- 
sonders  bei  Hohlprofilen  bemerkbar,  deren  Herstellung 
aus  zusammengeschweiBten  Stahlbleehen  und  Bandern 
meist  schwierig  und  teuer  ist. 

StranggepreBte  Profile  sind  nieht  nur  einfacher  und 
billiger  herzustellen  als  zusammengesehweiBte  Profile, 
sondern  sie  sind  auch  in  bezug  auf  Festigkeit  undKorro- 
si  onsbestandigkeit  giinstiger  zu  beurtei ]en . Dureb  das  Ver- 
meiden  von  SchweiBspannungen  eriibrigen  sich  auBerdem 
kostspielige  Riehtarbeiten. 

Bei  Langstragern  von  Fahrzeugen  kann  man  auf 
SchweiBnahte  bei  der  Leichtmetallausfuhrung  durch  Ver- 
wendung  von  StrangpreBprofilen  ganzlich  verzichten, 
Bild  12  und  13.  Dahselbe  Profil  muB  in  Stahl  aus  drei  Nor- 
malprofilen  zusammengeschweiBt  werden.  Dieses  Verfahren 
ist  bei  Leiehtmetallkonstruktionen  immer  weiter  ent- 
wickelt  worden.  Dies  erkennt  man  aus  den  verschiedenen 
Sonderprofilen  fiir  den  Fahrzeugbau,  Bild  14,  bei  denen 
mehrere  Bauelemente  in  einem  StrangpreB-Querschnitt 
vereinjgt  sind.  Auf  Rippenblechen  zur  Beptankung  von 
Flugzeugen  wurden  friilier  zur  Versteifung  parallel  lau- 
fende  T-Profile  durch  PunktschweiBen  befestigt.  Heute  ist 
man  dazu  iibergegangen,  auf  der  Strangpresse  ein  Rippen- 
rohr  herzustellen,  das  der  Lange  nach  aufgeschnitten  und  in 
eine  Ebene  ausgestreckt  wird,  Bild  15  und  16.  Die  Herstel- 
lung derart  verwickelter  BtrangpreBteile  erfordert,  aller- 
dings  oft  besondere  preBtechnische  MaBnahmen  und  um- 
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Bild  17  und  18.  Gegossene  und  geschmiedete  Leichtmetall- 
teile  (links)  verglichen  ruitgeschweifiten  Stahlblechteilen  (rechts). 
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Bild  19  und  20. 

Gegenuherstellung 
von  Leichtmetall- 
Bauteilen  — *her- 
gestellt  durch  span- 
gebende  Formung  — 
(links)  und  ge- 
schweiBten  Stahlbau- 
teilen  (rechts). 


standliche  Riehtarbeiten,  die  die  Herstellung  verteuern10). 
Meistens  werden  aber  diese  Kosten  durch  die  beim  Zusam- 
menbau  erzielten  Erspamisse  weit  aufgewogen. 

Ahnliche  Vereinfachungen  sind  haufig  dadurch  moglich, 
daB  man  an  Stelle  von  Teilen,  die.  aus  mehreren  Bauele- 
menten zusammengeschweiBt  sind,  GuBstiicke  oder 
Schmiedeteile  verwendet,  Bild  17  und  18.  Bei  Stahl 
besteht  ein  Anreiz,  derartige  Teile  zu  schweiBen,  in  der 
erzielbaren  Gewichtsersparnis,  da  man  beim  GieBen  oder 
Schmieden  aus  herstellungstechnischen  Griinden  eine  Min- 
destwanddicke  nicht  unterschreiten  darf,  wahrend  man 
die  geschweiBten  Teile  aus  verhaltnismaBig  diinnen  Blechen 
aufbauen  kann.  Die  etwas  grofiere  Wanddicke  der  gegos- 
senen  oder  geschmiedeten  Teile  spielt  dagegen  bei  der 
niedrigen  Wichte  der  'Leichtmetalle  keine  entscheidende 
Rolle,  so  daB  man  hier  vielfach  auf  das  SchweiBen  verzich- 
ten wird. 

10)  Vgl.  G.  W.  Berger  u.  W.  Bleicher:  Loichtmetall-Strangprcflprofile.  Luft- 
wisscn  (1913)  S.  23/27. 
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SchlieBiich  muB  noeh  darauf  hingewiesen  werden,  dafi 
aus  Leichtraetall  sehr  diinnwandige  und  verwickelte  Teile 
durch  DruckguB  hergestellt  werden  k<5nnen.  In  dep  Ver- 
einigten  Staaten  von  Amerika  werden  z.  B.  neuerdings 
Tiiren  von  Kraftwagen  aus  einem  Stuck  gespritzt11).  Diese 
Leichtmetalltiiren  sind  nicht  teurer  als  punktgescliweiBte 
Tiiren  aus  Stahlblech  und  weisen  auBerdem  den  Vorteil 
niedrigeren  Gewichts  auf. 

Zerspanung.  Da  Leichtmetalle  mit  etwa  dreimal 
so  hoher  Schnittgeschwindigkeit  bearbeitet  werden  konnen 
als  Stahl,  ermoglicht  eine  verstarkte  spangebende  Bear- 
beitung,  die  Zahl  der  Sehweiflstellen  einzuschranken,  und 
ergibt  bei  Leichtmetallen  iiaufig  beachtenswerte  herstel- 
lungstechnische  Vereinfaohungen.  In  Bild  19  und  20  sind 
einige  geschweiBte  Stahlteile  entsprechenden  Leiehtme- 
tallteilen  gegenubergestellt,  die  ihre  Form  durch  Zerspanen 
erhalten  haben.  Die  spangebende  Bearbeitung  an  Stelle  des 
SchweiBens  1st  besonders  dann  von  Vorteil,  yenn  an  die 
fertigen  Teile  hohe  Anforderungen  hinsichtlich  der  MaB- 
genauigkeit  gestellt  werden. 

Verbindung  von  Teilen  verschiedener  Wanddicken 

Infolge  der  hoheren  Warmeaufnahme  und  Warmeablei- 
tung  des  Korpers  mit  der  dickeren  Wandung  besteht  die 

Gefahr,  daB  an  der  Schweiflstelle  der  ■ ...... 

dickere  Teil  noch  kalt  ist,  wahrend  die 

dunnere  Wandung  des  anderen  Korpers 

die  SchweiBtemperatur  bereits  erreicht 

hat.  Damit  uberhaupt  eine  Schweifiung  - 

zustande  komint,  muB  auch  der  dickere 

Teil  auf  SchweiBtemperatur  gebracht 

werden,  was  unter  Umstanden  zu  einer  . M 

Uberhitzung  oder  zu  einem  vorzeitigen  L 

Abschmelzen  des  dumieren  Teils  fuhrt. 

Dieser  Schwierigkeit  kaim  dadureh  be- 
gegnet  werden,  daB  die  Wanddicke  des 
dickeren  Teils  an  der  SchweiBstelle  auf  die  , 

11)  Modern  Metals  Bd.  B (1949)  Nr.  7 S.  30.  PA&'Sl 
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Wanddicke  des  diinneren  Teils  abgearbeitet  wird,  wie  dies 
an  einigen  Beispielen  in  Bild  21  und  22  angedeutet  ist. 
Diese  MaBnahme  laBt  sich  bei  Leichtmetallen  infolge  ihrer 
guten  Zerspanbarkeit  meist  ohne  groBe  Kosten  durch- 
fiihren  und  erleichtert  das  Schweiflen  in  entscheidendem 
MaBe,  besonders  bei  schwieriger  zu  schweiBenden  Lc- 
gierungen,  die  zu  Uberhitzungen  neigen.  Der  allmahliche 
Ubergang  der  Wanddicke  von  einem  auf  den  anderen  Teil 
ist  auch  festigkeitsmaBig  von  Vorteil,  da  die  bei  plotzlicher 
Querschnittsanderung  auftretenden  Spannungserhohungen 
ausgeschaltet  werden.  Beim  SchweiBen  von  Teilen  un- 
gleicher  Dicke  kann  man  auch  noch  so  vorgehen,  daB  z.  B. 
der  dickwandige  Kesselboden  aus  Al  99,5,  Bild  23  und  24, 
an  der  Kante  durch  Frasen  aufgosehlitzt  wird,  so  daB  zwei 
Lippen  entstehen,  von  denen  die  eine  urn  90°  nach  oben  ge- 
bogen  wird  und  zum  AnschweiBen  des  Kesselmantels  dient. 

Beispiele  ausgefuhrter  SchweifJ- 
konstruktionen 

Seit  langem  haben  sich  SchweiBkonstruktionen  aus  Alu- 
minium und  Aluminiumlegierungen  im  Behalterbau 
eingefiihrt.  In  Bild  25  ist  z.  B.  ein  von  den  Fahrzeug- 
werken  Haller,  Stuttgart-Feuerbach,  hergestellter  Sattel- 
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mss 


25.  Sattelschlepp-Tankwagen  von  8300  I Inhalt. 


Bihl  21.  Weniger  Bild  22. 

brauchbare  Ausfuhrung.  Empfehlenswerfce 
Ausfuhrung. 

Bild  21  and  22.  Verbindung  von  Bauteilen 
verschiedener  Wanddicke. 

RT''' a zur  SchweiBung  vor-  ^ 

[|  bcrciteter  Kesselboden  . S 

b aufgebogenc  Lippc  cl  l b 

nach  demVerschweiBen  d___ 

mit  dem  Kessclraantcl 

|g65523j  [Z26S5Bj 

B,“  2?:.frt,her0  Bild  24.  Neuo  Ausfuhrung. 

Ausfuhrung.  ° 

Bild  23  und  24.  Verbindung  von  Boden  und  Mantel  ernes  Kessels 
bei  ungleicher  Wanddicke. 


Bild  26.  Freitragender  Belialter  fur  Tankwagen  nach  Bild  25. 

Bauart  Haller 

Die  Auslaufriunen  am  Kesselboden  sind  zugleicli  TragkOrper  und 
zusiitziicher  Tankrauui. 

schlepp-Tankwagen  von  8300  I Inhalt  wiedergegeben.  Dio 
Festigkeit  des.  Behalters  wird.  dadureh  erhoht,  daB  die  an 
seinem  Boden  angeordneten  Auslaufrinnen  zum  Tragen 
herangezogen  werden.  Lediglioh  zur  Aufnalime  der  Zug- 
beanspruehungen  beim  Fahren  ist  zwischen  den  auBeren 
Tragrinnen  ein  verhaltnismaflig  einfacher  Bohrrahmen  ein- 
gebaut,  der  auch  die  Federkrafte  aufnimmt.  AJs  Behalter- 
baustoff  dienen  Al  99,5-Bleche,  die  hauptsachlich  nach  dem 
Arcatom-Verfahren  miteinander  verschweiBt  sind.  Nur  die 
angesetzten  Einzelteile  sind  autogen  geschweiBt.  Fin  Uber- 
gang  zum  Argon  arc -SchweiBverfahren  ist  beabsichtigt. 

Gegeniiber  anderen  Behalterbaustoffen  bringt  die  Ver- 
wendung  von  Aluminium  hier  eine  betrachtliche  Gewichts- 
ersparnis.  Infolge  der  holien  Bestandigkeit  des  Aluminiums 
gegen  Kraftstoffe  und  Schmierole  braueben  derartige  Be- 
halter  lteinerlei  Oberflachenschutz  durch  Anstriche.  Neuer- 
dings werden  GroBtank-StraBen-  und  Schienenfahrzeuge 
zur  weiteren  Gewichtsersparnis  auch  rahmenlos  ausge- 
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Bild  27  (links).  Teils 
elektriseh,  teils  autogen 
geschwei  Bfcer  Destillier- 
Apparat. 

Werkstoff  Al-Mg-Mn 


Bild  28  (rechts).  Bier- 
faS  aus  Leichtmetall. 
Werkstoff  Al-Mg-Si; 
Argonarc-SchweiBung 


fiihrt,  Bild  26,'wobei  als  Werkstoff  fiir  den  tragend  aus- 
gebildeten  Behalter  aueh  Aluminiumlcgierungen  der  Gat- 
tungen  Al-Mn  oder  Al-Mg  Anwendung  finden12). 


schweiBen  der  AuBenhaut  ver- 
wendet.  Das  Reelingsprofil, 
die  Wallsehiene  und  die 
Scheuerleiste  sind  ebenfalls 
stranggepreBt.  Die  Boote 
wurden  teils  geschweiBt,  teils 
genietet,  und  es  ergab  si  eh 
eine  eindeutige  Uberlegenheit 
der  geschweiBten  Boote14). 
Diese  Boote  wiegen  bei  einer 
Lange  von  8 m etwa  1200  kg 
und  sind  etwa  40%  leichter 
als  ein  Stahlboot  oder  25% 
leichter  als . ein  Holzboot 
gleieher  GroBe. 


Aueh  Destillierapparate  aus. der  Legierung  Al-Mg-Mn 
werden  teils  autogen,  teils  elektriseh  geschweiBt.  Die 
AutogenschweiBung  wird  hier  hauptsaehlich  fiir  die  Dicht- 
nalite  angewendet,  wahrend  die  LichtbogenschweiBung 
iiberall  dort  herangezogen  wurde,  wo  es  darauf  ankam, 
Verzug  zu  vermeiden,  z.  B.  beim  AnschweiBen  von  Kiihl- 
sehlangen,  Pratzen  imd  dgl.,  Bild  27. 

Eine  beachtenswerte  Entwioklung  bahnt  sich  auf  dem 
Gebiet  der  FaBherstellung  an.  Das  Leichtmetall- 
BierfaB  (Benson-FaB)  — eine  in  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  eingefiihrte  Bauart  — wird  seit  einiger  Zeit 
aueh  in  Deutschland  von  der  Firma  W.  Schmidding,  Koln-. 
Niehl,  hergestellt.  Es  besteht  aus  zwei  tiefgezogenen 
Schalen,  die  mit  Hilfe  des  Argonarc-Verfahrens  (Wolfram  - 
Elektrode)  automatiseh  stumpf  aneinandergefiigt  sind.  Die 
Laufringe  werden  naeh  dem  Tiefziehen  der  Schalen  durch 
ein  Sprei zwerkzeug  herausgedriiekt.  Als  Werkstoff  dient 
weiehes  Al-Mg-Si-Blech,  das  auf  der  Innenseite  mit  einer 
diinnen  Schicht  aus  Reinaluminium  plattiert  ist.  Dieses 
LeichtmetallfaB  wiegt  weniger  als  ein  Drittel  eines  Holz- 
f asses  und  ist  weniger  als  halb  so  schwer  wie  ein  EisenfaB 
von  etwa  gleieher  GroBe,  Bild  28.  Leichtmetallfasser  lassen 
sich  aueh  aus  zwei  im  FlieBpreBverfahren13)  hergestellten 
Halbschalen  zusammenschweiBen  (Hersteller : ' R.  Fissler 
K G,  Idar-Oberstein). 

Zur  Herstellung  von  Gittertragern  werden  z.  B. 
Rohre  der  Gattung  Al-Mg-Mn  autogen  miteinander  ver- 
sehweifit.  Die  Kopfstiicke  sind  aus  10  mm  dicken  Blechen 
derselben  Legierung  gebildet  und  durch  Areatom-Schwei- 
Bung  verbunden.  Ein  solcher  Trager  diente  wahrend  des 
Krieges  zum  Vermessen  von  Schiffen  und  wurde  zu  diesem 
Zweck  bis  unter  die  Kiellinie  ins  Wasser  eingetaucht.  Er 
hat  in  ungeschiitztem  Zustand  den  Korrosionsbeanspru- 
chungen  durch  Seewasser  standgehalten. 

Ein  neueres  Beispiel  aus  der  Verwendung  von  Leicht- 
metall-SehweiBkonstruktionen  im  Schiffbau  sind 
Rettungsboote.  Sie  werden  als  Schale  ohne  Gerippe  her- 
gestellt, Bild  29.  Die  3 mm.  dicken  Hautbleche  aus  weichem 
A1  Mg  3 werden  nach  der  Formgebung  durch  Streckziehen 
auf  Holzformen  zusammengepaBt  und  nach  dem  Argonare- 
Verfahren  aneinandergeschweiBt.  Als  Kiel  wird  ein  strang- 
gepreBtes  Sonderprofil  mit  seitlichen  Ansatzen  zum  An- 


12)  R.  Calais:  I.'ALCOA  aeffectud  Ies  essais  statiquesd’une  citernesemi- 
rcmorqae  de  22  000  litres.  Rev.  Alum  in.  Nr.  165  April  1950  S.  164. 

la)  B.  D.  Feldmann : FlieCpressen.  Z.  VDI.Bd.  93(1951)  Nr.16  S.  434/42. 


Bild  29,  Rettungsboot  in  Leichtmetall-Schalenkonstruktion. 


Werkstoff  AlMg  3;  Argonarc-Schweifiung 


Bild  30.  Wagenkastengerippe 
eines  Leichtmetall-Strafienbahnwagens. 


Die  fiir  Strafien  - und  Schienenfahrzeuge 
verwendeten  Leichtmetalle  werden  heute.  noeh  ebenso  wie 
im  Flugzeugbau  grofitenteils  genietet.  Es  muB  namlioh 
berucksichtigt  werden,  daB  das  Nieten  bei  Leichtmetallen 
einfach  und  leicht  durchgefuhrt  werden  kann,  da  da? 
Bohren  oder  Stanzen  der  Nietloeher  wegen  der  guten  Zer- 
spanbarkeit  nicht  vi'el  Zeit  in  Anspruch  nimmt  und  die 
SehlieBkdpfe  kalt  geschlagen  werden  konnen.  Immerhin 
sind  bereits  erfolgversprechende  Ansatze  vorhanden, 
Leichtmetall- SehweiBkonstruktionen  in  den  Fahrzeugbau 
einzufuhren.  So  wurden  sehon  vor  dem  Kriege  zwei  GroB- 
raum-Giiterwagen  fiir  den  Transport  von  Tonerde  aus 
Leichtmetall  hergestellt.  Einer  dieser  Wagen  wurde  ganz 
genietet,  wahrend  beim  anderen  Wagen  der  gesamte 
Kastenaufbau  geschweiBt  wurde,  und  zwar  wurden  hierbei 

14)  E.  Forster : Aluminiumzentrale.AusschuB,  ..Schiffe  uiid  Hafen't  Metall' 
Bd.  5 (1951)  Nr.  7/8  S.  153. 
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Bild  31.  SchweiBen  von  Leichtmetall-Seitenwanden  fur  Eisenbahnwagen 
auf  einer  Hochleistungs-PunktschweiBmaschine. 


die  Profile  und  Bleehe  durch  Lichtbogen- 
schweiflung  miteinander  verbunden16).  Der 
genietete  Wagen  wurde  im  Jahre  1944 
durch  Kriegseinwirkung  zerstort;  der  ge- 
schweiflte  Wagen  ist  noch  im  Betrieb. 

Obwohl  er  nur  an  der  AuBenseite  mit  einem 
Anstrich  versehen  war,  befand  er  sich  bei 
der  erstmaligen  Tiber holung  nach  mehr 
als  lOjahriger  Betriebszeit  in  einwand- 
freiem  Zustand. 

Von  besonderem  interesse  sind  ferner 
die  von  der  Niedersachsischen  Waggon- 
fabrik,  Elze,  im  Auftrag  der  Hamburger 
Hochbahn  und  der  Kieler  StraBenbahn 
nach  dem  Kriege  gebanten  Leichtmetall- 
StraBenbahnanhanger16).  Bei  einigen  dieser 
Wagen  wurden  das  Untergestell  und  das 
Gerippe  ganz  geschweiBt.  Die  Auflenhaut 
muBte  in  Ermangelung  von  PunktsehweiB- 
maschinen  bei  alien  Wagen  aufgenietet 
werden.  Der  Wagenkasten  ist  nach  dem 
Baukas  ten  system  aus  einzelnen  Teilschalen  zusammenge- 
setzt,  wodurch  die  Fertigung  und  auch  die  Durcbfiihrung 
von  Reparafcuren  erleichtert  werden.  Die  Profile  aus  3 mm 


(Zugfestigkeit  30  bis  34  kg/mm2;  Dehnung  26  bis  18%) 
wurden  teils  genietet,  teils  geschweiBt.  Zum  Punkt- 
schweiBen  wurden  sowohl  stationare  SchweiBmaschinen 


dicken  Blechen  oder  Bandern  sind  abgekantet  und  durch 
Lichtbogen-SchweiBung  miteinander  verbunden.  Die  In- 
nenkonstruktion  des  Wagenkastens  geht  aus  Bild.30  her- 
vor.  Man  erkennt  die  durch  StumpfschweiBung  miteinander 
verbundenen  Langs-  und  Quertrager  sowie  die  aufgenietete 
Auflenhaut.  Als  Werkstoff  dienten  aluminiumplattierte 
Al-Cu-Mg-Bleche,  die  in  ausgehartetem'  Zustand  eine 
Festigkeit  von  3S  bis  42  kg/mm2  aufweisen.  Die  Festigkeits- 
einbuBe  in  der  WarmeeinfluBzone  ist  fur  die  Gesamitfestig- 
keit  der  Schalenkonstruktion  nur  von  untergeordneter  Be- 
deutung,  da  die  SchweiBstellen  an  den  Knotenpunkten 
nur  verhaltnismaBig  niedrig  beansprucht  sind.  Das  Gewicht 
eines  derartigen  Anhangers  betragt  4,5  bis  4,8  t gegenuber 
einem  normalen  Anhanger  aus  Stahl  von  7,5  bis  8 t oder 
einem  Stahlanhanger  in  Leichtbauweise  von  6 bis  6,5  t. 
Gegenuber  der  leichtesten  Stahlausfiihrung  ist  also  eine 
Gewichtsersparnis  von  1,5  bis  2 t erzielf  vfrorden17)18).  Nach 
Brfahrungen  der  Kieler  StraBenbahn  kann  je  Tonne  Ge- 
wichtsersparnis mit  einer  Stromersparnis  von  500  DM/ Jahr 
gerechnet  werden.  Auf  der  Strecke  Hamburg — Harburg 
ergab  sich  durch  Einsatz  der  Leichtmetallanhanger  eine 
F ahrzei t vcrku rzung  infolgc  der  groBeren  Fahrbesehleuni-- 
gung  von  55  auf  47  min,  d.  h.  um  etwa  15%.  Die  Leicht- 
metallanhanger sind  seit  1%  .Jahren  in  Hamburg  und  in 
Kiel  im  Verkehr  und  haben  sich  bisher  gut  bewahrt. 

Die  elektrische  WiderstandsschweiBung,  die  sich  seif 
langerer  Zeit  als  StumpfschweiBverfahren  fur  Leichtme- 
taU'-Fahrradfelgen  sowie  zur  Verbindung  von  Aluminium- 
drahten  und  -seilen  eingefiihrt  hat,  wurde  im  Kriege  in 
groflerem  Umfang  zum  PunktsehweiBen  von  Flugzeug- 
teilen  eingesetzt.  In  der  Schweiz  ist  man  neuerdings  dazu 
iibergegangen,  Leichtmetall-Eisenbahnwagbn  mit  Hilfe 
des  PunktschweiBverfahrens  herzustellen.  Man  verwendet 
hierfur  Hochleistungs-Punkt-  imd  Nahtschweifimaschinen 
mit  elektronischer  Steuereinriehtung,  die  eine  maximale 
SchweiSleistung  von  1000  kVA,  eine  groBte  Armausladung 
von  1500  mm  und  eine  hochste  Elektrodenkraft  von  3000  kg 
aufweisen.  Auch  Leichtmetall-Seitenwande  fur  Eisenbahn- 
wagen lassen  sich  mit  einer  derartigen  Maschine  punkt- 
schweiflen,  Bild  31. 

In  Frankreich  sind  neuerdings  die  luftbereiften  Wagen 
eines  Schnellzuges  (Bauart.Michelin)  aus  Leichtmetall  her- 
gestellt  worden16).  Die  Profile  und  Bleehe  aus  A1  Mg  5 


16)  C.  Auchtcr:  GroDraumgiitcrwagen  aus  leichtmetall.  Aluminium  Bd.21 
•(1939)  S.  517/20. 

10)  P.  Premier : Aluminium  im  Vcrkehrswesen.  Diisseldcrf  1950. 

17)  Vgl.  a.  E.  Cramer:  Entwicklung  und  Stand  im  Bau  von  StraBenbahn- 
wagen.  Z.  VDI  Bd.  93  (1951)  Nr.  7 S.  173/78,  insbes.  S.  176. 

18)  H.Crosedc:  StraBenbalinbeiwagen  in  Lcichtmetall-Schalenbauweise. 
Verkehr  u.  Teehn.  Bd.  3 (1950)  S.  77/85. 

19)  M.  Victor:  La  rame  en  alliagc  leger  de  la  C.I.M.T.  Rev.  Alumin.  Nr.  157 
(19A9)  S.  239. 


als  auch  bewegliehe  SchweiBzangen  verwendet.  Das  Ge- 
samtgewicht  eines  2.  Kl.-Wagens  mit  64  Sitzplatzen  be- 
tragt 13  900  kg  gegenuber  33  500  kg  in  ublichef  Stahlaus- 
fuhrung,  was  einer  Gewichtsersparnis  von  68%  entsprieht. 
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Druckverhaltnisse 
in  Flussiggas-Behaltern 

Mit  Riicksicht  auf  die  bei  ansteigender  Temperatur  ein- 
tretende  Druckerhohung  ist  in  der  Druckgasverordnung  DIN 
4670  die  hochste  Gewichtsmenge  eines  verflussigten  Gases  vor- 
gesehrieben,  die  — bezogen  auf  den  Rauminhalt  — in  einen 
Druckbehalter  bei  einer  bestimmten  Temperatur  eingefiillt 
werden  darf.  So  mu8  z.  B.  der  Mi ndest-Rau m in h a 1 1 der  Druck- 
flasche  1,34  1 je  kg  flussiges  Kohlendioxyd  bei  einer  Sattigungs- 
temperatur  von  22°  C betragen.  Nach  dem  Einfiillen  nimmt  die 
fltissige  Koblensaure  riicht  den  ganzen  Hohlraum  ein;  der  Raum 
tiber  dem  Flussiggas  ist  mit  gesattigtem  Kohlensiiuredampf 
erfullt1). 

Steigt  die  Temperatur,  so  dehnt  sich  die  Flussigkeit  aus, 
und  der  Dampf  kondensiert,  bis  schliefilich  die  Druckflasche 
vollig  mit  Flussiggas  gefiillt  ist  und  seiner  weiteren  Aus- 
delinung  eine  Grenze  setzt.  Bei  weiterer  Erhohung  der  Tempe- 
ratur, z.  B.  durch  Sonnenbestrahliing,  verlauft  die  Zustands- 
anderung  des  verflussigten  Gases  iiach  einer  Isochore  (v  — konst 
= f (p,  T)),  d.  h.  bei  konstantem  Volum  v steigt  der  Druck  p 
mit  zunehmender  Temperatur  T.  Die  Berechnung  der  Vorgiinge 
wahrend  der  Ausdehnung  der  Flussigkeit  bis  zum  volligen  Aus- 
fiillen  des  Hohlraumes  der  Druckflasche  fiihrt  zu  verschiedenen 
Zustandsgleichungen,  die  rechnerisch  und  im  Gebiet  oberhalb 
der  Sattigung  graphiscb  ausgewertet  worden  sind.  Aus  den  in 
den  Zustandstafeln  von  Thoma  enthaltenen  Isothermen 
T — g (p,  v)  — konst  wurden  die  Isochoren  graphisch  inter-' 
poliert.  " ■ 

Diese  Untersuchungen  haben  ergeben,  daB  flussige  Kohlen- 
saure,  die  vorschriftsmaBig,  d.  h.  1 kg  auf  1,34  1 Gefafl- 
inhalt,  eingefiillt  worden  ist,  bei  40°  C einen  Druck  von  133  at 
hi  der  Kohlensaureflasche  erreicht,  der  sich  auf  180  at  bei  50°  C 
erhoht.  Wird  dagegen  ein  Mindest-Rauminhalt  von  1,5  1/kg 
angenommen,  so  betragt  der  Druck  bei  50°  C erst  145  at  und 
der  ublicherweise  zulassige  Betriebsdruck  von  125  at  tritt  bei 
einer  Temperatur  von  44°  C auf.  Fullt  man  Druckbehalter  fur 
verfliissigte  Kohlensaure  so  hoch,  daB  der  spezifische  Mindest- 
Rauminhalt  auch  nur  geringfiigig  (iberschritten  wird,  so  konnen . 
gefabrliche  Uberdriicke  entstehen.  Ubersteigt  die  Fiillung  den 
zulassigen  Fiillungsgrad  nur  um  etwa  10%  — wenn  z.  B.  je  kg 
Flussigkeit  1,20  1 anstatt  1,34  I Flascheninkalt  zur  Verfiigung 
stehen  — , so  ergibt  sich  bei  40°  C bereits  ein  Behalterdruck  von 
200  at.  Damit  die  hiergegebene  Zerknallgefahr  vermiridert  wird, 
sollte  das  bisher  zulassige  Mindestvolum  fiir  die  Fiillung  von 
Druckbehiiltern  mit  fliissiger  Kohlensaure  zweckmaBig  erhoht 
werden.  N 2S12  v Sch. 


) W.  Fritz:  Fullmengc  und  Druckverhaltnisse  in  Beliiiltern  fiir  verfliissigte' 
Gasc,  insberondere  fiir  Kohlensaure.  Brcnustoff— Warme— Kraft  (B5VK) 
Bd.  3 (1951)  Nr.  7 S.  230/31.  Daraus  dieser  Auszug. 


t 
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Ultrazentrifugen 

Von  Dr.-lng.  K.  Beyerle,  Gottingen1) 

Ultrazentrifugen  dienen  zur  Messung  derGroBe  und  Masse  kolloidaler  Teilchen,  groBer  Molekule 
und  ahnlicher  Partikel.  Es  wird  entweder  die  Wanderungsgeschwindigkeit  der  Teilchen  oder  ihre 
Konzentrationsverteilung  im  Gleichgewichtszustand  bei  laufender  Zentrifuge  gemessen.  Die  dazu 
dienenden  optischen  Einrichtungen  arbeiten  nach  dem  Absorptions-  bzw.  nach  dem  Refraktions- 
verfahren.  Die  Philpot-Svensson-Optik  zeichnet  die  Konzentr.ationskurve  unmittelbar  auf.  Einen 
wesentlichen  EinfluB  auf  die  MeBgenauigkeit  haben  dieTemperaturanderungen.  Ihnen  wird  durch 
Evakuierung  der  Lauferkammer  oder  durch  Verwendung  von  Wasserstoff  entgegengewirkt.  Die  zum 
Zentrifugieren  angewendeten  Beschleunigungen  betragen  oft  mehr  als  das  lOOOOOfache  der  Erdbe- 
schleunigung.  Dementsprechend  mussen  Werkstoffe  und  Sicherheitseinrichtungen  beschaffen  sein. 


Die  groBo  Zahl  verfahrenstechnischer  Vorgange,  boi 
denen  Zentrifugalkrafte  zur  Trennung  gasfor- 
miger,  mehr  oder  weniger  fliissiger  und  fester  Stoffe  aus- 
geniitzt  werden,  macht  einen  besonderen  Hinweis  auf  die 
umfassende  Bedeutuqg  ‘dieses  Prinzips  entbehrlich.  Ein 
aufgabenmaBig  und  apparatebaulich  gleich  bemerkens- 
werter,  aber  weniger  bekannter  und  noch  verhaltnismaflig 
junger  Zweig  dieser  Technik  ist  die  Bestimmung  der  GroI3e 
oder  der  Masse  von  Makromolekulen  mittels  der  Ultra- 
zentrifuge. Bekanntlich  gibt  es  zur  Bestimmung  solcher 
Eigenschaften  bei  kleineren  Molekiilen  Standardmethoden 
der  Chemie  und  der  physikalisehen  Chemie,  beispielsweise 
die  Methoden  der  Gefrierpunkterniedrigung  bzw.  der 
Siedepunkterhohung  oder  die  Methoden  der  Dampfdruck- 
bestimmung.  Diese  klassisehen  Methoden  werden  aber 
bei  sehr  grofien  Molekiilen,  den  sog.  Makromolekiilen  der 
Kolloidchemie  und  Biochemie,  ungenau  oder  iiberhaupt 
nicht  durchfuhrbar.  Dafiir  haben  solehe  Makromolekiile 
aber  den  Charakter  von  Stoffpartikeln  mit  einer  wohl- 
definierten  Dichte  pp,  die  in  einer  Fliissigkeit  von  der 
Diehte  Q wie  jeder  groBere  Korper  von  der  Masse  in  der 
Erde  im  Schwerefeld  g0  mit  der  Kraft  g0  in  (1 — p/pp) 
nach  unten  oder  nach  oben  getrieben  werden,  je  nachdem, 
ob  p/pp  groBer  oder  Ideiner  als  1 ist.  Aus  der  Geschwindig- 
keit,  mit  der  die  Partikel  dieser  Kraft  folgen,  konnen 
Schliisse  auf  die  Dichte  oder  die  Abmessungen  der  Par- 
tikel gezogen  werden. 

Schon  im  Jahr  1819  studierte  der  beruhmte  Physiker 
Gay-Lussac  den  EinfluB  des  Schwerefeldes  der  Erde  auf 
die  Konzentrationsverteilung,  von  in  senkrecht  stehenden 
Rohren  befindlichen  Salzlosungen.  Seine  damaligen  Ver- 
suche  rnuBten  aber,  wie  wir  heute  wissen,  mifilingen, 
weil  die  sedimentierende  Kraft  des  Erdfeldes  viel  zu  gering 
ist,  urn  entgegen  der  durehmischenden  Wirkung  der  Ther- 
modiffusion irgendeinen  meBbaren  Effekt  hervorzubringen. 
Dazu  bedarf  es  sowohl  der  starken  Normalbeschleunigung 
der  heutigen  Ultrazentrifugen  wie  der  Anwendung  des 
Verfahrens  auf  Makromolekiile.  Th.  Svedberg  und  O.  Rinde 
waren  die  Ersten,  denen  auf  diese  Weise  quantitative 
Messungen  gelungen  waren.  Iin  AnschluB  an  diese  Ver- 
suche  aus  dem  Jahr  .1924  erfolgte  eine  lebhafte  Entwicklung 
der  Ultrazentrifuge  und  ihrer  Methoden,  die  heute  als 
■nahezu  abgeschlossen  gilt,  wenn  auch  viele  Einzelheiten 
der  Gerate  durchaus  noch  verbesserungsbediirftig  sind. 
Die  Anfange  . der  genannten  Entwicklung  wurden  vor 
allem  von  Th.  Svedberg  und  seinen  Mitarbeitem  J . B. 
Nichols  und  K.  O.  Pedersen  gemacht.  Zu  ihnen  gesellte 
sichO.  Lamm,  der  die  Skalenmethode  zur  photographischen 
Aufzeichnung  der  Konzentrationsverteilung  in  der  Zelle 
ausarbeitete.  J.  St.L.  Philpot  und  II.  Svensson  machten  das 
Thovertache  Schlierenverfahren  fiir  die  Ultrazentrifuge 
brauchbar.  Eine  ganze  Anzahl  weiterer  Forscher  verbesserte 
das  Gerat  nach  der  apparativen  oder  methodischen  Seite. 

Aufgabenstellung 

Rechnerische  Grundlagen 

An  einem  in  der  Entfernung  x von  der  Drehachse  einer 
mit  der  Winkelgeschwindigkeit  (o  rotierenden  Zentrifuge 
in  einer  Fliissigkeit  schwebenden  Makromolekiil  greift 
die  sedimentierende"  Kraft  x m2  m(l — p/pp)  an,  die 
das  Teilchen  mit  der  Sedimentationsgeschwindigkeit 

q Mitteilung  aus  dem  Institut  fiir  Instrumentenkuade  in  der  Max-Planck- 
Gesellschaft,  Gottingen. 


V =Xb)2m{i  — p/pp)/ / • (1) 

in  radialer  Richtung  in  Bewegung  setzt,  wobei  m die 
Masse  eines  Teilchens,  f eine  von  seiner  GroBe  und  Ge- 
stalt sowie  von  der  Zahigkeit  der  Fliissigkeit  abhangige 
Reibungskonstante  ist.  Da  diese  Konstante  nur 
fiir  geometrisch  besonders  einfache  Korper  vorausberechnet 
werden  kann,  greift  man  zu  ihrer  Bestimmung  gelegentlich 
zu  Vergleichsversuchen.  Th.  Svedberg  faBte  die  von  der 
Natur  der  beteiligten  Stoffe  abhangigen.  GroBen  zu  der 
Sedimentationskonst  an  ten 

<S  = wi  (1  — p/Pp)//  •' (2) 

zusammen,  die  wegen  der  Anderung  der  Diehte  imd  der 
Zahigkeit  der  Flussigkeiten  mit  der  Temperatur  gewohn- 
lich  auf  Wasser  von  + 20°  C bezogen  und  <S'20  genannt  wird. 
Hiermit  ist 

v = <S20  x a2 - . . (3). 

Da  die  Sedimentationskonstante  physikalisch  eine  sehr 
kleine  Zeit  darstellt,  benutzt  man  fiir  sie  als  bequeme 
Recheneinheitgem  dieZeit  10‘13 s, 
die  zu  Ehren  des  Altmeisters 
der  Ultrazentrifuge  ,,1  Svedberg “ 
genannt  wird.  Beispielsweise  ist 
4,4  Svedberg  die  Sedimentations- 
konstante S20  des  Hamoglobins 
(M  = 70  000),  eines  fiir  den  An- 
wendungsbereich  der  Ultrazentri- 
fuge typischen  Stoffes. 

tTber  die  Konzentrationsver- 
haltnisse  beim  Zentrifugieren  gibt 
Bild  1 AufschluB.  Das  Praparat 
befindet  sich  in  der  Zelle  a,  die 
sektorformige  Gestalt  hat,  damit 
die  Partikel  bei  ihrer  radialen 
Wanderungnichtmitden  Wanden 
zusammenstoBen.  fiber  der  radi- 
alen Entfernung  x von  der  Dreh- 
achse sind  die  Konzentrationsdia- 
gramme  aufgetragen.  Hat  die 
Normalbesehleunigung  wahrend 
der  Zeit  tx  gewirkt,  so  bildet  sich 
entsprechend  Gl.  (3)  eine  steile 
Konzentrationsstufe  in  der  Ent- 
fernung 

scj  = xt  es*°  0,2  (l  (4) 

von  der  Drehachseaus.Gleichzeitig 
sinkt  die  Teilchenkonzentration 
auf  einen  kleineren  Wert  cx,  weil 
die  auBeren  Teilchen  schneller 
wandern  als  die  inneren  und  weil 
sich  die  wanderaden  Teilchen  auf 
grofiere  Zellenquersehnitte  ver- 
teilen;  die  so  entstandene  Kon- 
zentrationsverteilung  zeigt  b in  Bild  1. 

Gl.  (3)  und  (4)  beschreiben  die  Bewegungen  der  Teilchen 
unter  der  alleinigen  Wirkimg  der  Normalbeschleunigung, 
d.  h.  bei  Vemachlassigung  der  Diffusion,  Diese  Natur - 
erscheinung  bewirkt  eine  Wanderung  der  Teilchen  ent- 
gegengerichtet  und  proportional  dem  Konzentrations- 
anstieg  dcjdx  und  verhindert  die  Ausbildung  unendlich 


Bild  1. 

Konzcntrationsverhalt- 
nisse  in  einer  Zelle  der 
Ultrazentrifuge. 

a Zelle 

If  eine  mit  der  Geschwindig- 
keit  v gemiiB  Gl.  (3)  wan- 
demde  Konzentrations- 
stufe 

c Teilchenkonzentration 
Co  konstante  Konzentration 
vor  dem  Zentrifugieren 
,d  Konzentration  der  Stufe  b 
d Konzentration,  wie  sie  sich 
ohne  Wirkung  der  Diffusion 
ausbilden  wiirde 
e Konzentrationsverteilung 
gemaB  Gl.  (4) 

x,  y,  z radiale,  tangentiale  und 
axiale  Koordinaten 
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steiler  Stufen.  Die  als  d in  Bild  1 gestrichelt  gezeichnete 
Konzentrationsstufe  erfahrt  eine  Abrundung,  Kurve  • b, . 
wobei  der  Ort  der  entsprechenden  unendlich  steilen  Stufe  d 

durch  -die  Konzentration  — gekeimzeichnet  ist. 


MefigroBen 


Sind  mehrere  Stoffe  verschiedener  Sedimentations- 
konstanten  vorhanden,  so  bilden  sich  melirere,  verschieden 
sehnell  wandernde  Konzentrationsstufen  aus.  Bei  der 
Gesehw  indig  keitsmethode  mifit  man  nun 
durch  wiederholte  Bestimmung  des  Ortes  der  Stufen  (auf 
die  weiter  unten  beschriebene  Weise)  die  Wanderungs- 
geschwindigkeiten,  aus  denen  dann  nach  Gl.  (3) 
oderGl.  (4)  die  Sedimentationskonstanten  folgen.  Abgesehen 
davon  lassen  sich  aus  der  Hohe  der  einzelnen  Konzentra- 
tionsstufen auch  Aussagen  iiber  die  Mengenverhdltnisse  der 
Komponenten  herleiten. 

Lafit  man  dagegen  gemafi  der  Gleichgewichts- 
methode  die  Normalbeschleunigung  wirken,  bis  sich 
an  jeder  Stelle  der  Zelle  das  .Gleichgewi'eht  zwisehen  der 
radial  nach  aufien  gerichteten  Wanderungsgeschwindigkeit 
gemafi  Gl.  (3)  und  der  radial  nach  innen  gerichteten  Wan- 
derungsgeschwindigkeit infolge  • der  Diffusion  eingestellt 
hat,  so  erhalt  man  die  statisch'e  Konzen'trations- 
verteilung,  ein  Bild  1 . Ist  c2/Cj  das  Verhaltnis  der 
Konzentrationen  an  zwei  an  sich  beliebigen  Punkten  x2 
und  x,  dieser  Kurve,  so  ergibt  sich  bei  monodispersen  Pra- 
paraten2)  die  Masse  m der  Partikel  aus  der  Gleichung 


2 k Tin.  cjc. 


(1  — Q/Q-p)  «2  W — *T)  ••-••••  ^ 
worin  k die  BoUzmannkons.ta.nte  und  T die  absolute  Tem- 
peratur  bedeuten. 

Ein  bemerkenswerter  Unterschied  der  beiden  Mefiverfah- 


ren  besteht  darin,  dafi  die  Gleichgewichtsmethode  eine  Be- 
ziehung  zwisehen  der  Dichte  und  der  Masse  der  Partikel 
ohne  Riicksicht  auf  deren  Gestalt  oder  auf  die  Zahigkeit 
des  Losungsmittels  herstellt,  wogegen  bei  der  Geschwin- 
digkeitsmethode  auch  diese  Bestimmungsstucke  von  Be- 
deutung  sind. 


MeBverfahren 

Die  Ausiibung  der  genannten  Verfahren  setzt  die  Mes- 
sung  der  Konzentrationsverteilungen  bei  umlaufender  Zen- 
trifuge  voraus.  Erst  die  dazu  erforderlichen  optisclien 
Einricht. ungen  machen  nach  Svedberg  aus  einer 
Zentrifuge  eine  Ultrazentrifuge.  In  Bild  2 ist  die  von 
Svedberg  gewahlte  Bauform  der  Zentrifuge  schematisch 
dargestellt.  Die  Praparatzelle  C mit  durchsichtigen  Fen- 
stern  befindet  sich  in  einer  parallel  zur  Drehachse  z gerich- 
teten Bohrung  des  einer  Scheibe  gleicher  Festigkeit  ahn- 
lichen  Liiufers.  Die  ruhende  Beobachtungsoptik  ist  wie  bei 
alien  in  der  Folge  beschriebenen  optischen  Verfahren 
so  angeordnet,  dafi  bei  jeder  Umdrehung  des  Laufers  ein 
Lichtbundel  kurzzeitig  in  axialer  Richtung  dm-eh  die  Zelle 
fallt,  wobei  entweder  die  . vom  Praparat  herriihrende 
Schwachung  des  Lichtes  (Absorptionsverfahren)  oder  die 
von  den  ortlichen  Konzentrationsanderungen  dc/dx  ab- 
hangige  Ki-iimmtmg  des  Lichtes  (Refraktionsverfahren) 
inefitechnisch  ausgenutzt  wird. 

Absorptionsverfahren 

Beim  Absorptionsverfahren,  vgl.  Bild  2,  wird  das 
Bild  einer  leuchtenden  Flache  A durch  die  Zelle  C auf  den 
Schirm  H geworfen.  An.geeigneten  Steilen  dieses  Strahlen- 
ganges  werden  noch  Blenden  eingeschaltet,  die  aber  fiir 
die  Wirkungsweise  nebensachlich  sind  und  daher  im  Bild 
weggelassen  wurden.  Die  Sedimentationsgeschwindigkeit 
der  Teilchen  kann  durch  wiederholte  Beobachtung  der  sich 
mit  der  Zeit  verschiebenden  Grenze  zwisehen  dem  Partikel 
enthaltenden  Teil  der  Praparatsaule  und  dem  von  Par- 
tikeln  nahezu  freien  Losungsmittel  bestimmt  werden. 
Dabei  ist  vorausgesetzt,  dafi  diS  Partikel  Licht  der  be- 
nutzten  Wellenlange  absorbieren.  So  einfach  dieses  Ver- 

2)  d.  h.  Pxiiparaten,  boi  denen  nur  eine  Sorte  Molekiile  im  Praparat  ent- 
halten  ist. 


A leuciitende 
Pliiche 
B,  F Linsen 
C Zelle 
11  Biidsehirm 
a ZcntTifugen- 
liinfer 
b elastisclie 
• Lager 


Bild  2.  Schema  der  Optik  des  Absorptionsverfahrens  an  einer 
Zentrifuge  der  von  Tk . Svedberg  entwiekelten  Bauart. 

Die  JJczeichnungswcise  (groflo  Buchstaben)  ist  so  gewiihit,  daB  sie  mit 
den  eutspreclienden  Bezeiclinungen  von  Bild  3 bis  6 Ubereinstimmt. 


fahren  auf  den  ersten  Blick' erscheint,  so  sorgfaltiges  photo- 
graphisches  Arbeiten  erfordert  es,  damit  aus  dem  Grade 
der  Schwarzung  der  photographischen  Platte  sichere 
Schllisse  auf  die  Lage  des  Halbwertpunktes  auch  bei 
flachen  Konzentrationsstufen  gezogen  werden  konnen. 
Die  Verfolgung  mehrerer  Konzentrationsstufen  gelingt 
nach  diesem  Verfahren  nur  in  besonders  giinstig  gelagerten 
Fallen. 

Refraktionsverfahren 


H 


rs 


Von  den  Helligkeitsschwankungen  der  Lichtquelle  sowie 
den  Eigenschaften  der  photographischen  Platten,  Ent- 
wiekler  usw.  nahezu  unabhangig  sind  die  R e f r a k - 
tionsverfahren,  die  auch  des- 
halb  in  der  Regel  bevorzugt  werden, 
weil  sie  nicht  auf  liehtabsorbierende 
Objekte  beschranltt  sind.  Befindet 
sich  in  der  Zentrifugenzelle  C,  Bild  3, 
eine  Losung,  deren  geloste  Substanz 
■eine  andere  Brechzahl  hat  als  die 
Fliissigkeit,  und  steigt  die  Konzen- 
tration c mit  zunehmendem  x an  der 
Stelle  Xj,  so  steigt  dort  auch  die 
Brechzahl  n der  Losung.  Sind  Cj  und 
n 1 die  Konzentration  bzw.  die  resul- 
tierende  Brechzahl  bei  xly  so  ist  der 
in  der  x,z-Ebene  liegende  Ki-iini- 
mungsradius  /c,  des  Lichtes 

= ; U' 


Bild  3.  Kriimmung 
eines  Lichtstrahls  in 
der  Praparatzelle 
beim  Refraktions- 
verfahren. 
Erlouterung  g.  Text 


’ dnjdx 

Aus  Bild  3 best  man  nun  die  Verlagerung  hh'  der  Licht- 
spur  auf  einem  in  der  Entfernimg  Oil  von  der  Zelle  auf- 
gestellten  Schirm  H ab  zu 


hlT 


l 


■ j-  GH  .... 
k1 

wo  l die  axiale  Lange  der  Zelle  bedeutet. 


(7), 


Skalenverfahren 

Auf  der  unmittelbaren  Messung  der  Verschiebung  hh' 
einzelner  Lichtbundel  beruht  das  einfachste  Refraktions- 
verfahren, die  Spaltmethode.  Sie  bedient  sich  mit 
Mikrometersehrauben  verschiebbarer  Spalte  und  braucht 
im  einzelnen  nicht  weiter  erklart  zu  werden.  Offenbar  ist 
es  bei  dieser  Methode  nicht  moglich,  ohne  lastigen  Zeit- 
verlust  einen  tiberblick  von  den  Vorgangen  in  . dcr  Zelle 
zu  gewinnen. 

■Mit  der  Spaltmethode  verwandt,  aber  uhgleich  leistungs- 
fahiger  ist  das  Skalenverfahren  von  0.  Lamm,  Bild  4. 
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Mittels  einer  (nicht  dargestellten)  Optik  werden  in  der  x,z- 
Ebene  zahlreiche  zu  z paraUele  Lichtbander  gleichen  Ab- 
standes  erzeugt,  durch  die  Zelle  G der  Zentrifuge  geschickt 
und  auf  der  photographischen  Platte  H aufgefangen.  Zu- 
nachst halt  man  das  Skalenbild  h0  bei  stillstehender 
Zentrifuge  photographisch  fest,  dann  in  regelmafiigen  Zeit- 
abstanden  weitere  Skalenbilder  h bei  laufender  Zentrifuge. 
Haben  sich  in  der  Zelle  Konzentrationsstufen  ausgebildet, 
so  lafit  sich  ihre  Lage  und  Steilheit  aus  der  . Ablenkung 
der  entsprechenden  Lichtstrahlen  a ermitteln.  Die  zahlen- 
mafiige  Auswertung  solcher  Skalenbilder  liefert  bei  hin- 
reichend  feiner  Teilung  anerkannt  genaue  Ergebnisse ; 
sie  ist  aber  muhsam.  Auch  die  subjektive  Beobachtung 
der  Vorgange  wahrend  des  Zentrifugierens  istbeim  Skalen- 
verfahren  nicht  so  bequem,  wie  es  fiir  die  Praxis  erwiinscht 
ware.  , 

Schlierenverfahren 

Den  zuletzt  genannten  Mangel  der  Skalenmethode  iiber- 
windet  das  Schlierenverfahren  naeh  A.  Topler,  Bild  5. 
Die  Hauptachse  z0  der  Topler -Optik  liegt  parallel  zur 
Drehachse  z der  Zentrifuge.  Von  der  Zentrifugenzelle  ist 
im  Bild  nur  die  Mittelebene  C dargestellt.  Das  vom  be- 
leuchteten  Spalt  A unter  einem  an  sich  beliebigen  Winkel 
<p  gegen  die  y,z-Ebene  auf  die  Samiftellinse  B fallende 
Lichtband  L mit  dem  Hauptstrahl  S wird  bei  b waagerecht 
gerichtet,  passiert  die  Zelle  C im  Abstand  x,  von  der  Dreh- 
achse (Hauptstrahl  bei  c),  durchstofit  in  derselben  Hohe 
die  Sammellinse  D und  tragt'seinen  Teil  zu  dem  von  den 
Linsen  B und  D in  der  Blendenebene  E entworfenen  Bild 
des  Spaltes  A bei.  Dieses  Bild  ist  in  E jedoch  nicht  sicht- 
bar,  weil  es  dicht  unterhalb  der  waagerechten  Schneide 
der  Blende  E liegt  (Hauptstrahl  bei  e).  Im  weiteren  Ver- 
lauf  tritt  der  Hauptstrahl  in  f durch  das  Objektiv.  F und 
trifft  bei  h auf  den  Beobaehtungssehirm  H.  Die  seitlichen 
Teile  des  Lichtbandes.  L erganzen  den  Lichtpunkt  h zu 
einem  waagerechten  hellen  Strich.  Die  in  alien  moglichen 
Hohen  x,  durch  die  Zelle  C gehen.den  Lichtbander  vervoll- 
standigen  das  Schirmbild  zu  dem  (schraffiert  gezeichneten) 
senkrechten  Streifen  gleichmaQiger  Helligkeit,  der  als  ein 
Bild  der  Zelle  C mit  nach  unten  gerichteter  A-Achse  auf- 
zufassen.ist. 

Bestelit  nun  hn  Abstand  xl  von  der  Drehachse  der  Zen- 
trifuge ein  positiver  Konzentrationsgradient  dc/dx,  so  wer- 
den der  Hauptstrahl  S und  das  ihn  begleitende  Lichtband 
bei  c urn  einen  kleinen  Winkel  nach  oben.  abgelenkt, 
treffen  etwas  holier,  namlich  bei  d' , auf  die  Sammellinse 
D und  bei  e'  auf  die  Blende  E,  wo  das  (schraffiert  ange- 


Bild  5.  Schema  der  Topler- Optik. 
Erlauterung  s.  Text 


deutete)  Bild  des  Spaltes  A sichtbar  wird.  Gleichzeitig 
fallt  aber  der  vom  betrachteten  Lichtband  gelieferte  Bei- 
trag  zum  Schirmbild  weg,  das  nun  bei  h einen  dunklen 
Querstrich  aufweist.  Solche  Querstriche  wiederholen  sich, 
sooft  Konzentrationsstufen  in  der  Zelle  G vorkommen. 

Die  beschriebene  Topler-Optik  laflt  zwar  miihelos  die 
Anwesenheit  von  Konzentrationsstufen  und  ihre  Bewe- 
gungen  erkennen,  gibt  aber  keine  Vorstellung  von  Ampli- 
tude und  Elankensteilheit  der  Konzentrationsgradienten, 
aus  deren  Kenntnis  wertvolle  Sehliisse  gezogen  werden 
konnten.  Dies  leistet  die  Philpot-Svensson-Optik,  indem 
sie  eine  den  Konzentrationsanstieg  dc/dx  unmittelbar  dar- 
stellende  Kurve  in  der  a:,j/-Ebene  entwirft,  die  jederzeit 
sichtbar  und  photographierbar  ist.  Wenn  trotzdem  viele 
Benutzer  der  Ultrazentrifuge  fiir  eine  allgemeine  Ubersicht 
die  Topler-Optik,  fiir  zahlenmafiige  Arbeiten  das  Lammsche 
Skalenverfahren  bevorzugen,  so  hat  das  seinen  Gruhd  in  der 
groBeren  Zahl  der  optischen  Parameter  der  Philpot- 
Svensson-Optik,  in  der  schwierigeren  Justierung  ihrer  Ele- 
mente  und  in  der  bei  den  ersten  Ausfiihrungen  dieser  Optik 


Bild  6.  Schema  der  Philpot-Svensson-Optik. 

Erlauterung  s.  Text 

recht  unbefriedigenden  Scharfe  der  Abbildung.  Im  Laufe 
der.  Zeit  konnten  aber  wesentliche  Verbesserungen  erzielt 
werden.  Beispielsweise  erreicht  die  fiir  elektrophoretische 
Arbeiten  von  E.Wiedemann  entwickelte  Philpot-Svensson- 
Optik  heute  eine  Giite  der  Abbildvmg,  die  kaum  etwas  zu 
wiinschen  iibrig  laBt.  Obwohl  die  fiir  eine  hochwertige 
Schlierenabbildung  notigen  optischen  Elemente  nicht 
gerade  billig  sind,  diirfte  dieses  Verfahren  auch  bei  der 
Ultrazentrifuge  wegen  seiner  unbestreitbaren  Vorziigo 
immer  mehr  an  Boden  gewinnen. 

, Die  Philpot-Svensson-Optik,  Bild  6(  benotigtzunachst  die 
bereits  fiir  die  Topler-Optik  erforderlidhen  Teile  A bis  D,  von 
denen  im  Bild  die  Elemente  A und  2?  weggelassen  wurden. 
Parallel  zur  i/,z-Ebene  liegende  Lichtbander  treffen  — wie 
bei  der  Topler-Optik  — auf  die  Zelle  C.  Von  ihnen  sei  wieder 
das  im  Abstand  x1  durchtretende  Lichtband  herausgegrif- 
fen  und  zunachst  ein  optisch  homogenes  Praparat  voraus- 
gesetzt.  Das  Bild  des  Spaltes  A in  der  Ebene  E ist  als 
schraffierter  Streifen  bei  e angedeutet.  An  Stelle  der 
waagerechten  Schneide  der  Topler-Optik  tritt  nun  ein  um 
den  Winkel  « gegen  die  Waagerechte  geneigter  Spalt. 
Ihn  schneidat  das  Bild  des  Spaltes  A bei  e,  wo  der  Haupt- 
strahl S durchtritt,  der  dann  in  g die  Hauptebene  einer 
Zylinderlinse  G mit  senkrechter  Zylinderachse  geradlinig 
durchstofit  und  endlieh  den  Bildpunltt  h auf  dem  Beob- 
achtungsschirm  H erzeugt.  Die  Zylinderlinse  F hinter  dem 
Spalt  E denlre  man  sich„einstweilen  weg.  . 

' Was  geschieht  nun,  wenn  im  Abstand  x,  von  der  Dreh- 
ache  in  der  Zelle  C ein  Konzentrationsgradient  dc/dx  vor- 
handen  ist  ? Zunachst  wird  das  Lichtband  L run  einen 
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kleinen  Winkel  nach  oben  abgelenkt  (Hauptstrah)  S’  durch 
d'  und  e').  Auf  der  Blende  E entsteht  ein  zweites,  hoher 
liegendes  Bild  des  Spaltes  A,  dasebenfalls  durch  Schraffur 
angedeutet  ist.  Stiinde  der  Spalt  E senkrecht  («  = n/2), 
so  wiirde  auch  der  nach  d abgelenkte  Hauptstrahl  S’  die 
Blende  E passieren,  im  weiteren  Verlauf  bei  g'  die  Haupt- 
ebene  der  Zylinderlinse  G durchstoflen  und  den  etwas  ho- 
lier liegenden  Bildpunkt  W auf  dem  Schirra  H erzeugen. 

Gibt  man  jedoch  dem  Spalt  E die  in  Bild  6 angenom-  • 
mene  Neigung  a,  so  schneidet  das  Spaltbild  den  schragen 
Spalt  bei  e".  Zu  e"  gibt  es  aber  einen  in  der  Ebene  des 
abgelenkten  Lichtbandes  liegenden  Strahl  S " durch  die 
senkrechte  Achse  der  Zylinderlinse  G,  auf  dem  die  Punkte 
e",  d" , e" , g und  der  Bildpunkt  h"  liegen.  (Es  ist  nicht 
erforderlich,  daB  es  den  Strahl  S"  innerhalb  der  Aper- 
turen  der  optischen  Elemente  tatsachlich  gibt;  der  genannte 
Bildpunkt  kann  auch  von  Strahlen  geliefert  werden,  die 
zwar  dem  betrachteten  Lichtband  angehoren,  aber  die 
Zylinderlinse  G seitlich  von  ihrer  senkrechten  Hauptachse 
sehneiden.)  Damit  ist,  wie  beabsichtigt,  die  Krummung 
des  Liehtes  in  der  x,z-Ebene  umgewandelt  worden  in  eine 
y-Ordinate.  namlich  in  die  Strecke  h’h" , nur  liegt  der 
Lichtpunkt  h"  nicht  auf  der  zu  x,  gehorenden  Hohe  des 
Schirmbildes.  Dieser  Fehler  kann  aber  leicht  behoben 
werden.  Die  riickwartigen  Verlangerungen  der  Stiieke  de 
bzw.  d’e’  der  Hauptstrahlen  S bzw.  S’  durehstoBen  beide 
im  gleichen  Punkt  c,  die  Mittelebene  C der  Zelle.  Schaltet 
man  nun  an  geeigneter  Stelle  in  den  Strahlengang,  z.  B. 
hinter  der  * Blende  E,  eine  Zylinderlinse  F 3)  mit  waage- 
rechter  Zylinderachse  und  soleher  Brechkraft  ein,  daB  alle 
aus  der  Hohe  des  Punktes  c,  kommenden  Strahlen  in  Hohe 
des  Bildpunktes  h auf  den  Schirm  H geworfen  werden,  so 
fallt  h'  nach  h und  daher  auch  h”  nach  h’" . 

Damit  ist  der  zu  x,  gehorende  Punkt  an  die  richtige 
Stelle  geriickt3) . Die  Gesamtheit  dieser  Punkte  liefert  also 
1 dc  » 

unmittelbar  die  Kurve  — r-  , aus  der  die  Konzentrations- 
x dx 

verhaltnisse  ohne  weiteres  entnommen  werden  konnen. 

Sehr  bald  versah  man  die  Ultrazentrifugen  mit  aus- 
wechselbaren  Laufem,  einem  ,,analytischen“  zur  Ausiibung 
der  beschriebenen  MeBverfahren  und  einem  ,, praparativen  “ 
zur  Gewinnung  von  Sedimenten  oder  zur  Reinigung  einer 
Fliissigkeit  von  den  in  ihr  suspendierten  Partikeln.  Die  so 
entstandene  praparative  Zentrifuge  mit  hoehster  Zentri- 
petalbeschleunigung  war  also  ein  Nebenergebnis  der  Ent- 
wicklung  der  Ultrazentrifuge.  Je  nach  dem  Verhalten  der 
zentrifugierten  Stoffe  gewjnnt  man  entweder  eine  Anrei- 
cherung  von  Teilchen  und  dariiber  eine  vollig  klare  Fliis- 
sigkeit  oder  ein  Konzentrat  am  auBeren  Ende  der  Zelle 
mitmehr  oder  weniger  schroffem  Ubergang  zur nahezu  reinen 
Fliissigkeit.  Im  ersten  Fall  kann  das  Sediment  ziemlich 
unempfindlich  gegen  den  beim  Abstellen  der  Zentrifuge 
auftretenden  Konvektionsstrom  sein.  Konzentrate  oder 
weniger  fest  zusammenhaltende  Sedimente  versucht  man 
durch  sehr  vorsichtiges  Abbremsen  oder  durch  besondere 
Einbauten  der  Zelle  gegen  Aufwirbelung  zu  schiitzen. 

Technische  Fordierungen 

• Die  oben  beschriebenen  MeBverfahren  lassen  bereits 
erkennen,  welchen  wesentlichsten  Forderungen  die  Kon- 
struktionen  von  Ultrazentrifugen  entsprechen  mils  sen. 

Auflbsungsvermogen  des  analytischen  Laufers 

Die  auf  die  Mitte  der  Zelle  (Halbmesser  xm)  bezogene 
Normalbeschleunigung  xm  <b2  und  die  zur  Beobachtung 
verfiigbare  radiale  Fliissigkeitssaule  xft  — x-t  sollen  so  groB 
wie  moglich  sein ; aber  innerhalb  dieser  beobachtbaren  Fliis- 
sigkeitssaule  soli  sich  die  Normalbeschleunigung  nicht  zu 
stark  andern.  Praktisch  brauchbare  Verhaltnisse  ergeben 
sich  im  Gebiet  von  xa — x,  = (0,18  bis  0,25)  xm.  Bei 
gleieher  Werkstoffbeanspruchung  des  Laufers  konnte  man 

a)  Da  die  Zylinderlinse  F in  der  y,z  -Ebene  keine  Brechkrnft  hat,  bleiben 
die  vorangegangenen  Betrachtuugen  fiber  die  seitliche  Bildpunktverschic- 
bung  durch  ihr  EiDschalten  in  den  Strahlengang  unbertthrt. 

Bei  der  zur  Zeit  gebrauchlichcn  Philpot-Svcnsson-Optik  benutztman  an 
Stelle  der  Zylinderlinse  F eine  gewdhnljche  Sammellinse;  Die  Vorgiinge 
werden  dabei  aber  fiir  eine  vollstiindige,  allgemeiner  versUindliche  Erklarung 
der  Wirkungswcise  weniger  geeignet. 


die  Normalbeschleunigung  durch  Verkleinerung  des  Lau- 
fers bei  festgehaltener  Umfangsgeschwindigkeit  vm  steigern. 
Da  aber  die  absolute  optische  Beobachtungsgenauigkeit 
nicht  mit  der  Verkleinerung  der  Abmessungen  steigt,  ver- 
schlechtert  sich  die  relative  Beobachtungsgenauigkeit,  auf 
die  es  ankommt,  mit  der  Verkleinerung  der  Abmessungen. 
Nach  den  von  Svedberg  und  seinen  Mitarbeitern  gesammel- 
ten  Erfahrungen  kann  man  aus  diesem  Grunde  die  beob- 
achtete  Fliissigkeitssaule  nicht  unter  1,5  bis  1,2  cm  senken. 
Gewohnlieh  werden  Ultrazentrifugen  auf  Grund  der  ge- 
nannten  Umstande  nach  den  als  gunstig  erkannten  Werten 
xm  = 6,5  cm,  xa  — Xj  = 1,5  cm  gebaut.  Als  Vergleichs- 
maBstab  fiir  das  Auflbsungsvermogen  bilden  Svedberg  und 
Pedersen  das  Produkt 

A = (xa  — Xj)  xm  a2 (8). 

Dabei  ist  zu  beachten,  daB  auch  die  ax'iale  Lange  l der  Zelle, 
wie  Gl.  (7)  erkennen  laBt,  fiir  das  optische  Auflosungs- 
vermogen  von  Bedeutung  ist.  Es  macht  aber  bei  der  iib- 
lichen  Bauweise  keine  besonderen  Schwierigkeiten,  l den 
praktischen  Anforderungen  anzupassen. 

Fassungsvermogen  und  Normalbeschleunigung 
des  praparativen  Laufers 

Bild  7 zeigt  einen  Axialschnitt  der  bei  Ultrazentrifugen 
gebrauehlichen  praparativen  Laufer.  Ein  auBen  glatter 
Rotationskorper  erhalt  etwa  seehs  bis  zwolf  geneigte  Boh- 
rungen  zur  Aufnahme  der  aus  chemisch  widerstands- 
fahigem,  meohanisch  moglichst  festem  Kunststoff  beste- 
henden  Zellen.  Bei  der  Beurteilung  der  Leistungsfahigkeit 
soleher  Laufer  interessieren  in  erster  Linie  das  gesamte 
Fassimgsvermogen  Q der  betriebsmaBig  geneigten  Zellen, 
sowie  die  an  einer  bestimmten  Stelle  des  Sedimentations- 
raumes  — z.  B.  im  Mittelpunkt  der  die  Zellen  unten  ab- 
schlieBenden  Halbkugel  — am  Halbmesser  x,  herrschende 
Normalbeschleunigung  6j.  Je  kleiner  man  den  Neigungs- 
winkel  a der  Zellen  gegen  die  Drehaehse  bemiBt,  um  so 
liinger  konnen  die  Zellen  bei  gleichem  Nemihalbmesser  x, 
sein,  um  so  mehr  Praparat  faBt  der  Laufer,  um  so  lang- 
samer  werden  aber  auch  die  sedimentierenden  Stoffe  langs 
der  auBeren  Wand  der  Zelle  nach  unten  gleiten,  sofern  sie 
dort  nicht  iiberhaupt  zum  Stillstand  kommen  und  sich 
dann  beim  Abstellen  der  Zentrifuge  nur  unter  Verlusten 
von  der  Fliissigkeit  trennen  lassen.  Halt  man  einen  be- 
stimmten, praktisch  erprobteri  Neigungswinkel  a fest, 
so  kann  das  Fassungsvermogen  Q nur  noeh  durch  Ver- 
groBerung  der  Lauferabmessungen  gesteigert  werden.  Das 
geht  aber  bei  gleichbleibender  Werkstoffbeanspruchung, 
die  ja  mit  der  Umfangsgeschwindigkeit  wachst,  nur  auf 
Kosten  der  Normalbeschleunigung.  Bei  gleichem  Werk- 
stoff  und  gleieher  Zugbeanspruchung  haben  geometrisch 
ahnliche  Laufer  das  gleiche  Produkt 

P = 6,  ][Q . (9), 

das  in  gewisser  Weise  ein  MaB  fiir  den  Gebrauchswert  dar- 
stellt. 

Konstanz  und  Anderung  der  Drehzahl 

Beim  Geschwindigkeitsverfahren  muB  die  Zentrifuge 
in  einer  im  Vergleich  zur  Dauer  des  Sedimenta- 
tionsvorganges  kurzen  Zeit  ihre  voile  Dreh- 
zahl erreichen.  Wahrend  der  Messungen  soil 
die  Drehzahl  moglichst  konstant  bleiben.  Dreh- 
zahlanderungen  beeinflussen  die  Sedimenta- 
tionsgeschwindigkeit  und  verursachen  storende 
Konvektionsstrome  in  der  Zelle. 

Zum  Schutz  des  im  praparativen  Laufer 
gewonnenen  Sedimentes  gegen  Aufwirbelung 
beim  Abbremsen  derZentrifuge  werden zuweilen 
auBerst  kleine  Bremsverzogerungen  verlangt. 
Temperierung 

Die  in  Gl.  (3)  und  (4)  mitgeteilten  grund- 
legenden  Beziehungen  lassen  die  groBe  Bedeu- 

Bild  7.  Axialschnitt  zweier  praparativer  Laufer. 
Erlauterung  s.  Text 
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tung  der  Temperatur  T fiir  die  Genauigkeit  dermitdem  ana- 
lytischen  Laufer  erhalteuenMeBergebnisseerkennen.  Nach 
Moglichkeit  sollte  die  Temperatur  der  Zellen  konstant  und 
bekannt  sein.  Temperaturanderungen  konnen,  wenn  sie  sehr 
allmahlioh  vor  sich  gehen,  durch  geeignete  Korrekturen  Be- 
rucksiohtigung  finden,  fiihren  aber  zu  falseben  Ergebnissen, 
wenn  sie  so  schnell  eintreten,  dafl  dabel  Temperaturunter- 
schiede  innerhalb  der  Zelle  aufkommen,  die  — genau  wie 
Drehzahlanderungen  — Konvektionsstrome  verursachen. 
DieVermeidung  ungleichmafiiger  Erwarmungen  der  Zelle 
ist  bei  den  schnell  rotierenden  Laufem  von  Ultrazentrifugen 
mit  entsprechenden  Gas-  und  Lagerreibungsverlusten  nicht 
leieht  und  diirfte  gege'nwartig  wohl  der  schwierigste  Punkt 
bei  der  Konstruktion  der  Ultrazentrifuge  sein. 

Auch  beim  Arbeiten  mit  dem  praparativen  Laufer  miis- 
sen  haufig  im  Hinblick  auf  die  Zersetzlichkeit  maneher 
Praparate  bestimmte  Bedingungen  iiber  den  Temperatur- 
verlauf  gestellt  werden. 

Sicherheit 

i 

Die  Sicherheit  der  Zentrifuge  im  maschinenbaulichen 
Sinne,  d.  h.  hinsichtlich  ihrer  Funktionen  und  der  Haltbar- 
keit  der  beanspruchten  Teile  — besonders  ihres  Laufers  — , 
ist  zu  unterscheidon  von  der  Unfallsicherheit,  namlich  dem 
Grad  der  Unmoglichkeit  oder  Unwahrscheinli  chkei  t der 
Verletzung  von  Personen  bei  Bedienungsfehlern,  Versagen 
oder  Bruch  von  Bauteilen.  Ein  dritter  wichtiger  Sicher- 
heitsbegriff  betrifft  die  AusschlieBung  von  Bedienungs- 
fehlern  mit  nachteiligen  Folgen  fur  das  Gerat,  wofiir  man 
an  Stelle  des  haufig  gebrauehten,  aber  irrefiihrenden  Aus- 
druckes  „Narrensicherheit“  besser  das  Wort  „Bedienungs- 
sicherheit“  wahlen  sollte. 

V on  diesen  verschiedenen  Sicherheitsbegriffen  sollen  hier 
nur  zwei  als  die  wichtigsten  besprochen  werden:  die 
maschinenbauliche  Sicherheit  der  Zentrifuge,  soweit  diese 
durch  die  W erkstoffsicherheit  des  Laufers  be- 


dingt  ist,  und  die  Unfallsicherheit,  soweit  cine 
Gefahrdung  von  Menschenleben  durch  Lauferbruch  in 
Frage  kommt. 

Konstruktive  MaBnahmen 

Die  verschiedenen  heute  gebrauchlichen  Ultrazen- 
trifugen weisen  erhebliche  Unterschiede  der  zur  Er- 
fullung  der  vorgenannten  Forderungen-  ergriffenen  kon- 
struktiven  MaBnahmen  auf.  Die  bemerkenswertesten  Kenn- 
zeichen  sind  Bauweise,  Lagerung  und  Antrieb  des  umlau- 
fenden  Systems  sowie  die  zur  Temperierung  des  Laufers 
und  zur  Herstellung  ausreichender  maschinenbaulicher 
Sicherheit  getroffenen  Vorkehrungen,  Zaldentafel  1. 

W Je  nachdem,  ob  das  umlaufende 

System  einen  einzigen,  an  sich  unter- 
| kritisch  betriebenen  Korper  bildet, 

lyMWMP/A  ^er  allenfalls  auf  elastischen  Lagern 
f\ rullt  (v6'-  b in  Sild  2),  Oder  ob  es, 
|gj  II:  der  in  Bild  8 gezeigten  Bauweise 

a-xh.  ii  folgend,  aus  zwei  elastisch  mitein-  ■ 

^ ||j  ander  verbundenen  Korpern  be- 

" Z— — |||  steht,  demeigentlichen  Zentrifugen - 

|!'?  ||  laufer  a und  dem  mittels  elastischer 

Welle  b angesehlossenen  Antriebs- 
1S331  element  c,  konnen  umlaufende  Sy- 

Bild  8.  Schema  der  von  steme  in  Einkorper-  und  Zweikor- 
Pickds  und  Beams  ent-  perbauweise  imterschieden  werden. 
wickelten  Bauart.  Lagerung  und  Antrieb 
a Zentrifugen  Iiiufer  . .. 

b elasfeische  Welle  Zur  Lagerung  djenen  mit  01  ge- 

d ^kuumdichto  Lagci  fchmierte  Gleitlager  und  Kugel- 
e oberes Lager  lager.  Nur  bei  Zentrifugen  mit  senk- 

l “rkammer  rechter  Welle  kommt  auBerdem 

Druekluft  zur  Aufnalime  derVerti- 
kalkraftvor.  Die  Lagerung  des  umlaufenden  Systems  mittels 
magnetischer  Krafte  istnamenthch  von  Beams  experimen- 
ted verfolgt  worden,  konnte  sich  aber  bisher  nicht  einfiihren. 


Zahlentafel  1.  Physikalisch  - techtiisohc  Kcnnzeichnnng  vcrschiedener  Ultrazentrifugen. 


Zentrifugen  von 


Analytischer  Laufer  Type 

mittlerer  Zellenlialbmesser  xm  . . . cm 

radiale  Priiparatsiiule  Xa  — x\.  . . cm 

axiale  Liinge  der  Zelle  I. cm 

bei  unbegrcnzter  Zahl  von  Liiufeu  zu- 
lassige  maximale  Drehzahl  n ...  . U/min 

AuflOsungsvermSgen  A cm  2 s-2 

Werkstoff  des  Laufers 


Priiparativer  Liiuror  Type 

Nennlialbmesser  nach  Bild  7 . . cm 

Bei  unbegrcnzter  Zaiii  von  Liiufen 
zuliissige  maximale  Drehzahl  n . . . U/min 

Normalbeschlennigung  by  bei  z,  . . g0») 

Neigungswinkcl  a der  Zcllcn 

Fassungsvcrmogen  Q des  Laufers  bei 
betriebsmaBig  gencigten  Zellen  . . . cm2 

Produht  P nach  GI.  (9) cm2s-2 

Werkstoff  des  Laufers 


Th.  Svedberg 


VII 

6.5 

1.5 

1,2  bis  2,4 

55  000 
320-106 

Cr-Ni-Stabl  LLL  49 
der  Wikmanshyttan 


Spezialized  Instruments  Corp. 


Anal  B 

6.5 

1.5 

1,8  bis  3,0 


Anal  A 

6.5 

1.5 

0,2  bis  1,2 

60  000 
384  • 106 
A 1-Leg.  14  S-T 
der  Alcoa 


Phywe,  AG. 


6.5 

1.5 

0,7  bis  1,2 


Al-Lcg.  14  S-T  Al-Cn-Mg-Legiernng 
der  Alcoa  geschmiedet 


Fisher  ScientificUo. 


5,5 

1,2 

0,1G  bis  0,8 


Transparent^ 

Kunstharz 


Fiir  Arbeiten  mit 
Mengeuunterl  cms 
kOnnen  priipara- 
tive  Zellen  ver- 
schiedener  Kou- 
struktion  in  den 
analytischenLiiufer 
eingesetzt  werden. 


Bauart  des  rotierenden  Systems 

Lagc  der  Drehachse 

Lagerung 


Hiifscinrichtung  zur  Erzcugung  des  Erafl- 
raittels 


Tempcraturhaltimg 


e i n K6rper 
waagerccht 
Ol-Glcitlager 

Ol-Turbinc 

Druckiil  12  at 
Kreiselpumpe 

tlbertcmperatur- 
verfahren.  Ftillung 
der  Laufcrkammer 
mit  H2  (6  bis  10 
Torr).  KQlilung 
der  Lauferkamibcr 
von  auBen  mit 
01  Oder  Wasser 


.zwei  K6rpor 
senkrecht 
Ol-GIeit-lager 


netzanschiuBffihigcr  Elektromotor 
mit  Dbersctzungsgetriebc 
Wechselstrom  220  V,  50  Oder  60  Hz 
cntfiillt 

Die  Evaknierang  der  Laufcrkammer  auf 
weniger  als  0,001  Torr  mittels  Oldifliisi- 
onspumpe  ermoglicht  Wiirmetragheits- 
verfahreu.  Auf  Wunscli  Einbau  eines 
Ktihlkorpers,  der  von  einem  Kiihl- 
aggregat  auf  niederer  Temperatur 
gehaltcn  wird 


5S7  000  476  000 

AI-Cu-Mg-Legierung,- 
gesehmiedet 

zwei  KOrper 
senkrecht 
Oi-Gleitiager; 
Aufnahme  dor  Vcr- 
tikallast  durch 
Luft-Spuriager 
Luftturbine  in 
Freistrahibauart 
Druekluft  4 at 
Verdiclitcr 

Bbertempcratur- 
verfahren.  FDilung 


e i n Korper 
waagreebte 
Kugcliager 


Luftturbinc  in  Luftturbine  in 
Freistrahibauart  Freistrahibauart 

Druekluft  4 at  Druekluft  5,6  at 

Verdiclitcr  Verdichter 

flbertempcratur-  flbertcmperatur- 
verfahren.  FQllung  verfahren.  Die  ex- 
der  Lauferkammer  pandicrende  Luft 
mit  H (5  bis  10  der  Turbine  kuhlt 
Torr).  Auf  Wunscli  den  Liiufer 

Einbau  einerKiihl- 
sohlange  far  belie- 
bige  KOlibnittel 


*)  go  normale  Erdbeschlcunigung;  hier  als  Einheit  gebraucht. 
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Das  olgeschmierte  Gleitlager  ist  trotz  seiner  Nachteile  im 
Zentrifugenbau  zur  gasdichten  Durchfiihrung  von  Wellen 
unentbehrlich,  wie  z.  B.  bei  der  in  Bild  8 gezeigten  Bau- 
weise,  wo  die  Welle  b durch  eine  mit  01  geschmierte  lager - 
ahnliche  Anordnung  d vakuumdicht  in  die  Lauferkammer 
g eingefiihrt  wird. 

Zum  Antrieb  schnell  laufender  Ultrazentrifugen  werden 
Oltur.binen,  Luftturbinen  und  mit  mechanisehen  Uber- 
setzungen  versehene  Elektromotoren  verwendet. 

Temperierung 

Die  Temperierung  des  Laufers  etebt  in  engem  Zusammen- 
hang  mit  der  ohnehin  im  Hinblick  auf  die  Antriebsleistung 
notigen  ausgiebigen  Seiikung  der  Gasreibung.  Dies  ge- 
schieht  entweder  durch  Fullung  der  Lauferkammer  mit 
einem  Gas  geringen  Molgewiehts  und  moglichst  guter 
Warmeleitfahigkeit,  insbesondere  mit  Wasserstoff,  oder 
durch  weitgehende  Evakuierung  der  Lauferkammer. 
Mit  der  zuerst  genannten . Maflnahme  bezweekt  man  eine 
moglichst  wohldefinierte  Gasreibung  maBiger  GroBe  und 
einen  ebenso  gutdefinierten  Warmekontakt  zwischen  dem 
Laufer  und  der  Umgebung  .Die  von  den  Lagerstellen  und  vom 
Gas  auf  den  Laufer  iibertragene  Reibungsleistung  erwarmt 
den  Laufer,  bis  dieser  eine  Ubertemperatur  angenommen 
hat,  bei  der  die  Warmeableitung  durch  das  Gas  zur  Urn- 
gebung  der  weiteren  Temperaturerhohung  Einhalt  gebietet, 
was  man  sinnfallig  als  „Ubertemperaturverfahren“  he- 
zeichnen  kann.  Durch  die  Evakuierung  will  man  die  Gas- 
reibung so  vollkommen  wie  moglich  beseitigen  mid  den 
Laufer  gegen  auBere  Warmequellen  moglichst  gut  isolieren, 
um  die  Temperaturkonstanz  vor  allem  durch  die  Warme- 
tragheit  des  Laufers  herbeizufuhren,  was  daher  „Warme- 
tragheitsverfahren”  genannt  sei. 

Sicherheit 

Mit  der  Frage  der  Sicherheit  setzen  sieh  die  verschiede- 
nen  Konstruktionen  im  wesentlichen  auf  dieselbe  Weise 
auseinander:  Da  das  verlangte  Auflosungsvermogen  nur 
mitubemormal  beanspruchten  Laufern  zu  erreiehen  ist, 
umgibt  man  den  Laufer  mit  einem  voile  Unfallsicherheit 
gewahrenden  . Panzer.  Trotzdem  darf  aber  Lauferbruch 
nicht  zu  den  alltaglichen  Ereignissen  gehoren,  wenn  die 
Ultrazentrifuge  ihre  wichtigen  Aufgaben  im  Laboratorium 
erfullen  soil.  Die  Werkstoffsicherheit  des  Laufers  ist  dabei 
durchaus  lebenswichtig  fur  die  praktische  Brauchbarkeit 
des  Gerates.  Gewohnlich  wird  unter  Werkstoffsicherheit 
der  Koeffizient  der  ZerreiBfestigkeit  und  der  tatsachlichen 
maximalen  Zugbeanspruchung  amax  des  Werkstoffes  ver- 
standen.  Bei  haufig  wiederholter  Belastung  — wie  sie  bei 
Zentrifugenlaufern  eintritt  — wird  an  Stelle  der  Zerreifi- 
festigkeit  besser  die  auf  eine  bestimmte  Restdehnung  des 
Werkstoffes  (z.  B.  0,2%)  bezogene  Streckgrenze  a9t  ge- 
nommen.  Im  Bau  normaler  Maschinen  ist  nun  der  Koeffi- 
zient osJomax  stets  grofier  als  1.  Sve.dbe.rg  und  seine  Mit- 
arbeiter  zeigten  aber,  daB  man  bei  Zentrifugen  mit  un- 
gleiehmaBig  beanspruchten  Laufern  auch  mit  einer  rech- 
nerischen  Werkstoffsicherheit  unter  1 erfolgreich  arbeiten 
kann.  Sie  beanspruchten  ihre  Laufer  an  gewissen  Stellen 
der  Innenflache  der  Zellenbohrung  rechnerisch  bis 
300  kg/mm2,  wahrend  der  Stahl  eine  Streckgrenze  von 
120  bis  130  kg/mm2  und  eine  nur  wenig  dariiber  liegende 
ZerreiBfestigkeit  aufwies.  DaB  der  Laufer  dieser  Bean- 
spruchung  trotzdem  standhielt,  erklart  sich  wie  folgt.An  den 
fraglichen  Stellen  trat  bei  der  erstmaligen  Beanspruchung 
eine  so  Starke  ortliche Dohnung  ein,daB  sich  die  rechnerisch 
weit  unter  120  kg/mm2  beanspruchte  Umgebung  an  der 
Kraftiibertragung  starker  beteiligte,  als  dies  innerhalb  der 
rein  elastischen  Dehnung  des  Laufers  moglich  war. 

Nach  Wegnahme  der  Fliehkrafte  bleibt  bei  dieser  Art 
der  Beanspruchung  an  den  iiber  die  Streckgrenze  hinaus 


belastet  gewesenen  Stellen  eine  Druck-Vorspannung  und 
eine  entsprechende  Zugvorspannung  der  Umgebung  be- 
stehen.  Dadurch  wurde  dem  Laufer  also  ein  innerer  Span  - 
nungszustand  erteilt,  derart,  daB  bei  erneutem  Angriff  der 
Zentrifugalkrafte  an  der  rechnerisch  maximal  belasteten 
Stelle  zunaehst  eine  Druckspannung  von  130  kg/mm2 
aufgehoben  und  dann  eine  etwa  ebenso  groBe  Zugspannung 
erzeugt  wird.  Nach  dem  beschriebenen  Verfahren  der  inne- 
ren  Vorspannung  konnte  Svedberg  die  rechnerische  Werk- 
stoffsicherheit seines  Laufers  VII  (vgl.  Zahlentafel  1)  auf 
den  Grenzwert  1/2  herabsetzen.  Die  rechnerische  Werk- 
stoffsicherheit der  neueren  handelsiiblichen  Konstruktionen 
liegt  in  der  Gegend  von  1,  wobei  ihre  tatsachliche  Trag- 
kraft  unter  EinschluB  des  Verfahrens  der  inneren  Vor- 
spannung aber  nicht  voll  ausgenutzt  ist.  Die  Frage,  wie 
weit  ein  Laufer  von  der  Bruchgrenze  entfernt  ist,  kann 
letztlieh  nicht  durch  Rechnung,  sondem  a.llein  durch 
Sehleuderversuche  entschieden  werden. 

t 

Ausgefuhrte  Ultrazentrifugen 

Nach  verschiedenen  Vorversuchen  mit  Ultrazentrifugen 
fur  niedrige  Geschwindigkeiten  begann  Svedberg  auf  Vor- 
schlag  von  F.L.Ljungstrom  im  Jahre  1927- die  Entwick- 
lung  eines  Olturbinenantriebes  fur  schnell  laufende  Ultra-' 
zentrifugen  mit  waagerechter  Welle  nach  Bild  2.  Die  der 
hohen  Drehzahl  entsprechend  sehr  klein  ausgefiihrten 
Laufrader  der  Olturbinen  sind  in  Bild  2 weggelassen.  Sie 
saBen  unmittelbar  auf  dem  Zapfen  des  Zentrifugenlaufers  a, 
der  von  einem  stakwan digen,  vakuumdichten  Stahlgehause 
umgeben  war. 

Pickets  und  Beams  begannen  1935  die  Entwicklung 
einer  Ultrazentrifuge  nach  dem  in  Bild  8 gezeigten  Schema 
mit  senkrechter  Welle,  die  von  einer  Luftturbine  in 
Freistrahlbauart  angetrieben  wird. 

Bauer,  Biscoe,  Wyckojj  und  spiiter  Ayres  verbesserten 
diese  Bauweise.  Seit  1940  wurden  Ol-Diffusionspumpen  zur 
Erziclung  hoehstmoglicher  Luftleere  in  der  Lauferkammer 
angewandt.  Bei  der  rrnter  Mitarbeit  von  Pickets  von  der 
Specialized  Instruments  Corp.,  Belmont  (Calif.),  heraus- 
gebrachten  technisch  hochentwickelten  Bauform  dieser 
Zentrifuge  wurde  die  Luftturbine  durch  einen  Elektro- 
motor  mit  Ubersetzungsgetriebe  ersetzt. 

■ Eine  der  Zentrifuge  von  Pickets  und  Beams  sehr  ahn- 
liche  Ultrazentrifuge  konstruierten  Q.  Bergold  und  G. 
Schramm,  1936  (Hersteller-.  Phywe,  AG.,  Gottingen). 
Die  Zentrifuge  weieht  von  der  spateren  amerikanisehen 
Entwicklung  durch  Beibehaltung  des  Ubertemperatur- 
verfahrens  ab. 

Nach  Angaben  von  K.  G.  Stern  baut  die  Firma  Fisher 
Scientific  Co.,  Pittsburgh,  eine  Ultrazentrifuge  einfachster 
Bauart  mit  einem  in  Luft  von  Atmospharendruck  umlau- 
fenden  mid  durch  eine  Luftturbine  angetriebenen  Laufer 
aus  transparentem  Kunstharz. 

Die  wichtigsten  physikalischen  und  technischen  Kenn- 
zeichen  der  vorstehenden  Gerate  sind  in  Zahlentafel  1 
zusammengestellt.  B 2731 

* 

Ein  einigermaBen  vollstandiges  Verzeichnis  des  iiber 
Ultrazentrifugen  und  ihre  Anwendungsmoglichkeiten  ent- 
standenen  Sehrift turns  wiirde  viele  Druckseiten  ein- 
nehmen.  Es  sei  daher  auf  die  umfangreiehen  Schrift- 
tumangaben  im  Aufsatz  von  J.  W.  Beams:  Rev.  mod.  Phys. 
Bd.  10  (1938)  und  vor  allem  auf  das  den  Zeitraum  von 
1910  bis  1939  umfassende  Schrifttumverzeicbnis  im  Buch 
von  T.  Svedberg  u.  K.  O.  Pedersen:  Die  Ultrazentrifuge 
(Handbuch  der  Kolloidwissenschaft  Bd.VII),  Dresden  1940, 
hingewiesen. 
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Die  technischen  Einrichtungen  in  Haus  und  Hof 
eines  landwirtschaftlichen  Betriebes 

Von  Prof.  Dr.-lng.  Bruno  Victor,  Geisenheim/Rh. 

Die  Arbeiisbelastung  der  in  der  Landwirtschaft  tatigen  Menschen,  insbesondere  der  Bauerinnen 
verlangt  gebieterisch  eine  weitere  Mechanisierung  der  Haus-  und  Hofarbeit.  Die  hierzu  notwendiqen 
Anlagen  und  ihre  richtige,  arbeitsparende  Einordnung  in  die  verschiedenen  Baulichkeiten  des 
bauerlichen  Gehoftes  mussen  schon  beim  Enfwurf  vom  Architekten  und  Ingenieur  berucksichtiqt 
werden  Die  Deutsche  Bauausstellung  „Coristructa“,  die  gegenwdrtig  in  Hannover  siattfindet 
und  auch  das  landliche  Bauwesen  berucksichiigen  wird,  gibt  Anla(3,  durch  den  voriiegenden  Aufsatz 
einige  Losungsmoglichkeiten  der  hier  gestellten  Aufgaben  aufzuzeigen.  im  einzelnen  wird  einqe- 
gangen  auf:  die  Lastenbewegung  auf  dem  Hofe,  die  Lagerung  der  Futtermittel,  Lage  und  Aus- 
rusfung  deri  Milchkammer,  die  Stallanlagen,  die  Wasserversorgung,  die  Einrichtung  der  Xuche 
und  die  Raucherkammer.  AbschlieBend  wird  auf  die  Bedeutung  und  den  Zweck  des  Dorfgemein- 

schaffshauses  hingewiesen. 


Allgemeine  Gestaltungsgrundsatze  fur  bauerliche 
Gehofte 

Die  Errichtung  landlicher  Bauten  erfordert  eine  grtind- 
liche  Kenntnis  der  Landwirtschaft  und  insbesondere  des 
bauerlichen  Betriebes.  Beim  Entwurf  eines  Neubaues  darf 
nie  vergessen  werden,  daB  fast  alle  Raume  eines  Gehoftes 
Arbeits-  und  Wirtschaftsraume  sind;  nur  die  Schlafraume 
und  z.  T.  auch  die  Wohnraume  sind  hiervon  ausgenommen. 
Dio  Hauptarbeitslast  liegt  hier  auf  der  Bauersfrau,  die  von 
jiingeren  Familienmitgliedem  und  manchmal  auch  vom 
Gesinde  unterstiitzt  wird.  Es  gilt,  ihren  sehr  schweren 
Beruf  zu  erleichtern,  einmal  durch  gtinstige  Lage  der  Rau- 
me zueinander  und  zum  andern  durch  zweckmaBige  Auf- 
stellung  der  Gerate  und  zweckmaBige  Ausstattung  der 
Raume. 


Bild  1.  Greiferaufzug  fur  Heu,  Getreide  und  Stroh. 


Wesentlich  fiir  die  Planung  von  Neubauten  ist  die  Ver- 
kurzung  der  Laufwege  und  -zeiten.  Die  Hauptarbeitsstatte, 
die  Kiiches  muB  gimstig  zur  Futterkuche,  zum  Stall  und 
zu  den  Futtervorraten  liegen,  die  Vorratsraume  fur  Speisen 
sollen  leicht  erreichbar  sein,  und  selbstverstandlich  muB 
das  EBzimmer  unmittel'bar  neben  der  Kiioho  liegen.  Dabei 
ist  unbedingt  auf  den  Einbau  von  ,,Geruchschleusen“  zu 
achten.  Wo  die  Wohnkiiche  landesublich  ist,  kommt  sie 
wohl  nur  fiir  kleinste  Verhaltnisse  in  Frage;  wenn  sie  heute 


aus  finanziellen  Grunden  haufig  nicht  vermieden  werden 
kann,  sollte  sie  moglichst  in  Form  einer.Kochnische  einge- 
baut  werden.  Ein  weiterer  sehr  wichtiger  Punkt  fiir  den 
Entwurf  eines  Gehoftes  ist  die  Riicksi  ch  tpahme  auf  spatere 
Erweiterungen ; Stall  und  Scheune  mussen  Ausbauten  ge- 
statten,  die  sich  organisch  in  den  wachsenden  Betrieb  ein- 
passen. 

Wahrend  die  Plammg  eines  neuen  Gehoftes  dem  kundi- 
gen  Landtechniker  kaum  Schwierigkeiten  bereitet,  ist  der 
Umbau  und  Ausbau  bestehender  Bau- 
lichkeiten  meist  sehr  viel  schwieriger.  Nur  sehr  ge- 
schickte  Architekten  werden  hierbei  den  Anforderungen 
neuzeitlicher  Haus-  und  Hofarbeitsteehnik  gerecht  werden 
konnen,  zumal  haufig  unbegrundete  Vorurteile  der  Bau- 
herren  zu  iiberwinden  sind.  Auf  jeden  Fall  muB  der  Bau- 
meister  iiber  die  Moglichkeiten  der  arbeitsparenden  Ein- 
richtungcn  in  Haus  und  Hof  im  Bilde  sein,  damit  er  bei 
alien  Bauplanen  von  Anfang  an  darauf  Rucksicht  nehmen 
kann. 

Lastenbewegung  auf  dem  Hofe  - 

Ein  sehr  wichtiges  Problem  ist  die  Bewegung  der  Lasten 
auf  dem  Hofe.  Als  Hauptgrundsatz  ist  die  alte  Wahrheit 
in  den  Vordergrund  zu  stellen,  daB  alles  nach  unten  fallt, 
d.  h.,  daB  man  beim  Abladen  und  Weiterfbrdern  ein  natiir- 
liches  Gefalle  ausnutzen  soli;  so  waren  z.  B.  untereinander 
anzuordnen:  Heu-  und  Strohlager,  Stall,  Miststatte.  Die 
hier  vorhandenen  ortlichen  Gegebenheiten  werden  viel  zu- 
wenig  ausgenutzt ; sie  sind  zwar  in  Gebirgsgegenden  leichter 
zu  finden,  kommen  aber  oft  genug  auch  im  Flachland  vor. 

Das, Laden  von  unten  nach  oben  erfordert  viel  Handar- 
beit  und  korperliche  Kraft.  Hdhenforderer,  gegebenenfalls 
.in  Verb  indung  mit  Seitenforderern,  Greiferaufziige  oder 
Geblase  entbinden  von  dieser  Arbeit  und  erhohen  die 
Leistung.  Die  Moglichkeiten  des  Einbaus  derartiger  Gerate 
mussen  gepriift  werden.  Am  billigsten  wird  gewohnlich  der 
Greiferaufzug,  Bild  1,  sein ; er  erfordert  aber  ein 
freies  Durchfahrtprofil  und  eine  entsprechend  Starke  First- 
konstruktion  zur  Aufhangung  der  Laufschiene.  Zu  spitze 
Dacher  sind  wegen  des  zu  groBen  toten  Raumes  fiir  ihren 


Bild  2 und  3.  Hdhenforderer  fiir  die  Beschickung  von  Scheunen. 
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Einbau  nicht  zu  empfehlen ; ein  nachtraglicher  Einbau  isb 
in  solchen  Fallen  oft  nicht  moglieh.  Einwandfreie  An-  und 
Abfahrt  der  Fuhren  muB  gewahrleistet  sein;  der  Kraft- 
bedarf  betragt  1,5  bis  hochstens  3 PS. 

Der  Hohenforderer  kann  fest  eingebaut  oder  fahrbar  sein. 
Er  ist  verbal tnismaBig  teuer,  so  daB  er  meist  fahrbar  ge- 
wahlt  und  dann  an  mehreren  Gebauden  benutzt  wird. 
Das  Gebaude  muB  in  einer  Seitenwand  oder  im  Dach  ent- 
sprechende  Luken  besitzen,  Bild  2 und  3. 

Bei  fahrbaren  Holienforderern  ist  auf  die  Aufstellungs- 
moglichkeit  zu  achten;  enge  Hofe  erschweren  die  Benutzung 
dieser  Maschine.  Fest  eingebaut  findet  man  den  Hohen- 
forderer  in  kleineren  Betrieben  meist  als  Senkrecht- 
forderer,  der  auch  fahrbar  hergestellt  wird,  Bild  4, 


Bild  4.  Garben-  und  PreBbalien-Senkrechtforderer. 

in . groBeren  fiir  gewohnlich  als  Schragforderer 
mit  anschliefiendem  Langsforderer.  Die 
•zuletzt  genannte  Bauart  erfordert  viel  Platz  und  wird 
daher  trotz  des  verhaltnismaBig  geringen  Leistungsbedarfs 
von  2 bis  6 PS  im  Bauernbetrieb  nur  selten  in  Betracht 
kommen. 

Das  neuzeitlichste  Fordermittel  fur  Heu,  Stroh  und  Gar- 
ben  ist  das  G e b 1 a s e , Bild  5.  Es  ist  besonders  bequem, 
weil  es  verhaltnismaBig-leicht  aufgestellt  werden  kann  und 
an  die  innere  bauliche  Gestaltung  dor  Seheune  oder  an  den 
Boden  keine  Anspriiche  stellt.  Sein  Anschaffungspreis  liegt 
zwischen  dem  des  Hohenfbrderers  und  dem  des  Greifer- 
aufzugs;  sein  Antrieb  verlangt  aber  eine 
starkere  Kraftquelle  als  diese  beiden  Forder- 
mittel, mindestens  7,5  PS,  meist  10  bis  15, 
ja  bis  zu  30  PS,  je  nach  Forderlange  und 
besonders  nach  der  Anzahl  der  Krummer  in 
der  Forderleitung.  Dieser  hohe  Leistungs- 
bedarf  ist  aber  vertretbar,  weil  alle  genann- 
ten  Fordermittel  im  Bauernbetrieb  immer 
nur  kurze  Zeit  gebraucht  werden,  im  all- 
gemeinen  insgesamt  30  bis  70  h jahrlich;  die 
Kraftkosten  fallen  also  gegeniiber  den  festen 
Kosten  kaum  ins  Gewicht.  Nur  in  Grofl- 
betrieben  werden  bis  zu  200  Benutzungs- 
stunden  im  Jahr  erreicht. 

Lagerung  der  Futtermittel 

Der  Bauernbetrieb  wird  in  steigendem 
MaBe  zum  Hackselhof  iibergehen,  d.  h. 
alle  Rauhfutter-  und  Streumittel  werden 
durch  Geblasehaeksler  zerkleinert  und  dann 
gleich  gelagert.  Hackselgut  nimmt  weniger 


Platz  ein  als  langes  Heu  oder  Stroh;  Hackselstroh  ist  wegen 
seiner  groBeren  Saugfahigkeit  zur  Streu  besser  als  Langstroh 
geeignet.  Der  Mist  laBt  sich  leichter  ausbringen , 'stapeln  und 
spaterhin  streuen.  Durch  Hack  sein  der  Streu  und  des  Fut- 
ters  wahrend  der  Emte  werden  spater  anfallende  Arbeits- 
stunden  gespart.  Das  gehackselte  Gut  wird  dann  am  besten 
mit  dem  Geblase  an  seinen  Lagerplatz  gefordert.  Der  Bau- 
meister  muB  bei  der  Planting  also  nur  die  richtige  GroBe 
der  Streu-  und  Futter-Vorratsraume  und  ihre  Lage  zur 
'Verbrauchsstelle,  dem  Stall,  beriicksichtigen.  Da  Heu  und 
Stroh  den  groBten  Kaum-  von  alien  Futtermitteln  in  An- 
spruch  nehmen,  werden  sie  zweckmaBig  viber  dem  Pferde- 
und  dem  Rindviehstall  gelagert.  Ein  Teil  des  Futterbodens 
wird  als  Speicher  ausgestaltet  und  nimmt  Kornerfruchte  zu 
Verkaufs-  und  Futterzwecken  auf.  Fugenlose  Abdeckung 
des  Bodens  und  Hochwolbung  an  den  Wanden  sind  zu 
fordern,  damit  Schadlinge  ferngehalten  werden  und  der 
Boden  leichter  gesaubert  werden  kann. 

Die  Futterruben  sollen  ebenfalls  nahe  der  Ver- 
brauchsstelle, d.  i.'der  Kuhstall,  gespeichert  werden  und 
moglichst  kleine  Transportwege  verursachen.  Riibenkeller 
unter  der  Futterdiele  sind  haufig  iiblich;  das  Heransehaffen 
aus  dem  Keller  zum  Riibenschneider  ist  aber  ohne  mecha- 
nische  Hilfsmittel  schwer.  Es  ist  daher  zweckmaBig,  bei 
Lagerung  im  Keller  einen  einfachen  Aufzug  mit  Hand- 
winde,  vielleicht  auch  ein  Becherforderwerk  mit  elektri- 
schem  Antrieb  oder  etwas  ahnliches  vorzusehen.  Diese  An- 
lage  lohnt  sich  immer,  da  sie  taglich,  wenn  auch  nur  fur 
kurze  Zeit,  benutzt  wird. 

Auch  das  Silofutter  wird  im  Kuhstall  gebraucht. 
Die  Lage  des  Silos  muB  ebenfalls  mit  Riicksicht  auf  kurze 
Wege  gewahlt  werden.  Wenn  Platz  vorhanden  ist,  baut  man 
sie  in  den  Stall  ein,  so  daB  sie  von  auBen  gefiillt  und  von 
innen  geleert  werden.  Anfahrmoglichkeit-fiir  die  Silobacksel- 
maschine  und  ihren  Motor  muB  natiirlich  gegeben  sein. 

Lage  und  Ausriistung  der  Milchkammer 

Unmittelbar  an  den  Kuhstall  schlieBt  sich  die  Milch- 
kammer an.  Sie  soli  aus  Griinden  der  Reinlichkeit  keinen 
unmittelbaren  Zugang  vom  Stall  haben.  Wo  es  angangig 
ist,  schiittet  man  die  Milch  im  Stall  in  einen  AusgtiB,  der 
seinen  Abflufi  nach  der  Milchkammer  hat,  wenn  moglieh, 
lafit  man  die  Milch  gleich  iiber  einen  Kuhler  laufen.  Die 
Kuhleinrichtung  muB  bei  der  Plammg  bereits 
beriicksichtigt  werden,  gleichgiiltig,  ob  es  sich  urn  einen 
einfachen  Wasserkiihler  oder  urn  eine  Anlage  mit  Kalte- 
maschine  handelt.  Der  Baumeister  muB  hieriiber  unbe- 
dingt  vorher  im  Bilde  sein  und,  wenn  erforderlich,  mit  dem 
Lieferer  der  Kiihlanlage  vorher  in  Verbindung  treten. 

Stallanlagen 

Beim  Schweinestall  ist  auf  eine  giinstige  Lage 
zur  Futterkiiche  zu  achten;  die  im  Futterdampfer  zube- 
reiteten  Kartoffeln  sollen  auf  kiirzestem  Wege  in  die  Futter- 
troge  gelangen.  Da  haufig  die  fiir  die  Schweinefiitterung 


Bild  5.  Fordergebla-se  fiir  Heu,  Stroh  und  Garben. 
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Bild  6.  Kartoffel-Dampfkolonne. 


vorgesehenen  Kartoffelvorrate  mit  der  Dampfkolonne  ge- 
dampft  und  dann  In  Sauerfutterbehaltern 
auf bewahrt  werden,  muG  auf  giinstige  Lage  dieser  Behalter 
gesehen  werden,  mogen  es  nun  betonierte  Gruben  oder  auf- 
gesetzte  Behalter  sein.  Ein  mogliehst  reibungsloses  Ar- 
beiten  mit  der  Dampfkolonne  ist  durch  zweckentsprechen- 
de  Ausgestaltung  des  Hofgrundrisses  gewahrleistet,  der 
auf  die  Aufstellung  der  Dampfkolonne  Riicksicht  zu.  neh- 
men  hat,  Bild  6. 

Bei  alien  Stallanlagen  muG  der  Baumeister  wissen,  ob 
Trankebecken,  Stallbahnen  fur  Mist  und  Futter  oder 
ahnliche  Einrichtungen  eingebaut  werden  sollen,  Bild  7. 
Hierzu  gehort  der  Platz  fiir  die  Dungstatte,  der  von  alien 
Stallen  aus  — besonders  vom  Kuhstall  — leicht  erreichbar 
sein  muG.  Bei  Handarbeit  sollten  fiir  das  Heranbringen 
aller  im  Stall  benotigten  Futter-  und  Streumittel  und  fiir 
das  Herausschaffen  des  Mistes  gerade  Wege  geschaffen 
werden,  da  sich  ein  Schubkarren,  das  normale  Transport- 
mittel  fiir  den  Mist,  an  Ecken  nur  schwer  handhaben  IriBt. 

Wasserversorgung 

Von  groGter  Bedeutung  fiir  die  korperliche  Entlastung 
der  Bauerin  und  der  Dienstleute  ist  die  Anlage  einer  elek- 
trischen  Wasserversorgung,  deren  Installation  sich  grund- 
satzlich  nicht  von  der  einer  stadtischen  Anlage  unter- 
scheidet.  Zapfstellen  gehoren  zumindest  in  die  Kiiche,  in 
die  Futterkiiche  und  in  die  Stalle.  Die  ungeheure  Erleieh- 


Bild  7.  Stall  mit  Futterhangebahn  und  Selbst-Trankebecken. 


terung  der  Arbeit  durch  eine  Wasserversorgung  kann  man 
am  besten  ermessen,  wenn  man  bedenkt,  daG  bei  Brunnen- 
betrieb  jahrlich  mindestens  600,  haufig  800,  manchmal  so- 
gar  1000  h und  mehr  fiir  das  Wasserpumpen  und  -schleppen 
verbraucht  werden.  Wo  eine  Gemeinschaftsversorgung 
nicht  moglich  ist,  muG  eine  eigene  Hauswasserversorgungs- 
anlage  eingebaut  werden. 

Kiiche 

Auch  die  K ii  c h e muG  nach  Grundsatzen  groGter 
Arbeitsersparnis  eingerichtet  sein.  Die  richtige  Lage  und 
Aneinanderreihung  des  Ausgusses,  des  Arbeits-  und  Spiil- 
tisches,  des  Kiichenlierdes  und  der  iibrigen  Einrichtung 
ist  zu  bedenken  unter  dem  Gesichtspunkt,  daG  das  tagliehe 
Geschirrwaschen  in  kiirzester  Zeit  erledigt  werden  kann. 
Am  saubersten  ist  zweifellos  die  elektrische  Kiiche,  die 
aus  einem  mit  zwei  bis  drei  Kochplatten  und  Bratrohre  ver- 
sehenen  Elektroherd  und  einem  Elektro-Warmwasser- 
speicher  besteht.  Der  Warmwasserspeicher  wird  mit  billi- 
gem  Nachtstrom  beheizt ; wenn  irgend  moglich,  sollte  noch 
ein  kleiner  Elektro-Durehlaufspeicher  fiir  kleinere  Wasser- 
mengen  vorgesehen  werden,  Bild  8.  Da  der  Elektroherd  die 
Kiiche  nicht  mitheizt,  sind  elektrische  Herde  auch  mit 
Kohlenkochteil  auf  dem  Markt,  die  jedoch  kaum  fiir  die 
Kiichenlieizung  ausreichen.  Wenn  ein  besonderer  Ofen  fiir 
die  Kiiche  nicht  vorgesehen  werden  kann,  empfiehlt  es  sich, 
bei  besonderen  klimatischen  Verhaltnissen  einen  reinen 
Kohlenherd  zu  nehmen,  der  natiirlich  nach  neuzeitlichen 
Grundsatzen  gebaut,  in  der  Art  seiner  Feuerung,  der  Rost- 


Bild  8.  Schrank-  und  Spulseite  einer  landlichen  Kiiche  mit 
Elektro-HeiGwasserspeicher  fiber  dem  Abwaschtisck. 

groGe  und  Rostart,  z.  B.  in  der  Weite  der  Rostspalten, 
alien  iibliehen  verwendeten  Brennstoffen  (Steinkohle, 
Braunlcohle,  Brikett,  Holz  usw.)  und  der  HerdgroGe  ange- 
paGt  sein  muG.  Ein  guter  Herd  hat  heute  in  der  Regel  ge- 
schlossene  Kochplatten,  so  daG  die  Topfe  nicht  mehr  ruBig 
werden.  In  irgendeiner  Form  sollte  man  die  Abwarme 
der  abziehenden  Herdgase  zur  Warmwasserbereitimg  aus- 
nutzen,  z.  B.  durch  ein  Wasserschiff  oder  auch  durch  einen 
Boiler.  Es  gibt  auch  sog.  Heizungsherde,  an  die  man  un- 
mittelbar  eine  Warmwasserversorgung  oder  Zentral- 
heizung  anschlieGen  kann.  Am  Rande  sei  noch  bemerkt, 
daG  fiir  die  sonstige  Raumlieizung  natiirlich  nur  sparsam 
brennende,  neuzeitlich  gebaute  und  gepriifte  Dauerbrand- 
ofen  mit  guter  Warmeabgabe  und  Warmehaltung  und  ge- 
ringem  Brennstoffverbrauch  aufgestellt  werden  sollten. 
Raucherkammer 

Fiir  den  Einbau  der  Raucherkammer  kommt  der  Haus- 
boden  oder  der  Keller  in  Frage.  Ein  Kellerraum  ist  vor- 
zuziehen,  wenn  er  trocken  ist;  sonst  gehort  die  Raucher- 
kammer auf  den  Hausboden.  Selbstverstandlich  ist 
darauf  zu  achten,  daG  sie  ungeziefersicher  und  unter 
alien  Umstanden  mit  sicherem  Fliegenschutz,  also  fliegen- 
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schrankahnlich,  angelegt  wird.  Statt  der  Raucherkammer 
kann  man  aueh  einen  der  modernen  Raucherschranke 
wahlen. 

Aufgaben  und  Einrichf ungen  des  Dorfgemeinschafts- 
hauses 

Eine  ganze  Reilie  von  sehweren  Arbeiten  sollen  besonders 
bei  kleineren  Betrieben  nicht  mehr  im  Haus  selbst,  sondern 
im  Dorfgemeinschaftshaus,  dem  „Haus  der  Bauerin", 
verrichtet  werden.  Dieses  Haus  enthalt  zunachst  die 
Wascherei.  Zu  ihrer  Einrichtung  gehoren  Einweich- 
bottiche,  eine  oder  mehrere  Waschmaschinen  und  Trocken- 
sehleudem  sowie  eine  Plattstube  und  unfcer  Umstanden 
ein  Troekenboden.  Im  AnschluB  an  die  Plattstube  empfiehlt 
os  sich,  eine ' Sack-Flickmasehine  in  einem  besonderen 
Raum  aufzustellen.  Aueh  das  B a c k e n des  Brotes  wird 
zweckmafiig  aus  dem  Bauernhaus  in  das  ,,Haus  der 
Bauerin"  verlegt.  Je  nach  den  Umstanden  hat  man  die 
Wahl  zwischen  verschiedenen  Arten  von  Baekofen:  es 
gibt  unmittelbar  befeuerte,  dampfbeheizte  und  elektrische 
Brotbaokofen.  Wenn  aueh  vielleicht  die  Kosten  fur  das 
Brotbaoken  beim  unmittelbar  beheizten  Ofen  am  billigsten 
sind,  so  ist  doch  die  Anschaffung  eines  Elektroofens  zu 
erwagen,  weil  bei  ihm  die  Wartung  am  einfachsten  und 
der  Betrieb  am  saubersten  ist. 


Schliefllich  soli  ein  vollkommenes  Dorfgemeinschafts- 
haus noeh  einen  S c h 1 a c h t - und  Einmachraum 
enthalten.  Hier  werden  Fleischkonserven  unmittelbar 
nach  dem  Schlachteri  hergestellt.  Selbstverstandlich  ist 
der  Konservierungsraum  so  ausgestattet,  daB  aueh  Ge- 
miise-  und  Obstkonserven  eingedost  werden  konnen.  Ge- 
wifi  lassen  sich  die  Anlagen  eines  ,,Hauses  der  Bauerin“ 
aueh  als  Einzelanlagen  in  einem  Bauernhaus  unterbringen. 
Je  kleiner  aber  der  Betrieb  ist,  desto  angenehmer  wird 
das  Gemeinschaftshaus  empfunden  werden;  sind  doch  die 
Zeit-  und  Arbeitsersparnis  infolge  der  vollkommeneren 
Einrichtung  eines  solchen  Gemeinschaftshauses  im  Ver- 
gleich  zmn  einzelnen  Gehoft  selrr  groB. 

* 

Dieser  kurze  Gang  durch  Haus  und  Hof  eines  land- 
wirtschaftlichen  Betriebes  sollte  zeigen,  in  wie  starkem 
MaBe  Ingenieur  und  Baumeister  zusammenarbeiten  miissen, 
um  landtechnisch  den  an  sie  herantretenden  Aufgaben 
gereeht  zu  werden.  Gerade  eine  solche  Zusammenarbeit 
macht  das  landliche  Bauwesen  zu  einer  besonderen  Kunst 
und  beweist,  daB  der  ,,Landbaumeister“  haufig  andere  Lo- 
sungen  finden  muB  als  der  „Stadtbaumeister“  und  daB 
an  ihn  ganz  besondere  Anforderungen  gestellt  werden. 
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VDI-Richtlinlen  2005.  Gestaltung  und  Anwendung  von  Gummiteilen. 

Aufgestellt  vom  FachausscliuB  fur  Kunststoffe  im  Verein  Deutscher 
Ingenieure.  3.  Aufl.  Dfisseldorf  1950,  Deutscher  Ingenieur- Verlag 
GmbH.  (Verlag  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure).  24  S.  m.  Ill 
% Bild.  Preis  geh.  3,50  DM  (VDI-Mitglieder  erhalten  10%  NachlaB). 

Ingenieure  und  Techniker  werden  die  Neuauflage  der  VDI-Richt- 
linien  dankbar  begriifien,  In  Idarer  Form  ist  die  Anwendung  und 
Gestaltung  von  Gummiteilen  herausgestellt,  so  daB  diese  Richtlinien 
dem  Konstrukt6ur  zum  Ausschopfen  aller  Moglichkeiten  beim  Einsatz 
von  Gummiteilen  und  zum  Vermeiden  falscher  Anwendung  und  Form- 
gebung  empfohlen  werden  konnen.  Die  Kenntnis  der  Eigenschaften 
der  Gummisorten  ist  die  Voraussetzung  fiir  den  richtigen  Einsatz  von 
Gummiwaren,  die  mechanische  und  chemisehe  Anforderungen  erfiillen 
sollen,  wahrend  das  Vertrautsein  mit  dem  Herstellungsverfahren  die 
richtige  Gestaltung  gewahrleistet.  In  Sonderfallen,  fiber  die  keine 
erschopfende  Auskunft  im  Rahmen  dieser  Broschiire  moglich  ist, 
wird  die  Zusammenarbeit  mit  dem  Kautschuk-Chemiker  und  -Teeh- 
niker  empfohlen.  Es  ist  zweckmaQig,  die  wahrend  der  Kriegs-  und 
Nachkriegszeit  auf  dem  Gebiete  der  Kautschuk-Tochnologie  gewon- 
nenen  Erkenntnisse  bei  der  tlberarbeitung  in  den  Richtlinien  zu 
verankern.  Zur  weiteren  Erganzung  und  Ausgestaltung  dieser  wert- 
vollen  Schrift  ware  die  Mitarbeit  aller  Fachleute  erwiinscht. 

E 2425  W.Alfufi 

Warmeiibertragung  im  Gegenstrom,  Glcichstrom  und  Kreuzstrom. 
Von  Helmuth  Hausen.  Technische  Physik  in  Einzeldarstellungen, 
Bd.  8.  Berlin/Gottingen/Heidelberg  1950,  Springer-Verlag;  Mfin- 
chen,  J.  F.  Bergmann.  464  S.  m.  230  Bild.  Preis  geh.  69  DM. 

Mit  diesem  Buch  ist  die  Literatur  fiber  Warmeaustauscher  sehr 
bereichert  worden.  Die  griindliche  physikalisehe  Behandlung  und  die 
Art  der  Darstellung  si  chert  die  praktische  Anwendbarkeit,  trotz  der 
gelegentlich  recht  umfangreichen  mathematischen  Ausfiihrungen. 

Im  Abschnitt  I werden  die  Grundlagen  des  Warmeaustausches 
einschliefilich  Warmestrahlung  sowie  die  Druckverluste  behandelt. 
Im  Abschnitt  II  werden  die  Rekuperatoren  verschiedener  Schaltungs- 
arten  und  die  Berechnungsmethoden  dargestellt  und  untereinander 
vorglichen.  Begriffe  wie  mittlere  Temperaturdifferenz,  Wirkungs- 
gradfunktion,  Gfitegrad  usw.  ermoglichen  einheitlichere  Berechnung 
und  Beurteilung.  Aueh  Rippenrohre,  mehrgangige  Rekuperatoren, 
praktische  Fragen  der  Ausfiihrung,  Bemessung  .und  der  Baustoffe 
usw.  finden  Beachtung.  Im  Abschnitt  III  wird  die  Problematik  der 
Regeneratoren  zunachst  begrifflich  dargelegt.  Die  Hoch-,  Mittel-  und 
Tieftemperaturtechnik  wird  etwa  gleichmaBig  beriicksichtigt.  Von 
vereinfachenden  Annahmen  ausgehend,  verfeinert  der  Verfasser  die 
Betraehtungen  allmahlich  und  gibt  verwickelte  strenge  Theorie  erst 
spater,  wodurch  das  Studium  merklich  erleichtert  wird.  Aueh  der 
nibht  mit  dem  Gebiet  sehr  vertraute  Ingenieur  kann  bei  Umgehung 
der  mathematischen  Ausfiihrungen  tiefe  Einblicke  in  die  Regenerato- 
rentechnik  gewinnen,  da  die  Zusammenhange  an  Hand  der  berech- 
neten  Diagramme  ausfiihrlich  und  sehr  klar  besprochen  werden.  So 
sind  z.  B.  die  Vergleiche  mit  Rekuperatoren  oder  die  Wirkungsgrad- 


betrachtungen  in  Verbindung  mit  der  reduzierten  Lange  und  Perioden- 
dauer  sehr  aufklarend. 

Dieses  Buch  mit  stark  personlieher  Pragung  diirfte  dem  Forscher 
und  jedem  Warme  ingenieur  und  Apparatebauer,  der  Forschungs- 
ergebnisse  praktisch  verwerten  mochte,  von  Nutzen  sein. 

E 2391  F.  Bosnjakovit 

Mollier  (i,  5)-Diagrainm  zu  den  VDl-Wasserdampftafeln.  Von  We.  Koch 
VDI.  2.  Aufl.  Unverand.  Neudruck  1950.  Miinchen  u.  Berlin, 
R.  Oldenbourg;  Berlin/Gottingen/Heidelberg,  Springer-Verlag. 
Preis  geh.  1,80  DM. 

Aus  den  VDI-Wasserdampftafeln  ist  die  Tafel  des  Mollier  (^,  s)-  • 
Diagramms  fiir  den  Bereich  bis  550°  C neu  aufgelegfc  worden.  Sie  ist 
mit  roten  u-Kurven  imd  aueh  einfarbig  lieferbar.  Das  Wiedererscheinen 
dieser  fur  den  Hochschulunterricht  imd  fiir  die  Praxis  gleich  wiehtigen 
Tafeln  wird  allgemein  begriiBt  werden.  E 2755  Go. 

Die  Vorgange  In  Trocknungs-  und  Erwarmungstrommeln  fiir  riesel- 
fahige  G liter.  Von  Karl  Kroll.  Berlin/Gottingen/Heidelberg  1950, 
Springer-Verlag.  $5  S.  m.  30  Bild.  Preis  geh.  12  DM. 

In  der  vorliegenden  Schrift  wird  der  Versuch  gemacht,  alle  Vor-  * 
gauge  beim  Betrieb  einer  Trocken trommel  oder  einer  Erwarmungs- 
trommel  rechnerisch  zu  erfassen,  um  die  richtige  TrommelgroBe  usw. 
schon  vor  der  Aufstellung  festlegen  zu  konnqn. 

In  logischer  und  leicht  verstandlicher  Weise  sind  im  einzelnen 
behandelt:  Gestalt  und  Wirkungsweise  der  Drehtrommeln.  Grund- 
Legendes  fiber  den  Trocknungsvorgang,  Warmebedarf  und  Leistung 
von  direkt  beheizten  Drehtrommeln,  Warme  aus  tauseh  in  der  Trommel 
und  am  Mantel,  Wirkungen  des  Warme-  und  Stoffaustausches  in 
direkt  beheizten  Trommeln,  die  Forderung  des  Gutes  durch  die  Trom- 
meln,  Gleich-  und  Gegenstromverfahren  in  direkt  beheizten’  Trom- 
meln und  die  warmebringenden  Gase.  Zum  SchluB  wird  an  einem 
Berechnungsbeispiel  die  praktische  Auswertung  gezeigt.  Die  Schrift 
ist  auf  die  Praxis  zugeschnitten.  Zahlreiche  Ergebnisse  durchgefiihrter 
Versuche  dienen  der  Erlauterung  der  theoretischen  Darlegungen. 
Die  Arbeit  ist  als  wichtiges  Hilfsmittel  fiir  die  Praxis  alien,  die  mit 
dem  Bau  oder  Betrieb  von  Drehtrommeln  zu  tun  haben,  zu  empfehlen. 

E 2357  ' F.  Lipinski 

happen.  Grundlagen  und  praktische  Anwendung.  Von  Walter  Ldtzig 
VDI.  Miinchen  1960,  Carl  Hanser.  185  S.  m.  167  Bild.  u.  12  Zahlen- 
taf.  Preis  kart.  11,20. 

Mit  fortschreitender  Verfeinerung  der  Bear  bei  tungsverfahren  muB 
haufig  die  frfihere  grobere  Bearbeitung  durch  Lappen  ersetzt  werden. 
Die  Werkstatt  . — und  fiir  diese  ist  das  Buch  geschrieben  — steht 
dabei  oft  vor  schwer  losbaren  Aufgaben.  Wenn  aueh  einige  der  zahl- 
losen  Moglichkeiten  der  Feins tbearbeitung  im  Sehrifttiun  der  letzten 
Jahre  gefunden  werden  konnen,  so  sind  doch  die  meisten  angstlich 
geheimgehalten  worden.  Hier  findet  sich  erstmalig  eine  umfassende 
Ubersicht.  nicht  nur  der  bekanntgewordenen  Einzellosungen,  sondern 
aueh  der  Verfahren,  die  nur  der  erfahrene  Fachmann  kennt.  Viele 
Beispiele  sind  aus  dem  Lehrenbau  entnommen  w:orden;  das  Buch 
ist  daher  aueh  fur  einfachere  Falle  anregend,  ohne  deswegen  ein- 
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eeitig  zu  sein.  Einzelne  grundlegende  Abschnitte,  wie  die  „Kinematik 
des  Lappens4*  sind  von  hoher  Warte  und  mit  uberlegenem  Wissen 
geschrieben.  Sie  konnen  auch  dem  Fachmann  viele  Anregungen  geben. 
Das  Buch  diirfte  wesentlich  dazu  beitragen,  den  Fertigungsstand  in 
den  Betrieben  zu  heben.  E 2580  0.  Nieberding  VDI 

Vorriehtungsbau.  Von  Hans  Kummer.  Westermanns  Fachbiieher  der 
Fertigungstechnik. . Braunschweig,  Berlin,  Hamburg  1950.  Georg 
Westermann.  142  S.  m.  152  Bild.  Preis  geh.  6,20  DM. 

Das  Buch  ist  fur  den  Studierenden  und  den  Ingenieur  bestimmt, 
der  sich  in  den  Vorriehtungsbau  einarbeiten  will.  In  iibersichtlicher 
Anordnung  der  einzelnen  Abschnitte  (Aufgabe  und  Aufbau  der  Vor- 
richtungen,  Gehause,  Lagebestimmung,  Spannen,  Fiihren  der  Werk- 
zeuge,  Verbindungsteile)  behandelt  der  Verfasser  .in  knapper  Zu- 
sammenfassung  die  grundsatzlichen  konstruktiven  Anforderungen, 
die  erfiillt  werden  miissen,  wenn  eine  Vorrichtung  das  Werkstiick 
richtig  aufnehmen,  die  verlangten  MaBe  und  Toleranzen  sichern  und 
das  zu  bearbeitende  Teil  schnell  spannen  und  unverruckbar  festhalten 
soli.  Zum  Schlufi  wird  eine  Dbersicht  iiber  Vorrichtungen  fur  die 
Massenfertigung  als  auch  fiber  solche  fiir  die  Mehrzweckverwendung 
gegeben.  Den  an  sich  guten  Zeichnungen  schadet  die  teilweise  zu 
starke  Verkleinerung.  Auch  die  Wahl  eines  zu  kleinen  Schriftgrades 
fiir  die  ausfiihrlichen  Bilderlauterungen  strengt  den  Leser  unnotig  an. 
E 2680  A.  Schatz 

Dio  elektrische  Widerstands- SehweiBung  und  ihre  praktische  Anwen- 
dung  unter  bes.  Berucks.  der  Hilfseinrichtungen  und  der  Gestal- 
tung  der  Elektroden  fiir  die  Punkt-,  Mehrpunkt-,  Buckel-,  Naht- 
und  StumpfscliweiBung.  Von  Oskar  Gonner.  3.  Aufl.  Miinchen  1949, 
Carl  Hanser.  *189  S.  m.  213  Bild.  Preis  kart.  7,50  DM. 

Sofem  die  Behauptung  richtig  ist,  daB  die  elektrischen  Wider- 
stands-SchweiBverfahren  in  der  metallverarbeitenden  Industrie  ver- 
haltnismaBig  wenig  verbreitet  sind,  konnen  dafiir  vielleicht  zwei 
Grttnde  angefiihrt  werden:  einmal  ist  das  Widerstands- SchweiB- 
verfahren  vornehmlich  fiir  Massenfertigungsbetriebe  geeignet,  so- 
dann  wird  es  manchmal  nach  anfanglichen  MiBerfolgen  als  ungeeig- 
net  fur  eine  bestimmte  Fertigung  angesehen.  Das  vorliegende  Buch, 
das  die  Grundlagen  und  Eigenheiten  der  Widerstands- Schweifiver- 
fahren  auch  Technikern  ohiie  Sonderausbildung  zur  Kenntnis  bringt, 
ist  sicherlich  gut  geeignet,  in  manchen  Betrieben  als  Hilfs-  und 
Nachschl  age  werk  benutzt  zu  werden. 

Zunachst  werden  die  elektrotechnischen  Grundlagen,  d.  h.  die 
Wirkungsweise  des  Widerstands- SchweiBens  und  die  erforderlichen 
Einrichtungen  beschrieben,  ohne  daB  zu  groBe  theoretische  Kennt- 
nisse  vom  Leser  gefordert  werden.  In  den  einzelnen  Abschnitten 
iiber  die  Punkt-  und  Buckel  -SehweiBung,  das  NahtschweiBen  und  das 
StumpfschweiBen  werden  eingehende  Angaben  iiber  die  allgemeinen 
Voraussetzungen,  iiber  den  EinfluB  und  die  Regelung  von  Schweifi- 
druck  und  SchweiBzeit,  iiber  die  Art  und  Ausbildung  der  Elektroden 
und  iiber  die  Vorbereitung  der  zu  verschweiBenden  Teile  gemacht. 
Diese  Angaben  werden  durch  zahlreiche  praktische  Beispiele  fiir  die 
verschiedenen  Verfahren  erganzt.  Auch  auf  den  EinfluB  der  Art 
der  zu  verschweiBenden  Werkstoffe  wird  bei  der  Behandlung  der 
einzelnen  Widerstands- SchweiBverfahren  ausreichend  eingegangen; 
u.  a.  wird  besonders  auf  den  Unterschied  zwischen  Stahl  und  Leicht- 
metall-Legierungen  hingewiesen.  Jedem,  der " das  Widerstands- 
SchweiBverfahren  anwendet,  kann  das  Studium  dieses  Biichleins 
nur  empfohlen  werden. 

E 2683  M.  Komers 

Kalziumkarbid  — Gasausbeute  und  Vergasungsgcsckwindigkeit.  Von 
Willi  Scheruhn.  Aus  der  Praxis  der  SchweiBtechnik,  H.  28.  Halle 
(Saale)  1950,  Carl  Marhold.  16  S.  m.  5 Bild.  Preis  geh.  1,65  DM. 

Die  Bewertung  eines  Handel skarb ides  nach  Gasausbeute  gemaB 
DIN  53  922  wird  eingehend  unter  Schilderung  des  Normpriifverfahrens 
und  der  Normberechnungsweise  erlautert.  Vergleichsweise  werden 
die  im  praktischen  Vergasungsbetrieb  erzielbaren  Ausbeuten  unter 
Behandlung  der  Verlustquellen,  insbesondere  durch  Sattigung  des 
Entwicklerwassers  mit  Azetylen,  mit  95%  als  normal,  mit  90% 
als  noch  tragbar  nachgewiesen. 

Fiir  die  Bewertung  der  .Giite  nach  Vergasungsgeschwindigkeit 
fehlen  noch  Normvorschriften.  Hier  spielen  neben  dem  ausfiihrlich 
erorterten  EinfluB  der  Kornung  auch  die  Dichte,  Struktur  und  Gas- 
ausbeute des  Karbides  sowie  die  Temperatur  des  Entwicklerwassers 
und  die  Vergasungsart  eine  Rolle.  Bei  bekannter  Vergasungsgeschwin- 
digkeit kann  die  in  bestimmter  Zeiteinheit  erzielbare  Gesamtgas- 
ausbeute  einer  bestimmten  Karbidmenge  annahernd  errechnet  werden. 

Das  Heftchen  gibt  eine  kurze  interessante  Einfiihrung  in  die  be- 
handelten,  teilweise  recht  verwickelten  Probleme.  E 2361  E . Sauerbrei 

Genauigkeit  von  Messung  und  MeBgerat.  Von  Kurt  Rdntsch.  Technisches 
Messen  in  Einzeldarstellungeii,  Bd.  5.  Miinchen  1950,  Carl  Hanser. 
83  S.  m.  15  Bild.  Preis  kart.  8,80  DM. 

Fiir  das  technische  Messen  gilt  in  besonderem  MaBe,  was  oft  bei 
vielen  sachlichen  Angaben  leider  unbeaehtet  bleibt;  daB  mit  dem 


leichtfertigen  Festlegen  auf  einen  Ergebniswert  niemandem  genutzt 
ist,  wenn  die  kritische  Stelliuignahme  hinsichtlich  dessen  Giiltigkeit 
und  Genauigkeit  unterbleibt. 

Deshalb  ist  es  gut,  daB  der  Verfasser  dieses  Biichleins  aus  langer 
Lehrerfahrung  heraus  in  sorgfaltiger  Ausdrucksweise  alles  erlautert, 
was  die  Genauigkeit  von  MeBergebnissen  beeinflussen  konnte:  Fehler- 
hafte  MaBverkorperungen  und  MeBgerate,  zufallige  Fehler  und  Mefi- 
unsicherheit,  TemperatureinfluB.und  anderes;  ferner  die  Gesetze  der 
Fehlerfortpflanzung,  der  Fohlerverteilung  und  ihrer  KenngroBen  sowie 
die  Auswirkung  der  MeBunsicherheit  auf  die  Wahl  der  MaBtoleranzen. 
Viele  durchgerechnete  Zahlenbeispiele  und  die  Besprechung  iiblicher 
MeBgerate  machen  den  Leser  mit  dem  Stoff  vertraut,  beigefiigte 
Tabellen  der  GauBschen  Fehlerfunktion  ersparen  das  Aufschlagen 
anderer  Tafelwerke.  Es  ware  zu  wiinschen,  daB  diese  erfreuliche  Arbeit 
weite  Beachtung  fande.  E 2584  . W.  de  Beauclair 

Die  Messung  von  elektrischen  Spannungen  und  Stroraen  aller  Art. 

Von  Hansgeorg  Laporte.  Tasehenbiicher  der  praktischen  Physik 

fiir  N aturwissenschaf tier  und  Ingenieure,  Bd.  2.  Halle  (Saale)  1950, 

Wilhelm  Knapp.  149  S.  m.  199  Bild.  Preis  5,20  DM. 

Dieses  Biichlein  soil  dem  Naturwissenschaftler  und  praktisch 
arbeitenden  Ingenieur  einen  kurzen  Gberblick  iiber  die  in  jedem 
Falle  vorliegenden  MeBmoglichkeiten  geben.  Der  Verfasser  geht  von 
den  Definitionen  der  Grundeinheiten  aus.  Dann  erlautert  er  die  Kom- 
pensatoren  fiir  Gleich-  und  Wechselstrom  und  bespricht  Spannungs- 
und  Strommessungen  auf  elektrostatischem,  elektrolytischem,  elektro- 
thermischem,  elektrodynamischem  und  elektromagnetischem  Weg, 
mittels  Vibrationsgalvanometern , Gleichrichteranordnun'gen,  Glimm- 
rohren  sowie  MeBfunkstrecken  und  RdhrenmeBgeraten.  Zwei  weitere 
Abschnitte  befassen  sich  mit  den  Hilfsmitteln  fur  die  Messungen  und 
dem  Eichen  von  MeBgeraten.  SchlieBlich  wird  je  nach  den  Strom - 
arten  und  den  Strom-  bzw.  SpannungsmeBbereichen  angegeben , 
welche  MeBverfahren  jeweils  in  Frage  kommen  konnen.  Der  Text 
enthalt  viele  technische  Zahlenangaben  und  Einzelheiten,  die  fiir 
mit  den  Messungen  zusammenhangende  Berechnungen  wichtig  sind. 

E 1736  w . Kautter 

Grundlagen  des  Walzverfahrens.  Von  Hubert  Hoff  u.  Theodor  Dahl, 

Stahleisen-Bucher,  Bd.  9.  295  S.  m.  232  Bild.  u.  22  Zahlentaf. 

Preis  geb.  29  DM. 

Die  beiden  Verfasser  haben  aus  grundlicher  Kenntnis  der  theo- 
retischen  und  betrieblichen  Vorgange  beim  Walzen  ein  Werk  ge- 
schaffen,  das  einen  zusammenhangenden  tjberblick  iiber  die  Verar- 
beitung  der  verschiedenen  Metalle  im  Walzverfahren  gibt. 

Einen  breiten  Raum  nimmt  die  Giefitechnik  ein;  insbesondere 
werden  Wege  zur  Vermeidung  von  GieBfehlern  aufgezeigfc.  Die  neueren 
GieBverfahren,  insbesondere  der  StrangguB  und  seine  Ausnutzungs- 
moglichkeiten-  fiir  die  Zukunft  werden  umfassend  behandelt. 

Die  Metallurgie  des  Eisens  ist  sehr  ausfiihrlich  dargestellt;  damit 
wird  dem  Walzwerker  in  Verbindung  n~.it  den  Ausfiihrungen  iiber 
MaBnahmen  zur  Beseitigung  oder  Verringerung  von  GieB-  und  Ober- 
fla®henfehlern  mancher  wertvolle  Anhalt  gegeben  fiir  die  Klarung 
schwieriger  Fragen,  die  im  Betrieb  auftauchen.  Aus  den  Darlegungen, 
die  Fragen  der  Werkstoffvergiitung  behandeln,  kann  nicht  nur  der 
Walzwerksfachmann,  sondern  auch  der  mit  diesem  Gebiet  weniger 
Vertraute,  vor  alien  Dingen  der  Konstrukteur,  ein  klares.Bild  er- 
halten  iiber  die  umfangreichen  Anforderungen,  die  an  einen  guten 
Walzwerker  gestellt  werden. 

In  ahnlicher  Weise  wie  beim  Eisen  wird  Auskunft  iiber  die  sonstigen 
Metalle  beziiglich  ihrer  Verformbarkeit  und  ihrer  dabei  auftretenden 
Eigenarten.  gegeben.  Die  Verfasser  haben  sich  eingehend  mit  der 
Bildsamkeit  der  Metalle  befaBt;  dabei  sind  die  verschiedenen  in  dieser 
Hinsicht  bereits  entwickelten  Theorien  fiir  die  beim  Walzvorgang 
auftretenden  Kraft e grundlich  beleuchtet  Worden,  und  zwar  sowohl 
fiir  die  Warm-  als  auch  fiir  die  Kaltverformung. 

In  sorgfaltiger  Weise  haben  sie  die  verschiedenen  beim  Walzen 
auftretenden  Vorgange,  wie  Stauchen,  Breiten  und  Strecken,  er- 
ortert.  Es  werden  Angaben  daruber  gemacht,  wie  die  Nebenerschei- 
nungen  des  Stauchens  und  des  Breitens  in  geschickter  Form  durch 
den  Kalibreur  ausgenutzt  werden  konnen. 

Die  in  Verbindung  mit  der  Vergiitung  erzielbare  Verbesserung 
des  Werkstoffes  durch  das  Walzen  ist  eins  der  Hauptthemen  der 
Arbeit. 

Bei  der  theoretischen  Ermittlung  des  Kraft-  und  Arbeitsbedarfs 
beim  Walzen  werden  die  verschiedenen  sehwer  zu  bestimmenden 
Faktoren,  wie  Werkstoff,  Temperaturen,  Walzenabmessungen,  Ober- 
flachenbeschaffenheit,  Walzgeschwindigkeit,  Zustand  und  Pflege  des 
Walzwerkes,  in  ausfiihrlicher  Weise  beriicksichtigt.  Insbesondere 
sind  iiber  die  Reibungswerte  der  verschiedenen  Walzenlagerimgen 
und  ihre  Auswirkungen  bei  dem  Walzvorgang  wertvolle  Hinweise 
gegeben.  Die  Arbeiten  von  Puppe  und  anderen  Forschern  sind  hier 
zu  Betrachtungen  herangezogen. 

Im  ganzen  gibt  das  Werk  einen  AufschluB  iiber  den  groBen  Um- 
ifang  bereits  auf  diesem  Gebiet  geleisteter  Forscherarbeit.  Einem 
umfangreichen  Schrifttumverzeichnis  ist  zu  entnehmen,  daB  die  Ver- 
fasser aus  einigen  hundert  Quellen  in  griindlichster  Kleinarbeit  die 
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Unterlagen  fur  ihr  Buch  zusammengetragen  haberi,  das  dem  Betriebs- 
mann,  dem  Metal  lurgen,  dem  Konstrukteur,  dem  j ungen  Ingenieur, 
dem  Studenten  sowie  dem  Lehrenden  eine  Ffille  anregenden  Wissens 
vermittelfc.  . 

E 2231  E.  Howqkr 

Die  Edclstahlerzeugung.  Schmelzen,  G i e B e n , Prufen. 
Von  Franz  Leitner  u.  Erwin  Plockinger.  Wien  1950,  Springer- 
Verlag.  490  S.  m.  174  Bild.  u.  85  Zahlentaf.  Preis  geb.  60  DM. 

Der  Titel  des  Buehes  ist  violleicht  geeignet,  eine  etwas  zu  enge 
Vorstellung  von  dem  behandelten  Stoff  zu  geben,  da  mit  dem  Be- 
griff  „Edelstahl“  vielfach  noeh  die  Vorstellung  eines  mehr  oder  weniger 
hochlegierten  Sondererzeugnisses  verkniipft  wird.  Es  wird  hierunter 
jedoch  allgemein  ein  Stahl  verstanden,  der  die  vom  Kunden  ge- 
stellteii  und  an  den  jeweiligen  Verwendungszweck  angepaBten  For- 
derungen  jederzeit  mit  gleichmaBiger  Sicherheit  erfiillt.  Damit  ist 
auch  der  Rahmen  gegeben,  in  den  die  Verfasser  einen  reichen  prak- 
tischen  und  th§oretisehen  Wissensstoff  eingebaut  haben.  Unter  Ver- 
zicht  auf  konstruktive  Einzelheiten  der  Schmelzanlagen  werden  alle 
Einfliisse  auf  den  Verlauf  der  Umwandlungsreaktionen  im  basischen 
und  sauren  Siemens-Martin-Ofen,  bei  den  Elektrostahlprozessen  im 
Lichtbogen-  und  Induktionsofen,  im  Tiegel  und  bei  Sonderverfahren 
(z.  B.  Vakuum-Ofen)  behandelt;  hierbei  wird  besonders  das  physi-. 
kalisch-chemische  Schrifttum  angezo gen.  Ein  Abschnitt'  liber  die 
zur  Uberwachung  des  metallurgischen  Ablaufes  angewendeten  Ver- 
fahren  der  Temperaturmessung,  cherhischen  Analysen,  Viskositats- 
und  Reinheitsgrad-Bestimmungen  sowie  eine  Ubersicht  fiber  die  Eigen- 
schaften  der  zugehorigen  Baustoffe,  ’Brennstoffe  und  Einsatzstoffe 
mit  ausfuhrlichor  Darstellung  der  Legierungsmetalle  leiten  zu  einer 
eingehenden  Schilderung  all  der  Umstande  und  Einfliisse  fiber,  die 
fur  das  qualitative  und  wirtschaftliche  Ergebnis  der  verschiedenen 
Schmelzverfahren  als  bedeutungsvoll  erkannt  wurden.  Mit-  einer 
Schilderung  der  GieB-  und  Erstarrungsvorgange,  der  verschiedenen 
GieBverfahren  und  einer  Ubersicht  liber  die  Prfifung  des  Stahls  auf 
die  Innehaltung  der  gewahrleisteten  Bedingungen  schliefit  das  Werk, 
das  einen  sehr  erfreulichen  und  wertvollen  Zuwachs  des  Schrifttums 
darstellt,  der  nicht  nur  von  den  Stahlwerkem  lebhaft  begriiBt  werden 
wird. 

E 2473  H.  Schenck 

Lehrbuch  der  Bergwerksmaschinen  (Kraft  - und  Arbeitsma- 
schinen).  Vonff.  Hoffmann  *f\  4.  Aufl.  bearb.  von  G.  Hoffmann. 
Berlin/Gottingen/Heidelberg  1950,  Springer- Verlag.  403  S.  m.  612 
Bild.  Preis  geb.  36  DM. 

Das  Buch  vermittelt  eine  gute  Ubersicht  fiber  die  theoretischen  und 
konstruktiven  Grundlagen  der  Kraft-  und'  Arbeitsmaschinen,  die  im 
deutschen  Bergbau  verwendet  werden.  Das  Erscheinen  der  neuen 
Auflage  wird  daher  von  alien  denen  begriiBt  werden,  die  sich  schnell 
fiber  diese  Maschinen  unterrichten  wollen,  ohne  eine  groBere  Anzahl 
von  Werken  des  Fachschrifttums  durcharbeiten  zu  miissen.  Vor  allem 
fiir  die  in  Bergwerks-Betrieben  unmittelbar  Tatigen  und  fur  die  Stu- 
dierenden  der  Hoch-  und  Bergschulen  ist  es  von  groBem  Wert. 

Fiir  eine  spatere  Auflage  seien  einige  Wiinsche  geauflert:  Die  ver- 
offentlichten  Zeichnungen  fiir  ausgefiihrte  Dampfkessel-Anlagen 
stellen  vielfach  altere  Anlagen  dar.  Es  ware  erwiinscht,  wenn  die  her- 
stellende  Industrie  fiir  derartige  Veroffentlichungen  auch  Zeichnungen 
neuzeitlicher  Anlagen  zur  Verfiigung  stellen  wiirde.  Im  Abschnitt 
fiber  Drehzahl-Regelung  wurden  Einzelheiten  fiber  die  neueren  hy- 
draulischen  Drehzahl-Regler  sehr  willkommen  sein,  da  die§e  Regler  die 
alten  Fliehkraftregler  im  steigenden  MaBe  ablosen.  Das  gleiche  gilt 
auch  von  den  neuen  hydraulischen  Fahrtreglern  der  Hauptschacht- 
Fordermaschinen. 

Wenn  auch  das  Buch  hauptsachlich  fiir  den  deutschen  Leser  ge- 
schreiben  ist,  so  ware  doch  bei  don  Abschnitten  fiber  Schachtforder- 
anlagen  und  Fordermaschinen  ein  Hinweis  auf  die  Forderung  aus 
groBen . Teufen  — unmittelbare  Forderung  aus  2100  m — in  Siid- 
afrika  sehr  erwiinscht,  da  das  Problem  der  Forderung  aus  groBen 
Teufen  auch  fur* den  deutschen  Bergbau  im  steigenden  MaBe  an  Be- 
deutung  gewinnt.  Die  elektrisch  angetriebenen  Fordermaschinen  sind 
verhaltnismaBig  kurz  behandelt.  Einige  weitere  Ausfiihrungsbeispiele 
waxen  hier  sehr  willkommen. 

Das  Buch  kann  den  interessierten  Fachgenossen  nur  empfohlen 
werden.  E 2397  G.  Heucke  VDI 

Coal  Preparation.  Hrsgeg.  von  David  R.  Mitchell.  2.  Aufl.  The  Seeley 
W.  Mudd  Series.  New  York  1950,  The  American  Institute  of  Mi- 
ning and  Metallurgical  Engineers.  830  S.  m.  Bild.  u.  Zahlentaf. 
Preis  geb.  8 $. 

Im  Friihjahr  1943  erschien  die  1.  Auflage  dieses  ausschlieBIich 
der  Steinkohlenaufbereitung  gewidmeten  Buehes,  an  dem  zahlreiche 
Fachleute  von  internationalem  Ruf  mitarbeiteten.  Es  war  in  den  Ver- 
einigten  Staaten  von  Amerika  sehr  bald  vergriffen,  so  daB  sich  der 
Herausgeber  und  sein  Mitarbeiterstab  bereits  .1950  zu  einer  zweiten, 
erweiterten  Auflage  veranlaBt  sahen.  In  23  Kapiteln  sind  die  Praxis 
und  die  Wissenschaft  auf  diesem  Gebiet  in  den.  englisch  sprechenden 
Steinkohlenlandern  nach  dem  Stande  von  1949  wiedergegeben. 


(Wirtschaftliche  Fragen  bei  der  Kohlenaufbereitung,  Charakteristik 
der  Kohle  und  ihrer  Verunreinigungen,  Probenahme,  Verwendungs- 
zweeke  der  Steinkohle,  Siebung,  Zerkleinerung,  Aufbereitung  am 
Kohlenstofi,  Handlesen,  Grfindsatze  der  Schwerkraft-Aufbereitung, 
Kohlenwascher  vom  Typ  der  Klassierer,  Aufstromwascher  : — ins- 
besondere  Hydroseparatoren  und  Hydratoren  — Rinnenwaschen, 
Setzmaschinen,  Herde,  Schwerflussigkeitsverfahren,  Luftaufbereitung, 
Schaumschwimmaufbereitung,  Schlammbehandlung  und  Wasch- 
wasserklarung,  Entwasserung  und  thermische  Trocknung,  Sichtung 
und  Raumentstaubung,  Behandlung  der  Kohlenoberflache,  Betriebs- 
iiberwachung  und  Erfolgsermittlung,  Verladung.)  Hinweise  auf  neue 
deutsche  Fachveroffentlichungen  seit  1946  sind  nicht  gebracht,  was 
von  deutschen  Lesern  als  Mangel  „empfunden  werden  wird,  zumal 
e%  eine  zusammenfassende  deutsche  Darstellung  der  Stein- 
kohlenaufbereitung seit  dem  „B  1 fi  m e 1“  von  1930  bedauerlicher- 
weise  nicht  mehr  gibt  Uber  den  Stand  der  Technik,  Etfahrung  und 
Wissenschaft  in  den  englisch  sprechenden  Steinkohlenlandern  wird 
dieses  Buch  aber  auch  den  deutschen  Fachleuten  einen  willkommenen 
AufschluB  geben.  E 2660  H.  Meyer 

Gaswarme.  Rechnerische  Unterlagen  ihrer  Ver- 
wendung  in. Industrie  und  Gewerbe.  Von  Georg 
Wagener.  Essen  1948,  Vulkan-Verlag  Dr.  W.  Classen.  229  S.'  Preis 
geb.  16  DM. 

Die  Not  wend  igkeit,  sich  theoretisch  und  praktisch  schnell  fiber  alles 
Wesentliche  bei  der  Anwendung  des  Brennstoffes  Gas  zu  unterrichten, 
hat  sich  der  Verfasser  als  Richtschnur  bei  der  vorliegenden  Arbeit 
dienen  lassen.  Im  ersten  Toil  werden  alle  wichtigen  Grundbegriffe  fiir 
das  Verstandnis  des  Verbrennungsvorganges  und  der  Warmerechnung 
kurz  erklart.  Der  zweite  Teil  bringb  die  leichtverstandliche  Erganzung 
und  Erlauterung  an  vielen  Beispielen  aus  der  Praxis,  die  es  auch  dem 
vielbeschaftigten  Betriebsmann  ermoglicht,  sich  mit  der  Materie 
schnell  und  eingehend  vertraut  zu  machen.  Im  dritten  Teil  schlieBlich 
sind  alle  die  Zahlentafeln  und  Zusammenstellungen  enthalten,  die 
man  bei  der  Durchfuhrung  von  Warmerechnungen  benotigt.  So  wird 
das  Buch  von  denen  besonders  begrdBt  werden,  die  sich  als  verant- 
wortungsbewuBte  Betriebsleiter  und  Warmeingenieure  bei  der  immer 
mehr  zunehmenden  Verwendung  von  Gas  in  Gewerbe  und  Industrie 
die  notwendige  Uberwachung  aller  Feuerstatten  im  Sinne.  einer  wirt- 
schaftlichen  Betriebsffihrimg  zur  Pflicht  machen  miissen  und  sich 
schnell  fiber  die  Mittel  und  Wege  hierzu  unterrichten  wollen. 

E 2144  W.  Amend 

Chemie-Lexikon.  Von  Hermann  Rompp.  2.  Aufl.  Bd.  I:  A bis  K; 
Bd.  II:  L bis  Z.  Stuttgart  1950,  Franckh’sche  Verlagshandlung. 
970  S.  bzw.  1917  S.  Preis  je  Bd.  geb.^68  DM. 

In  Halbleinen  mit  hoizfreiem  Diinndruckpapier  liogen  nun  beide 
Bande  (A  bis  K und  L bis  Z)  der  zweiten,  wesentlich  erweiterten  Auf- 
lage des  bekannten  Werkes  vor.  Der  Inhalt  wurde  griindlich  umge- 
arbeitet;  dabei  hat  der  Verfasser  das  neueste  in-  und  auslandische 
Schrifttum  und  die  Mitteilungen  von  Chemikern  und  aus  der  chemi- 
schen  Industrie  des  In-  und  Auslandes  verwertet.  In  pragnanter 
Fassung  behandelt  der  Verfasser  unter  etwa  12  000  Stichwortern 
Begriffe  und  Tatsachen  aus  den  Gebieten  der  anorganischen,  orga- 
nischen,  physikalischen  und  physiol ogischen  Chemie,  der  chemischen 
Technologie,  Biochemie,  Pharmakologie  und  pharmazeutischen  Chemie, 
derMineralogie,  Petrographie,  Geochemie,  Kolloidchemie,  Atorophysik 
und  Geschichte  der  Chemie.  Das  Buch  unterrichtet  ferner  fiber  die 
bekanntesten  Chemikalien,  Markenartikel,  Naturstoffe,  Kunststoffe, 
Farben  und  Farbstoffe,  Arzneimittel,  Metalle,  Legierungen,  Rea- 
genzien,  chemischen  Apparate,  Verfahren  und  auch  GroBunternehmen. 
Mehrere  tausend  Schrifttumhinweise  und  Bezugsquellennachweise 
runden  diese  umfassende  Ubersicht  zu  einem  hervorragenden  'Infor- 
mationswerk  ab. 

Die  Zuverlassigkeit  des  mit  groBer  Sorgfalt  bearbeiteten  Werkes 
wird  durch  gelegentlich  noch  anzutreffende  Unvollstandigkeiten  nicht 
geschmalert,  so  dafi  es  auch  die  Ansprfiche  des  kritischen-Fachmanns 
erfiillt.  Durch  Inhalt,  Ausstattung  und  Preis  festigt  die  Neuauflage 
den  Rang  des  Chemie-Lexikons  als  Standardwerk  des  technischon 
Schrifttums.  Seine  Anschaffung  kann  man  Chemikern  und  Ingenieuren 
in  Forschung  und  Industrie,  Lehrern  und  Lernenden,  Chemiekauf- 
leuten,  Arzten,  Apothekern  und  Verlegern  sehr  empfehlen.  Es  liegt 
im  eigenen  Interesse  von  Hochschule  und  Industrie,  den  Verfasser 
— wo  noch  erforderlich  — mit  Hinweisen  und  Unterlagen  fiir  kom- 
mende  Auflagen  zu*  unterstiitzen.  E 2382  H.  Nees 

GnmdriB  der  Wildbaeh-  und  Lawinenvcrbauung.  Von  Georg  Strele. 
2.  Aufl.  Wien  1950,  Springer- Verlag.  340  S.  m.  203  Bild.  Preis 
geb.  32,50  DM. 

Das  Vermachtnis  eines  arbeits-  und  erfolgreichen  Lebens  — der 
Verfasser  starb  vor  kurzem  im  aehtzigsten  Lebensjahr  — liegt  in  der 
zweiten  Auflage  vor.  Wildbachverbauung  erfordert  im  weiten  Um- 
fang  ein  Verbundensein  mit  der  Natur  und  ein  Vertrautsein  mit 
den  nur  in  geringem  Umfang  rechnerisch  erfaBbaren  Wirkungen  der 
Niederschlag^  auf  deri  Fels,  die  Gebirgshange  und  die  Talauen.  Das 
besondere  Kennzeichen  des  Buehes  ist  die  Niederschrift  einer  Summe 
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vron  Erfahrungen, . die  in  den  Ostalpen,  an  den  schweizerischon  und 
italienischen  Wildbachen  im  Laufo  der  Jahrzohnto  gemacht  worden 
sind,  wahrend  der  sich  dio  Bewiihrung  odor  dio  Eehler  einer  Ver- 
bauungsart  zeigen  konnten.  Hieraus  hat  Strele  die  Grundsatze  fur  die 
Bauweisen,  fijr  das  Zusammonwirken  von  naturliehen  und  kfinstliehen 
Maflnahmen,  wie  Aufforstung,  Begrfinen  der  Odflachen,  rnit  den  bau- 
technisehen  Vorkehrungen  der  Quer-  und  Langsbauten  entwickelt. 
Die  Einzelheiten  der  Bauten  zeigen  den  erfahrenen  Meister  dieses 
Gebiets  der  Bautechnik.  Der  *zweite  Teil  ist  der  Lawinenverbauung 
gewidmet,  deren  Wiehtigkeit  in  den  letzten  Jahren  dadureh  unter- 
strichen  wurde,  dab  irn  AnschluB  an  friihere  deutsche  Forschungs- 
arbeiten  auch  in  der  Schweiz  Untersuchungen  durchgefuhrt  wurden. 

Vber  die  einzelnen  sorgfaltig  abgefafiten  Kapitel  hinaus  enthalt 
das  Buch  eine  Fiille  praktischer  Hinweise,  die  nieht  nur  fur  das  Gebiet 
der  Wildbachverbauung  gelten,  sondern  fur.den  allgemoinen  Flufibau, 
insbesondero  das  Gebiet  der  Geschiebeforschung,  von  grundlegender 
Bedeutung  sind.  Dadureh  ist  das  Buch  bedeutungsvoll  auch  fur  Be- 
reiche  des  Wasserbaues,  die  auBerhalb  der  eigentlichen  Verbauung 
von  Wildbachen  liegen.  E 2153  H.  Wittmann 

Holzschutzmittcl.  Priifung  und  Forschung.  III.  Teil  mit 
9 Bcitriigen  von  0.  Becker,  B.  Schulze,  H.  Seekamp,  II.  Siarjinger, 
J . Stamer  u.-  O.  Theden.  Wissenschaftliohe  Abhandlungen  der 
Deutselien  Materialpriifungsanstalten,  II.  Folge,  H.  7.  Berlin/ 
Gottingen/Heidelberg  1950,  Springer- Verlag.  132  S.  m.  62  Bild. 
Preis  geh.  21  DM. 

Die  Feststellung  der  erforderlichen  Eigenschaften  von  Holzschutz- 
mitteln  ist  besonders  schwierig,  da  es  sich  urn  die  Bewertung  des 
Schutzes  von  Holz  gegen  Einfliisse  lebender  Organismen  (Pilze,  Insek- 
ten)  haudelt;  auBerdem  muB  eine  jahrzehntelange  Dauerwirkung 
nach  kurzeh  Laboratoriumsversuchen  vorausgesagt  werden.  Das  Ma- 
terialprufungsamt  in  Berlin-Dahlem  legt  jetzt  eine  dritte  Zusammen- 
stellung  von  Priifverfahren  und  langjahrigon  Priiferfahrungen  vor. 
Insbesondere  werden  in  umfangroichcn  Tabellen  fur  zahlreiche  Rein- 
chen:ikalien  und  techniseho  Holzschutzmittcl  die  ,,Grenzwerte“  mit- 
geteilt,  die  darin  pilzwidrigo  und  insektenwidrige  Eigenschaften 
konnzeichnen.  In  weiteren  Eirizelarbeiten  wird  uber  die  laboratoriurns- 
maBige  Priifung  von  Holzschutzmitteln  gegen  Meerwasserschadlinge, 
uber  das  Eindringevermogen  verschiedener  Sehutzmittel  und  fiber 
,,Sperrstoffe“  berichtet.  Von  rein  pby'sikalisch-tecbnischen  Fragen 
wird  der  EinfluB  einer  Behandlung  mit  Holzschutzmitteln  auf  die 
Brennbarkeit  und  die  Festigkeit  des  Holzes  erortert,  ferner  die  gegen- 
seitige  Beeinflussung  von  geschiitztem  Holz  und  damit  in  Beriihrung 
kommendem  Mortel.  Das  Heft  stellt  ein  unumgangliches  Riistzeug 
dar  fur  jeden,  der  sich  mit  Entwicklungsarbeiten  auf  dem  Gebiet  des 
Holzschutzes  befassen  will.  - E 2143  H.Zycha 

Fcldmcsscn.  Von  H.  Volqwxrdts.  2.  T.:  Theodolit-Polygon- 
messungen  — Ma'gnetische  Messungen  — Ab- 
steckungsarbeiten  — Trigonometrische  Ho- 
henmessung  — Tachymotrie  — Flachenteilung 
und  Grenzbegradigung.  7.  Aufl.  Teubners  Fachbiicher 
furHoch-  und  Tiefbau.  Leipzig  1951,  B.  G.  Toubner.  145  S.  m. 
197  Bild.,  19  Zahlentaf.  im  Text  u.  4 Zahlentaf.  im  Anhang. 
Preis  gob.  7,60  DM. 

In  der  gleichen  kurzen  und  knappen  Form  wie  im  ersten  Band1) 
wird  ein  Cberblick  uber  die  im  Buchtitel  angegebenenTeiledesVermes- 
sungswesens  gegeben.  Besonderen  Nutzen  werden  wieder  der  Tiefbau- 
und  Kulturingenieur  haben.  Der  Aufbau  des  Theodoliten  und  der  go- 
brauehlichen  Tachymeter  sowie  ihro  Priifung  und  Behandlung  we-den 
beschrieben,  ihre  Anwendungen  auf  Polygonzuge,  trigonometrische 
Hohenmessung  und  optischo  Lagc-  und  Hohenaufnahme  wird  an  Bei- 
spielen  erlilutert.  Dem  umfangreichen  Gebiet  des  Trassierens  sowie  der 
Flachenteilung  sind  zwei  weitere  Kapitel  gewidmet,  in  denen  man 
Naheres  uber  Abstecken  von  Geraden  und  Kreisbfiden  einschl.  der 
Stationierung  (Einreclinen  und  Abstecken  von  Bogenpunkten  auf  der 
Kreisperipherio)  und  des  Absteckens  von  Querprofilen,  ferner  iiber 
Dreiecks-  und  Vielecksteilung  erfahrt.  Es  ist  zu  begruBen,  daB  sich  bei 
dem  knapp  bemessenen  Raum  auch  noch  Platz  fur  einen  kurzen  AbriB 
der  Landesvermessung  mit  dem  Gaufi-Krugerschen  Ivoordinaten- 
system  findet.  Auch  der  zweite  Band  des  Buches  „Feldmessen“  kann 
nur  bestens  empfohlen  werden.  E 2678  IF.  Hansel 

Elektrotcchnisclies  Tabcllcnbuch.  Starkstromtechnik.  Hrsgeg. 
u.  bearb.  von  Hans  Tolksdorf.  4.  Aufl.  GieBen  1950,  Fachbuchverlag 
Dr.  Pfanneberg  & Co.  203  S'  u.  12  Bildtaf.  i.  Anhg.  Preis  geb.  6 DM. 

In  dem  handlichen,  gut  ausgestatteten  Buchlein  ist  sehr  viel  Stoff 
in  gedrangter  Form  zusammengetragen.  Elektrotechniker  jeder  Faeh- 
richtung  finden  darin  auBer  den  allgemeinen  Zahlentafeln  viele  An- 
gaben,  die  bei  dem  Entwurf  von  Maschinen  und  Apparaten  sowie  bei 
der  Planung  und  dem  Betriebe  elektrischer  Anlagen  benotigt  werden. 
Soweit  bei  Reehnungen  Schwierigkeiten  auftreten  konnten,  fordern 
Zalilenbeispielo  und  Hinweise  das  Verstandnis.  Dio  Angaben  sind  zu. 
verlassig,  dor  neuesto  Stand  der  Tcchnik  ist  berucksichtigt.  Dae  Buch 
kann  jedem  Fachmann,  insbesondere  aber  auch  Studenton,  empfohlen 
werden.  E 2554  IF.  Billow 

Bcsprochen  in  Z.  VDI  Bd.  93  (1951)  Nr.  17  S.  480. 


StatistiscllC  UrteilsbUdung.  Erlautert  an  Beispielen  aus  Medizin  imd 
Biologie.  Von  H.Qcbelein  u.  H ,-J . Heile.  Mit  einem  Geleitwort  von 
C.  Moncorps.  Berlin/Gdttingen/Heidelberg  1951,  Springer-Verlag. 
192  S.  m.  50  Bild.  u.  20  Beisp.  Preis  geh.  15,60  DM. 

Das  aus  dor  Gemeinschaftsarbeit  eines  Mediziners  und  eines  Sta- 
tistikers  entstandene  Buch  unterscheidet  sich  schon  dadureh  von 
zahlreichen  Lehrbiichern  der  Statistik,  daB  es  als  Kernstuck  prak- 
tische  Beispiele  enthalt  und  in  reichem  Umfang  bildliche  Darstel- 
I ungen  verwendet.  Daher  gewinnt  der  Forschor,  der  seine  Beobach- 
tungen  statistisch  auswerten  muB,  ein  deutlicheres  Bild  von  den  die 
Grundlage  jeder  Statistik  bildenden  Haufigkeitsvorteilungen,  als  es 
aus  thcoretisch  abgeleiteten  Formeln  moglich.  ist.  Auch  die  in  der 
Technik  angewendoten  Wahrscheinlichkeits-Netze  und  die  von  der 
Schulstatistik  bisher  vernachlassigten  logarithmisch-normalen  Ver- 
teilungen  werden  berucksichtigt.  Das  Buch  kann  auch  dem  Ingen  ieur, 
der  sich  fiber  die  rechnerischen  Grundlagon  statistischer  Verfahren 
unterrichten  will,  durchaus  empfohlen  werden.  E 2544 . 

Daeves  VDI 

Lincar-Pcrspektive.  Von  Ludwig  Beimfohr.  Hamburg  1950,  Verlag 
Handwork  und  Technik.  94  S.  m.  80  Bild.  Preis  kart.  8 DM. 

Eine  fulilbare  Lficke  auf  dem  Gebieto  des  technisehen  Lehr-Schrift- 
tums,  besonders  der  Perspektivo,  ist  mit  Erseheinen  dieses  Workes 
ausgeffillt  worden.  Dem  Verfassor  ist  cs  gegluckt,  den  Leser  durch 
ausgezeichnet  wiedergegebeno  Abbildungen  an  alle  Hauptfragen  der 
Perspektive  heranzufilhren  und  ihn  zur  weiteren  konstruktiveu  Aus- 
wertung  der  Perspektive  zu  veranlassen.  Die  aufgeffihrten . 22  Ab- 
schmtte  geben  eine  klaro  und  allgemeinverstandliche  Reihenfolgo 
beim  Eindringen  in  das  Wesen  der  Perspektive.  Das  Buch  ist  sehr  zu 
empfehlen.  E 2682  ' • • - O.  Bluhrn 

Pars  pro  Toto.  Breviarium  medicum  internationale.  Von  Alfred 
Peyser.  Stockholm  1950,  Almqvist  & Wiksell.  196  S.  Preis  gob. 
12  schwed.  Kr. 

Der  Verfassor,  ein  auch  in  Deutschland  bekannter  Facharzt,  legt 
hier  ein  alphabetisch  geordnetes  Verzeiehnis  von  fast  5000  Abkfir- 
zungen  vor,  die  sich  zwar  in  erster  Linie  auf  die  medizinischen  Fach- 
gebiete  erstrecken,  darfiber  hinaus  aber  auch  alle  anderen  Natur- 
wissenschaften,  ferner'  groBere  internationale  .Organisationen,  aka- 
demische  Grade,  Titel  von  Facbzoitschriften  u.  a.  m.  umfassen.  Neben 
lateinischen  sind  vor  allem  onglische,  deutsche,  franzosische,  ita- 
lienische,  spanische  und  schwedische  Abkfirzungen  berfieksichtigt. 

Da  Abkfirzungen  dem  Fernstehenden  das  Verstandnis  oft  er- 
schweren  oder  unmoglich  machen,  ist  das  Bfichlein  als  eine  zeit- 
gemaBe  Notwendigkeit  sehr  zu  begruBen.  E 2281  W.  Zeller  VDI 

Neueingange 

Besprcchung  blcibt  vorbehalten 

W'crkstoff  und  ScliweiBung.  Ha.ndbuch  ffir  die  Work  - 
stoff-  und  werkstoffbedingte  Verf ahrens- 
technik  der  Schwei  flung.  ~Bd.  I.  Bearb.  u.  hrsgeg.  von 
Friedrich  Erdmann- Jesnitzer.  Berlin  1951,  Akademie-Verlag.  1002  S. 
m.  1117  Bild.  und  196  Zahlentaf.  Preis  des  Gesamtwerkes  (Bd.  I u 
II)  geb.  160  DM. 

Praktische  Rcgcln  flir  den  EIcktroschivciBcr.  Von  Rudolf  Hesse.  3.  Aufh 
Werkstattbuchor,  H.  74.  Berlin/Gottingen /Heidelberg  19.49,  Sprin- 
gor-Verlag.  56  S.  m.  120  Bild.  u.  7 Zahlentaf.  Preis  3,60  DM. 

Vcrhrcnnungskraftmaschincn.  Thermodynamik  und  versuchsmaflige 
Grundlagen  der  Verbrennungsmotoren  und  Gasturbinen.  Von  Fritz 
A.  F.  Schmidt.  3.  Aufl.  Munehen  1951,  R.  Oldenbourg.  427  S.  m. 
198  Bild.  u.  5 Taf.  Preis  geb.  48  DM.  " 

Mcclianik  lur  Ingcnieure.  Bd.  1:  S tati  k / D y nami  k.  Von  Heinrich 
Heyde.  Teubnors  Fachbiicher  ffir  Maschinenbau  und  Elektrotechnik. 
Leipzig  1950,  B.  G.  Teubner.  322  S.  m.  305  Bild.  Preis  geb.  13,40 DM. 

Dyimillik  des  Bogcntriigcrs  und  Krcisringcs.  Von  Karl  Federhofer. 
Wien  1950,  Springer-Verlag.  179  S.  m.  35  Bild.  u.  26  Zahlentaf. 
Preis  geh.  23  DM. 

Physik  und  Technik  der  Ultrarolstralilung.  Von  Werner  Briigel.  Han- 
nover  1951,  Curt  R.  Vincentz  Verlag.  250  S.  m.  148  Bild.  u.  14 
Zahlentaf.  Preis  gob.  23,50  DM. 

Bcrechnung  von  Fraktionicrkolonnen  fiir  Vielstoffgcmische.  Von  Bruno 
Riediger.  Berlin/Gottingen/Heidelberg  1951,  Springer-Verlag.  88  S. 
m.  20  Bild.  u.  19  Zahlentaf.  Preis  kart.  18  DM. 

Heizung  und  Liiftung.  Bd.  I:  Das  Wesen  und  'die  Be- 
rechnung  der  Heizungs-  und  Lfiftungsanla- 
gen:  Von  Johannes  Korting  VDI  u.  Werner  Korting  VDI.  8.  Aufl. 
Sammlung  Goscben,  Bd.  342.  Berlin  1951,  Walter  de  Gruyter  & Co. 
140  S.  m.  29  Bild.  u.  18  Zahlentaf.  Preis  kart.  2,40  DM. 

Liiftung  von  Versanimlungsraumen  (VDI-Lfiftungsregeln).  DIN  1946. 

2.  unverfindorte  Ausgabe  Marz  1951.  Berlin  u.  Koln  1951,  Beuth- 
Vertrieb  GmbH.  10  S.  Preis  geh.  3,25  DM  (VDI-Mitglieder  erhalten 
10%  NachlaB). 
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Hiltstafeln  zur  Berechnnng  von  Warmwasserheizungcn.  Von  Hermann 
Recknagel.  8.  Aufl.  bearb.  von  Erich  Keller  VDI.  Munchen  1951, 
R.  Oldenbourg.  64  S.  m.  65  Zahlentaf.  Preis  brosch.  12,50  DM. 

Techuisclie  Tabellen  und  Formeln.  Von  W.  Muller.  4.  Aufl.  bearb.  von 
Erich  Schulze . Sammlung  Goschen,  Bd.  579.  Berlin  1951,  Walter.de 
Gruyter  & Co.  152  S.  m.  105  Bild.  Preis  kart.  2,40  DM. 

Randwcrtproblcmc  und  andere  Anwendungsgebiete  der  hoheren  Ana- 
lysis. Von  F.  Schwank.  Leipzig  1951,  B.  G.  Teubner.  406  S.  m. 
147  Bild.  Preis  geb.  22,80  DM. 


Der  Vorrichtungsbau.  Von  Heinrich  Mauri.  T.  1:  Einteilung, 
Einzelheiten  und  konstruktive  Grundsatze. 
5.  Aufl.  des  vorher  von  F.  Klautke  f bearb.  Heftes.  Werksfcatt- 
biicher.  H.  33.  Berlin/ Gottingen/Heidelberg  1950,  Springer -Verlag. 
65  S.  ra.  315  Bild.  u.  1 Zalilentaf.  Preis  geh.  3,60  DM. 

Wer  baut  Maschinen?  Fach-Bezugsquellennachwejs  fiir  Maschinen, 
Apparate,  Prazisionswerkzeuge.  Maschinen -Einkaufsfiihrer  1951. 
Hrsgeg.  vom  VDMA,  Verein  Deutscher  Maschinenbau-Anstaltene.V., 
Frankfurt/M.  Essen  (Ruhr)  1951,  Hoppenstedfc  Wirtschaftsverlag 
GmbH.  Etwa  670  S.  Preis  4 DM. 


Zeitschriftenschau 

Hier  werden  die  Titelangaben  der  Originalaufsatze  aus  rd.  60  Zeitschriften  erfafit1).  Fiir  das  vorliegende  Heft  sind  die  Zeitschriften  aus- 
gewertet,  die  in  der  Zeit  vom  1.  bis  10.  Juli  1951  in  der  VDI-Biicherei  eingegangen  sind. 


DK  31  Statistik 

K.  Daeves:  Entwicklung  und  Einsatz  der  GroBzahl-Forschung.  Stahl 
u.  Eisen  Bd.  71  (1951)  S.  715/26.  # 

DK  38  Volkswirtscliaft 

J.  H.  Dannies : Gefrorenes  Obst  und  Gem  iise.  Arch.  ges.  War  me - 
techn.  Bd.  2 (1951)  S.  55/60. 

Wirtschaftlichkeit  im  Luftverkehr.  (Nach  O.  P.  Masefield  bearbeitet 
von  Dipl.-Ing.  Rohm)  Flugwelt  Bd.  3 (1951)  S.  206/09. 

DK  389  Normung 

M.  Mengeringhausen : Normung  in  der  Haustechnik.  Heizung-Liiftung- 
Haustechnik  Bd.  2 (1951)  S.  121/22. 

DK  53  Physik 

O.  Huber : Eine  Methode  zur  Bestimmung  der  Dielektrizitatskonstan- 
ten  (DK)  und  des  dielektrischen  Verlustes  (tg  (5)  von  Flussigkeiten 
im  Dezimeterwellenbereich.  Nafcurwiss.  Bd.  38  (1951)  S.  281/82. 

O.  Kortiim : tJber  das  Auftreten  von  Rotations-  und  Schwingungs- 
struktur  in  Gas-  und  Fliissigkeitsspektren.  Naturwiss.  Bd.  38  (1951) 
S.  274/79. 

Th.  Kristen  u.  H . Brandt : Hber  die  Luftschalldammung  von  Wanden 
aus  Ziegelsplittbeton.  Ziegelsplitt  (Beil.  z.  Bauwirtschaft)  Nr.  4 
(1951)  S.  21/23. 

R.  Kuhn:  Bemessung  einer  Stahlbetonkonstruktion  mit  Hilfe  der 
Spannungsoptik  (SchluB  des  Aufsatzes).  Bauingenieur  Bd.  26 
(1951)  S.  205/07. 

F.-K.  Rambow:  Fotografische  Ermittlung  der  Geschwindigkeiten  bei 
gradliniger  Bewegung.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84  (1951)  S.  299/300. 

K.  Seiffert : Die  Problematik  von  Warmeleitzahlmessungen.  Arch.  ges. 
Warmetechn.  Bd.  2 (1951)  S.  49/55. 

Turbo -Flu  gzeuge  mit  Grenzschichtzaunen.  Eine  deutsche  Erfindung. 
Flugwelt  Bd.  3 (1951)  S..  200/01. 

DK  54  Ckemie 

J.  D'Ans  u.  W.  Breckheimer : Das  Potential  der  Eisenelektrode. 
Naturwiss.  Bd.  38  (1951)  S.  282. 

P.  Decker : Praparative  Papierchromatographie.  Naturwiss.  Bd.  38 
(1951)  S.  287/88. 

P.  Decker,  W.  Riff  art  u.  Q.  Oberneder : Mehrdimensionale  Papier- 
chromatographie. Naturwiss.  Bd.  38  (1951)  S.  288. 

R.  A.  W.  Haul  u.  H.  Heystek : Differentielle  thermische  Analyse  der 
Dolomitzersetzung.  Naturwiss.  Bd.  38  (1951)  S.  283/84. 

F.  Kuhrt:  Uber  den  Dampfdruck  kleiner  Tropfchen.  Nafcurwiss. 
Bd.  38  (1951)  S.  281. 

R.  Schenck : Bedingungen  und  Gang  der  Photosynthese.  Nafcurwiss. 
Bd.  38  (1951)  S.  280. 

H.  Schimank:  Joseph  Louis  Gay-Lussac  und  seine  Leistungen  auf 
dem  Gebiete  der  allgemeinen  und  physikalischen  Chemie.  Natur- 
wiss. Bd.  38  (1951)  S.  265/74. 

S.  Traustel:  Die  Zusammensetzung  von  Verbrennungsgasen  und  Ver- 
gasungsprodukten  in  allgemeiner  Darstellung.  Brennstoff-Warme- 
Kraft  (BWK)  Bd.  3 (1951)  S.  220/23. 

DK  55  Geologic 

R.  Hundt : Hydrologische  Beobachtungen  in  einem  bisher  unbekannten 
Osfcthuringer  Karstgobiet.  Gas-  u.  Wasserfaeh  Bd.  92  (1951) 
S.  137/40. 

H.  Willert:  Die  Geologie  des  Eisenerzvorkommens  in  der  Daramer 
Oberkreidemulde.  Gluckauf  Bd.  87  (1951)  S.  643/47. 

W.  Wundt:  Grundwasservorkommen  im  Gebiefc  der  oberen  Donau. 
Gas-  u.  Wasserfaeh  Bd.  92  (1951)  S.  141/46. 

DK  57/61  Biologie.  Medizin 

G.  Korfgen:  t)ber  Nickelkratze.  Metalloberflache.  Ausgabe  B,  Bd.  3 
(1951)  S.  100/01. 

DK  620  Werkstoffprtifung 

F.  Richter:  Eigenschaften  und  Auswahl  von  Lagerwerkstoffen. 
Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84  (1951)  S.  304/07. 

DK  620.9  Allg.  Encrgiewirtschaft 

H.  Koppenberg  u.  W.  Wenzel:  t)ber  die  Verbundwirtschaft  bei  der 
Erzeugung  von  Starkgas  und  Eisen.  Brennstoff-Warme-Kraft 
(BWK)  Bd.  3 (1951)  S.  217/19. 

P.  Leuthold  Lecuona : Die  kraffcwirtschaffcliehe  Ausbeutung  des  Riba- 
gorzana-GewSssersystems.  ETZ  Bd.  72  (1951)  S.  406/08. 

DK  621-5  Regelungstcclinik 

W.  Oppelt : Der  Einflufi  von  Vorhaltgliedern  bei  Regelvorgangen. 
Erdol  u.  Kohle.  Bd.  4 (1951)  S.  343/46. 

DK  621.0  Theorio  des  Maschinenbaos 

E.  Meldau:  Die  Bewegung  der  Achse  von  Walzlagern  bei  geringen 
Drehzahlen.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84  (1951)  S.  308/13. 

!)  Die  Zeitschriften  sind  in  Z.  VDI  Bd.  93  (1951)  Nr.  19/20  S.  653aufgefiihrt. 


DK  621.1  Warmckraftmaschinen 

R.  Hoger:  Der  Temperaturverlauf  im  Austrittsquerschnitt  von  Brenn- 
kammern  (SchluB  des  Aufsatzes  folgt).  Arch.  ges.  Warmetechn. 
Bd.  2 (1951)  S.  60/63. 

A.  Zinzen:  Der  Wasserumlauf  in  Rohrenkesseln.  Brennstoff-Warme- 
Kraft  (BWK)  Bd.  3 (1951)  S.  223/26. 

DK  621.3  Elektrotechnik 

P.  Briickner:  Die  Elektrotechnik  auf  der  Technischen  Messe  Han- 
nover 1951.  ETZ  Bd.  72  (1951)  S'  399/405. 

O.  Macek:  Der  amerikanische  Autofunk.  Autom’ -techn.  Z.  Bd.  53 
(1951)  S.  168/70. 

W.  Wilshaus:  Ein  neues  MeBgerat  fiir  Netzoberwellen.  ETZ  Bd.  72 
(1951)  S.  408/10. 

DK  621.43  Verbrennungskraftmaschinen 

H.  Mackh  u.  F.  Moeller:  Die  Beeinflussung  der  Mofcorziindung  durch 
Entstdrmifctel.  Autom. -techn.  Z.  Bd.  63  (1951)  S.  166/68. 

Das  Pulsotriebwerk  als  neuartige  Antriebsart  fiir  Motorsegler  und 
Sportflugzeuge.  Flugwelt  Bd.  3 (1951)  S.  210/13. 

L,  Richter:  Leistungs-  und  Kraftstoff  auf  wand  eines  Kraftfahrzeuges 
bei  veranderlichen  Triebwerksverlusfcen.  Autom. -techn.  Z.  Bd.  53 
(1951)  S.  157/59. 

DK  621.51  Verdichter 

W.  Muther:  Orfcsfeste  Olfeldkompressoren.  Erdol  u.  Kohle  Bd.  4 
(1951)  S.  336/39. 

DK  621.6  Rohrleitungen 

M.  Mengeringhausen:  Ferfcigbaufceile  fiir  AbfluBleifcungen  aus  Gul3- 
teilen.  Heizung-Liiftung-Haustechnik  (HLH)  Bd.  2 (1951)  S. 117/18. 

DK  621.7  Bearbeitungsverfahren  u.  -maschinen 

H.  Buhler : Einsatzhartung.  Bericht  iiber  die  deutsche  Entwicklung 
1939—1946.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84  (1951)  S.  301/02. 

H.  Buhler:  Stahlhartung  durch  Abschrecken  im  Warmbad.  Das 
OCe-Verfahren.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84  (1951)  S.  302/03. 

O.  Melzer:  Folgewerkzeug  fiir  ein  Massenteil.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84 
(1951)  S.  318/20. 

L.  Riehle:  Das  Schiebewerkzeug  in  der  Stanzerei.  Werkst.  u.  Betr. 
Bd.  84  (1951)  S.  317/18. 

C.  Stromberger:  Ein  Riickblick  auf  die  Technische  Messe  Hannover 
1951.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84  (1951)  S.  281/98. 

DK  621.81  Maschmenclemente 

F.  Richter : Eigenschaften  und  Auswahl  von  Lagerwerkstoffen.  Werkst. 
u.  Betr.  Bd.  84  (1951)  S.  304/07. 

G.  Schaeffeler:  Gut  losbare  Schraubenverbindimg  fiir  hohere  Tern- 
peraturen.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84  (1951)  S.  298. 

DK  621.80  Schmicrung 

E.  Kadmer:  Krifcik  der  Walzlagerschmieruhg,  Erdol  u.  Kohle  Bd.  4. 
(1951)  S.  332/36. 

E.  Klein : Kugeldruckoler  an  Saulengestellen.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84 
(1951)  S.  320. 

DK  622  Bcrgbautechnik 

G.  Brinckmeier  u.  H.  v.  Helms : Zur  refraktionsseismischen  Bestimmung 
des  Randes  und  der  Flanke  von  Salzstocken.  Erdol  u.  Kohle  Bd.  4 
(1951)  S.  321/26. 

W.  Muther:  Orfcsfeste  Olfeldkompressoren.  Erdol  u.  Kohle  Bd.  4 (1951) 
S.  336/39. 

E.  Schunke:  Neuere  Betriebserfahrungen  bei  schalender  Kohlen- 
gewihnung  in  machtigen  Flozen  und  ihre  Auswertung  fur  die  tech- 
nischen Verbesserungen  und  die  Betr  iebsorgani  sat  ion  laufender 
und  geplanter  GroBabbaubetriebspunkte.  Giiickauf  Bd.  87  (1951) 
S.  629/43. 

O.  Slotzner:  Die  Verankerung  der  Abspann-  und  Turmseile  bei  Turmen 
und  Masfcen  fiir  Tiefbohrungen.  Erdol  u.  Kohle  Bd.  4 (1951)  S. 340/43. 

DK  624.0  Bauingenieur wesen 

P.  Braun:  Beitrag  z'um  Momentenausgleichverfahren.  Bauingenieur 
Bd.  26  (1951)  S.  207/10. 

H.  Ciesielski:  Erfahrungen  mit  Ingenieur-Konsfcruktionen  aus  Holz 
in  den  Anla^en  des  Lokomotivdienstes.  Bauingenieur  Bd.  26  (1951) 
S.  193/97. 

U,  Finsterwalder : Bericht  iiber  den  Bau  der  Lahnbriicke  Balduinstein. 
Bauwirtschaft  Nr.  26  (1951)  S.  15. 

K.  Jurczyk:  Konstruktive  Gestaltung  und  Bau  geschweiBter,  grower 
Lagerbehalter.  Erdol  u.  Kohle  Bd.  4 (1951)  S.  347/52. 

R.  Kuhn:  Bemessung  einer  Stahlbetonkonstruktion  mit  Hilfe  der 
Spannungsoptik  (Schlufi  des  Aufsatzes).  Bauingenieur  Bd.  26  (1951) 
S.  205/07. 

F.  Leonhardt  u.  H.  Maier : Versuche  iiber  Kabelschellen  anlaftlich  des 
Baues  der  Autobahnbriicke  iiber  den  Rhein  bei  Koln-Rodenkirchen 
1938  (SchluB  des  Aufsatzes).  Bauingenieur  Bd.  26  (1951)  S.  201/05. 
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W.  Muller : Zur  Frage  des  zweckmaBigsten  Antriebes  fahrbarer  Kom- 
pressoren.  Baumasch.  u.  Baugerat  (Beil.  z.  Bauwirtschaft)  Nr.  6 
(1951)  S.  41/43. 

E.  Rathsmann:  tlber  den  Entwickhmgsstand  deutscher  Beton- 
raisehmaschinen.  Baumasch.  u.  Baugerat  (Beil.  z.  Bauwirtschaft) 
Nr.  6 (1951)  S.  43/44. 

F.  Schleicher:  Zur  Theorie  der  plastischen  Knickung  (II).  Bauingenieur 
Bd.  26  (1951)  S.  197/201. 

DK  628  Wiisservcrsorgimg,  Entwiisserung  und  Heizung 
. P.  6-roschopf:  Rutschungen  und  Setzungen  als  Ursache  von  Rohr- 
bruchen.  Gas-  u.  Wasserfach  Bd.  92  (1951)  S.  147/60.  - 

L.  Kinkeldei:  Die  Verwendung  von  Schlackenscheidekoks  fur  die 
Wohnungsheizung.  Heizung-Liiftung-Haustechnik  Bd.  2 (1951) 
S.  134/35. 

A.  Mac  Lean : Neu  entwickelte  Raumbeizkorper  und  ihre  Anwendung. 

Heizung-Liiftung-Haustechnik  Bd.  2 (1951)  8.  129/30. 

K.  Mack:  Leitsatze  fiir  regelbare  Niederdruckdampfheizungen. 
Heizung-Luftung-Haustechnik  Bd.  2 (1951)  S.  127/28. 

M.  Knorr:  Zur  hygienischen  Beurteilung  der  Erganzung  und  des 
Schutzes  groBer  Grundwasservorkommen  (SchluB  des  Aufsatzes). 
Gas-  u.  Wasserfach  Bd.  92  (1951)  S.  151/55. 

M.  O.  Paid:  Entwicklungslinien  der  hauslichen  Gesundheitstechnik. 

Heizung-Luftung-Haustechnik  Bd.  2 (1951)  S.  111/15. 

H.  Schilling:  Heizschlangen  und  Rohrregister  als  Raumheizflachen. 

Heizung-Luftung-Haustechnik  Bd.  2 (1951)  S.  123/25. 

F.  Schimrigk:  Die  gefallslose  Regenklaranlage,  ein  Mittel  zur  Ver- 
besserung  groBstadtischer  Entwasserungsnetze.  Gas-  u.  Wasser- 
fach Bd.  92  (1951)  S.  156/58. 

A.  Steinbach:  Gewinnung  von  Trinkwasser  aus  Meerwasser  durch 
Ausfrieren.  Ghemie— Ingenieur— Technik  Bd.  23  (1951)  S.  296/98. 
DK  629  Verkehrsmitte! 

E.  Bruder:  Gestaltfestigkeit  von  Kraftwagen-U-Federgehangen. 

Autom.-techn.  Z.  Bd.  53  (1951)  S.  160/64. 

O.  Macek:  Der  amerikanische  Autofunk.  Autom.-techn.  Z.  Bd.  53 
(1951)  S.  168/70. 

E.  Mailer:  Luftwiderstandsmessungen  am  VW-Lieferwagen.  Autom.- 
techn.  Z.  Bd.  63  (1951)  S.  i53/56. 

Das  Pulsotriebwerk  als  neuartige  Antriebsart  fiir  Motorsegler  und 
Sportflugzeugm  Flugwelt  Bd.  3 (1951)  S.  210/13. 

Turbb-Flugzeuge  mit  Grenzschichtzaunen.  Eine  deutsche  Erfindung. 

Flugwelt  Bd.  3 (1951)  S.  200/01. 

Ein  Turbo-Ubungsflugzeug.  Flugwelt  Bd.  3 (1951)  S.'  203/04. 
Wirtschaftlichkeit  im  Luftverkehr.  (Nach  O.  P.  Masefield  bearbeitet 
von  Dipl.-Ing.  Rohm)  Flugwelt  Bd.  3 (1951)  S.  206/09. 

DK  658  Betriebswirtschaft.  Rationalisierung 

W.  Dunkel:  Rationalisierung  im  Priifwesen.  Werkst.  u.  Betr.  Bd.  84 
(1951)  S.  314. 

K.  Schultze:  Umlegung  von  Heizungs-  und  Warmwasserkosten.  Hei- 
zung-Luftung-Haustechnik Bd.  2 (1951)  S.  131/33. 

W . Triebel:  Die  Bedeutung  der  Rationalisierung  und  Forschung  fiir 
den  Fortschritt  in  der  Bautechnik.  Bauwirtschaft  Nr.  26  (1951) 
S.  13/15.  , 

F.  Wesemann:  Zur  Verbundwirtschaft  von  Hiittenwerken  und  Berg- 
baubetrieben.  Stahl  u.  Eisen  Bd.  71  (1951)  S.  697/701. 

D K 66  Cbemische  Technik.  Hiittenkunde" 

R.  Aenishanslin : Kunstharze  in  der  Textilveredlung  (Aufsatz  wird 
fortgesetzt).  Dtsch'.  Textil-Gewerbe  Bd.  53  (1951)  S.  479/80. 

11" . Barth : Der  Druckverlust  bei  der  Durchstromung  von  Fiillkorper- 
saulen  und  Schiittgut  mit  und  ohne  Berieselung.  Chemie— Ingenieur— 
Technik  Bd.  23  (1951)  S.  289/93. 

H.  TV . Dettner:  Ursache  und  Beseitigung  von  Fehlern  in  der  Lohn- 
galvanik.  Metalloberflache  Ausgabe  B Bd.  3 (1951)  S.  97/100. 

W . Fischer  u.  O . Jiibermann:  Vollautomatische  Apparatur  zur  frak- 
tionierten  Gleich-  und  Gegenstromverteilung  zwischen  zwei  fliissigen 
Phasen.  Chemie— Ingenieur — Technik  Bd.  23  (1951)  S.  298/300. 
TP.  Fritz:  Fiillmenge  und  Druckverhaltnisse  in  Bohaltern  fiir  ver- 
fliissigte  Gase  insbesondere  fiir  Kohlensaure.  Bronnstoff-Warme- 
Kraft  (BWK)  Bd.  3 (1951)  S.  230/31. 

H.  Huisken:  Wesen  und  Arbeitsweise  des  Pfannensintorns  unter 
besonderer  Beriicksichtigung  der  Feinerzsinterung.  Stahl  u.  Eisen 
Bd.  71  (1951)  S.  701/07. 

W.Jagemann : Apparativ.es  zurDiasolyse.  Chemie — Ingenieur — Technik 
Bd.  23  (1951)  S.  294/95. 

E.  Karwat : In-  und  auslandische  Neuerungen  im  Bau  von  GroB- 
sauerstoffanlagen.  Stahl  u.  Eisen  Bd.  71  (1951)  S.  709/15. 

H.  J.  Read  u.  R.  Weil:  Korngrofie  und  Harte  von  Niekelnieder- 
schlagen  in  Beziehung  zum  Glanz.  Metalloberflache  Ausgabe  A 
Bd.  5 (1951)  S.  97/101. 

B.  Riediger:  Neues  Verfahren  zur  Berechnung  von  Fraktionierkolonnen 
fiir  Vielstoffgemische.  Erdol  u.  Kohle  Bd.  4 (1951)  S.  326/32. 
W.  Schleicher:  Vergleiche  zwischen  gemauerten  und  gestampften 
Pfannen  beim  VergieBen  von  Siemens-Martin-Stahl.  Stahl  u.  Eisen 
Bd.  71  (1951)  8.  708. 

R.  Springer:  Glanzvernicklung.  Metalloberflache  Ausgabe  A Bd.  5 
(1951)  S.  101/10. 

Edm.  R.  Thews:  Nickelanoden.  Metalloberflache  Ausgabe  B Bd.  3 
(1951)  S.  101/07. 

F . W esemann : Zur  Verbundwirtschaft  von  Hiittenwerken  und  Berg- 

baubetrieben.  Stahl  u.  Eisen  Bd.  71  (1951)  S.  697/701.  " 

DK  677  Textilinduslric 

R.  Aenishanslin:  Kunstharze  in  der  Textilveredlung.  Dtsch.  Textil- 
Gewerbe  Bd.  53  (1951)  S..  479/80. 

J.  Brocker:  Zwimen  mit  Gummi-  oder  Eisen-Druckrollen.  Dtsch. 

Textil-Gewerbe  Bd.  53  (1951)  S.  432. 

Qu.  Buchele:  Aus  der  Praxis  der  Weberei:  Die  Schaufelmaschine. 

‘ Dtsch.  Textil-Gewerbe  Bd.  53  (1951)  S.  468/69. 


H.  Ebert:  Ungeniigende  und  ungleichmaBige  Arbeit  auf  Karden. 
Dtsch.  Textil-Gewerbe  Bd.  53  (1951)  S.  434/35. 

L.  W . Muller:  Farben  von  Perlon  und  Nylon,  fiir  sich  und  in  Mischun- 
gen  mit  anderen  Fasern,  sowie  weitere  wiehtige  Merkmale  der 

. Polyamidfasern  (Aufsatz  wird  fortgesetzt).  Dtsch.  Textil-Gewerbe 
Bd.  53  (1951)  S.  474/79. 

W:  Oeser:  Zwirnummer  und  Garngewichte  bei  Effektzwirnen.  Dtsch. 
Textil-Gewerbe  Bd.'  53  (1951)  S.  430/31. 

0.  Pennenkamp:  Moderne  Bandwebmaschine  in  verbesserter  Kon- 
struktion.  Dtsch.  Textil-Gewerbe  Bd.  53  (1951)  S.  435/37. 

H.  Rauch:  fiber  die  Methoden  zur  Herstellung  von  Faserstoffen. 
Dtsch.  Textil-Gewerbe  Bd.  53  (1951)  S.  459/63. 

E.  Rebske:  Forderung  der  Produktion  in  Textilbetrieben  durch  Be- 
leuehtungsverbesserung.  Lichttechn.  Bd.  3 (1951)  S.  142/43.  ■ 

J.  Ronke:  Bntwicklung  und  gegenwartiger  Stand  der  Kettschlichterei 
(SchluB  des  Aufsatzes).  Dtsch.Textil-GewerbeBd.  53  (1951)  S.  470/72. 

J.  Ronke:  Entwicklung  und  gegenwartiger  Stand  der  Kettschlichterei. 
Dtsch.  Textil-Gewerbe  Bd.  53  (1951)  S.  437/38.  (Wird  fortgesetzt). 

K.  Weigel:  Konstruktionsmerkmale  des  automatischen  SchuBweehsels 
bei  Webstuhlen.  Konstruktion  Bd.  3 (1951)  S.  178/84. 

K.  Weigel:  Textilmaschinen.  Z.  VDI  Bd.  93  (1951)  S.  534/42. 

DK  69  Hausbau 

P-  Dorn:  Feuerlosch-Einriehtungen  zum  AnschluB  an  die  Wasser- 
leitung.  Heizung-Luftung-Haustechnik  Bd.  2 ’(1951)  S.  119/20. 

Th.  Kristen  u.  H.  Brandt:  Uber  die  Luftsohalldammung  von  Wanden 
aus  Ziegelsplittbeton.  Ziegelsplitt  (Beil.  z.  Bauwirtschaft)  Nr.  4 
(1951)  S.  21/23. 

M.  Mengeringhausen:  Normung  in  der  Haustechnik.  Heizung-Luftung- 
Haustechnik  Bd.  2 (1951)  S.  133. 

O.  Seelmeyer:  Sind  Doppelfenster  auch  in  Westdeutschland  wirt- 
schaftlich  ? Heizung-Luftung-Haustechnik  Bd.  2 (1951)  S.  121/22. 

6.  Theden:  Uber  die  Moglichkeiten  einer  Schwammiibertragung  durch, 
Triimmersplittbeton.  Ziegelsplitt  (Beil.  z.  Bauwirtschaft)  Nr.  4 
(1951)  S.  19/21. 

SchluB  des  Textteiles 


Inhalt  Seite 

Zur  VDI-Hauptversammlung  Hannover 687 

Die  Industrie  und  Wirtschaft  Niedersachsens.  Von  Chr. 

Kuhlemann 

Die  Technische  Hochschule  Hannover.  Von  E.  Martyrer  697 
Die  Aufgaben  der  Technik  beim  Aufbau  Hannovers  und 

ihre  Losung.  Von  R.  Hillebrecht 700 

Kornform  und  Korngrofie  bei  Staubabscheidern  ....  704 
Die  technische  und  wirtschaftliche  Entwicklung  im  Woh- 

.nungsbau.  Von  W.  Triebel  705 

Die  Physikalisch-Technisehe  Bundesanstalt,  ihre  Aufgaben 
und  ihre  Bedeutung  fiir  die  Technik.  Von  H.  Ebert  und 

H.  Moser 

Quarz-Ultraschallgeber  fiir  Jiohe  Bfianspruchungen  . . . 714 
Ergebnisse  neuer.  Forschungs-  und  Entwicklungsarbeiten 
der  Reichswerke  Salzgitter-Watenstedt 715 


Auswirkungen  der  Verbundwirtschaft  zwischen  Hoch- 
ofen,  Kokerei  und  Kraftwerk  auf  der  Hiitte  Watenstedt. 
Vou  P . Rheinlander  S.  715  — Blockbruchbau  und  seine 
Ergebnisse  beim  Abbau  des  Salzgittererzes.  Von  H.  Prause 
s.  716  — Neue  Erfolge  der  NaBaufbereitung  saurer 
Erze.  Von  A.  Ooltz  S.  717  — Herstellung  und  Anwen- 
dung  vonYtong-Leichtkalkbeton.  Von  A . Laubenheimer 
S.  718  — Eine  haustechnische  Zelle.  Von  A.  Buck  S.  719 
Die  Dampfturbinen  bei  grofien  Anderungen  des  Betriebs- 


zustandes.  Von  G.  Flilgel 721 

Betriebserspamisse  durch  Leichtmetall-Fahrzeuge  ....  728 
Uber  das  SchweiBen  von  Leichtmetall.  Von  P.  Brenner  . . 729 
Druckverhaltnisse  in  Fliissiggas-Behaltern  .......  735 

Ultrazentrifugen.  Von  K.  Beyerle 736 

Die  technischen  Einrichtungen  in  Haus  und  Hof  eines  land- 

wirtschaftlichen  Betriebes.  Von  B.  Victor 742 

Biicherschau 745 

Zeitschriftenschau  .."....  ‘.  ....  749 


OWIIi  II  (ISIlUMg 

Fur  denJTextteil  verantwortlich:  Dipl.-Ing.  E.  Berendt  VDI  in  Vertr  • 
Dr.-Ing.  W.  Rickers  VDI , Dusseldorf. 

Weitere  Mitglieder  der  Schriftleitung:  Dipl.-Ing.  G.Gerecke  VDI  Dusseldorf 
Dr.-Ing.  G.  Ruppel  VDI,  Karlsruhe,  Dipl.-Ing.  J.C. Schmidt  VDI,  Dr.  rer.  nat’ 
O.  Schultze  VDI,  Dipl.-Ing.  H.  Seidel  VDI,  Dusseldorf. 

Briefe  und  Manuskripte  nur  an  die  Schriftleitung  senden,  nicht 
an  einzelne  Sachbearbeiter.  Anschrift:  VDI-Zeitschrift,  Schriftleitung 
Dusseldorf,  Prinz-Georg-Str.  77/79. 


Verlag,  Anzeigenverwaltung  und  Vertrieb 

Deutscher  Ingenieur-Verlag,  GmbH,  Dusseldorf,  Prinz-Georg-Str.  77/79 
Fernruf:  4 33  51.'  Telegrammadresse:  Ingenieurverlag. 

Copyright  bei  Deutscher.  Ingenieur-Verlag,  GmbH,  Dusseldorf  1951  Printed 
in  Germany. 

Fiir  den  Anzeigenteil  verantwortlich:  H.Schreuers,  Dusseldorf. 
Anzeigentarif  Nr.  6. 

Die  VDI-Zeitschrift  erscheint  dreimal  im  Monat.  Preis  vierteljahrlich  12  DM 
zuzuglich  Porto.  Bestellungen  beim  Verlag  Oder  beim  Buchhandel.  Fiir 
VDI  - Mitglieder  betriigt  .der  Bezugspreis  vierteljahrlich  6 DM 
zuzugHch  Postgebuhren;  Bestellungen  nur  beim  Verlag. 

Sail  und  Druck  Industriedruck  AG,  Essen. 

Papier  Feldmtthle  AG.  Werk  Hillegossen  bei  Bielefeld: 


1 


, Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


. Z.  VDI  Bd.  ’93/22 


99 


AEG 

Hochwertige  Steuer-  und  Regegerite 

fur  Industrie-Antriebe 


Elektronisch 


Verstarker 


jRohrenregler 


n Stromrichter  ? 


Magnetisch 


Drosselregler 


Elektrohydraulisch 


Tauchspulenregler 


Maschinenverstarker 


Amplidyne 


Schon  die  geringen  Impulse  kleiner  Zustandsanderungen  wirken 
durch  diese  Verstarker  korrigierend  auf  den  Antrieb.  Diese  neuesten 
Ergebriisse  unserer  Entwicklung  sind  die  Voraussetzung  furweitere 
Steigerung  der  Geschwindigkeit 
Verbesserung  der  Gute 

Verringerung  des  Ausschusses 

Erhohung  der  Produktion. 

Unsere  hodiwertigen  Ausrustungen  sichern  Ihre  Wettbewerbsfahigkeit 
im  In-  und  Ausland, 


ALLGEMEINE  ELEKTRI  Cl  TAT  S - 
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STUTTGART  - ZUFFENHAUSEN 


ZAHN RADER 

Schneckengetriebe  . 
Prdzisionsteile  aller  Art 
Apparatebau 

auch  Einzel-Anfertigung 


Rasch 


Preiswert 


J.  Stehle  und  Sohne 

Stuttgart-Feuerbach 

FahrionsiraBe  47  Ruf80311 

Self  1881 


±5eil 


annahernd 


HOjaU  ren 


liefern  wir  alle  fur  industrielle 
Swecke  in  Frage  kommenden 

INDUSTRIEOFEN 

mit 

Gas-/OI-u.Elektro-Beheizung 

Laufende  Nachbesteliungen  aus 
fast  alien  Landern  der  Erde  be- 
weisen  immer  wiederdie  her- 
vorragende  Giite  unserer 
Konstruktionen 

Dr.  SCHMITZ  & APELT 

WUPPERTAL 


BALCKE 


KESSELSPE ISEWASSER- 
AUFBEREITUNGSANLAGEN 

Verdampfer  • Dampfumformer 
Entgaser  • Basenaustauscher 
Speisewasserreiniger  • Filter 
Kesselspeisepumpen 


MASCHINENBAU-AKTIENGESEILSCHAFT  SALCKE  BOCHUM 
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PLANUNG  UND  BAU  VOLLST  A N D I G E R KRAFTWERKE 


- eines  unserer  grofien  Arbeitsgebiete  - fafit  jahrzehntelange  Erfahrungen  in  der 
Starkstromtechnik  zusammen.  Von  den  Maschinen  und  Geraten  zur  Erzeugung  elek- 
trischer  Energie  bis  zum  letzten  Hilfsgerat  fur  ihre  Anwendung  steilen  wir  alles  her. 

, Sonderschriften  unterrichten  Sie  uber  unsere  Erzeugnisse,  ihren  Aufbau,  ihre  Wirkungsweise  u.  Anwendung  u.  uber  ihre  Vorzuge. 


BROWN,  BOVERI  &CIE.  AG.,  MANNHEIM 

TECHNISCHE  BOROS  AN  ALLEN  BEDEUTENDEN  PLATZEN 
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Wir  stellen  aus 
aui  der 


i.  europAischen 


WERKZEUGMASCHINEN-  % 
AUSSTELLUNG  V 


PARIS  1951 


Halle  10, 

Stand  Nr.  i007 
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XoMtiuktewie 
T2etuebo(eitel 

die  fur  einen  einwondfreien  Lauf 
ihrer  Maschinen  verantwortlich  sind, 

s'hatzen  unser.  Lagermetall  THERMIT  als  zuverldssigen  Lagerwerkstoff. 
THERMIT  ist  fur  hohe  Flachendrucke  und  Gleitgeschwindigkeiten  ge- 
eignet  und  hot  sich  auch  bei  stoflweiser  Beanspruchung  und  hoheren 
Temperoturen  bewdhrt. 

Besondere  metallische  Zusotze  sichern  die  Festigkeits-  und  Gleiteigen- 
schaften  des  THERMIT-Lagermetalls,  das  eine  uberragende  Bedeutung 
als  AusguOmaterial  fur  Gleitlager  erlangt  hat  und  bisher  bereits  von 
5245  Industriebetrieben  und  Verkehrsunternehmungen  ^ /, 

erfolgreich  verwendet  wurde. 


Vollstandige  Zahnradgetriebe: 

Stirnradgetriebe 
Kegelradgetriebe 
Getriebe  in  Sonderbauart 

Zahnrader: 

Ungehartete  und  im.Einsatz  gehdrtele 
bzw.  nitrierte  Zahnrader  aus 
SonderstahlformguB  und  Sonderstahl 

Gleisbaumaschinen: 

Fahr-  und  tragbare  Stromerzeugungsanlagen 
Schwellenbohrmaschinen 
Schwellenschrauben-Ein-  u.  Ausdrehmaschinen 


PreBluftwerkzeuge: 

Fur  die  eisenschaffende  und  -verarbeitende 
Industrie  sowie  Bergbau 


Fordern  Sio  Dryekschrift  D 12 


TH.  GOLDSCHMIDT  A.G.  Abt.  Meta  lie,  ESSEN 


FRIED.  KRUPP 

Essener  Maschinenbau 

ESMA  (§) 

Essen,  Altendorfer  StraBe  103 


DEUTSCHE  EDELSTAHLWERKE  AKTIENGESELLSCHAFT 

Abl.  Sin'ermetalle 

Stuttgart-O,  HaussmannstraBe 56 -Tel. 92011,  FS-Nr. 069/857 


(0'U£U& 


ANSCHNITT- 

SCHLEIFMASCHINE 


ELMEDUR 


DER  NEUE  ELEKTRODEN-WERKSTOFF 
FUR  DIE  WIDERSTANDS-SCHWEISSUNG 


Ein  Spitzen-Erzeugnis 


Lieferung:  ab  Lager 

* Rundstabe  in  den  ublichen  Abmessungen 

obWerk 

Flach-und  Vierkantstabe,  Scheiben, 
Ringe,  Rohre,  Bander,  Drahte 


JULIUS  ORTLIEB  & CIE. 

WERKZEUG-  UNO  M ASCHI NENEA  B R I K 

ESSUNGEN-METTINGEN 
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DasSieben 

von  Siebgutern  aller  Art  •• 

Das  Feinst-Mahlen 

von  Materiaiien  bis  Viooo  mm  . 

Das  Schleudern 

in  der  chemischen  Industrie 


CflWI-SPIRflL 

( SPI RALBO  HRER-SCHLEIFA/1ASCHINE 
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D. 


FW  '^"TTrockenpr^en 

r:.^-9-asch',nen 

' .tur  die  , , gnd 

-f  eueneS,e 

Baos^ott  . ndoSU»e 

Chemische-'"0 

- 'S^-r 


DQRSTENER  EISENGIESSEREI  U.  MASCH I N EN FAB R I K ArG. 
HERVE  S T-OORSTEN  (WESTFALEN) 


o w 


Geschmeidig  bis  — 40°  C 


fur  alle  Zweeke. 

Tempercturunabhangig  und  besonders 
- geeignet  fur  outomotische  Zentrolfett- 
schmierapparate.  Vereinigt  hohe  Tropf-  - 
punkte  mil  salbenartiger  Konsistenz. 

Die  fortsduittlichen 

RHEiNPREUSSEN-Sondererzeugnisse 


RHEINPREUSSEN 


GEBLASE 

RADIAL-UND  AXIAL-  6EBLASE 

G E8  END  RUCK- 

•:  DAMPFTURBINEN 

fiir  kleinere  und  mittlere  Leisfungen 
zum  Antrieb  von  Pumpen  und 
6eneratoren 

!i  VERDAMPFER-ANLAGEN 

> SYSTEM  /.VOBELBUSCH" 

!;!  GROSS-APPARATE 

:;l  FUR  DIE  CHE M -INDUSTRIE 

;i  RUHRWERKE-AUTOKLAVEN, 


AKTI  EN  GESELLSCHAFT 

KUHNLE  KOPP  KAUSCH 

frankenthal-pfalz 


Fronkfurt/Moin  • Homm/Westf.  • Homberg/Ndrrh.  - Koln/Rhein  • Mundien  ■ Stuttgart 
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no. 


Fiir  die  Beheizung  Ihrer  Raumeund  Hallen: 

Die  universelle 

Warmiult-Heizung 

' ■ Typ  Em 

e fur  alle  Zwecke  mit  Warmwasser- 
? oder  Niederdruckdampf,  fur  Sonder- 
J fdtle  mit  Elektro-Heizung  fur  Frisch- 
5 luff-,  Umluft-,  Mischluftbetrieb  mit 
4' Antrieb  durch  Elektromotor.  Fur 
* Heizdampfdriicke"  fiber  0,5  atii  mit 
Antrieb  durch  Kleindampfturbine 


HocmeistungsiUlter 

Typ  GA 

in  LeichtmetallguQ  fGr  alle  Zwecke 
und  universelle  Verwendung,  auch 
In  explosionssicherer  AusfOhrung 
fur  die  chemische  Industrie,  mit 
200  — 2000  mm  Raddurchmesser 


Dampfturbinen 


zum  Antrieb  von 

Umwalzpumpen, 
Speisepumperij 
Geblasen, 
Generatoren 

in  ein-  und  mehr- 
stufigerAusffihrung 


Albert  Gsen  Ularmehraft  u.  WarmeteciHiik 

WEINHEIM  (BergstraOe) 


Senkreeht-FIdchenschleifmaschinen 

Waagerecht-Flachenschleifmaschiner 

mit  drehbarer  und  fester  Schleifspindel 

Rundtisch-Flachenschleifmaschinen 

senkrecht  und  waagerecht ' 

Doppelstdnder-Flachenschleifmaschinen 

Bandschleifmaschinen 

Maschinenschradbstocke 
und  Aufspannvorrichtungen 

■EinilCH  SCHIEIOER  016. 

MASCHINENFABRIK  SIEGBURG  / RHLD.(2) 
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Gegr.  1864 

Abteilung  A: 

Halbfabrikate  aus  alten  NE-Schwer-  und 
Leichtmetallen 

Abteilung  B: 

Schrauben,  Muftern,  Nagel,  Niete,  Unterleg- 
scheiben,  Splinte,  Drahtgewebe,  Prel3-,  Stanz- 
und  Ziehtelle.gegosseneVoll-  und  Hohlstangen, 
Formguft,  Lot-  und  SchweiBmittel,  Lot-  und 
~ Schwei(3gerate. 

• Abteilung  C: 

Eisen-Bleche,  -Bander^ "-Rohre,  Fittings,  Flan- 
sche,  KanalguG,  Armaturen,  Tonrohre,  Rinnen-- 
eisen,  Rohrschellen.  Sanitats-Keramik,  sanitare 
Ausstattungsgegeristande.  Zinkbl.eche,  WeiB- 
' bleche,  Bleifabrikate,  Lotzinn  lisw. 


BERUN-NEUKOLLN 

Ziegrastrafie  1 — 9 - Samrnelnummer  6201  66 
BERLI.N-WITTENAU 

Ffotnerweg  4 — 6 • Fern  rut  493065  • t 

Niederlassungen: 

N 0 R N B E RG,_Obere  Kanalstr.  28a  • Fern ruf  63811. 

FRANKFURT  (MAIN) 

Eilgut-Lade-St.raBe  14 — .15  • -Fernruf -36984 


Forderrinnen  mit  magnetischen  Vibratoren 


Otfenes  Fordersystem  in  einem  Industriewerk  (8  m lang) 


. Kennzeichen:  Elektromagnetischer  Antrieb  ohne  umlaufende 
Oder  aufeinander  gleitende.TeMe  (kein  Motor). 

Vorteile:  Kein  VerschleiB,  keine  Wartung,  daher  betriebs- 

unempfindlich.geringer  Energieverbrauch  (z.  B. 
22  to/h.  Sand,  4 m Forderweg,-  ca.  300  Watt), 
weitgehende  Anpassung  an  die  Forderungen 
. . der  Verfahrenstechnlk:  , * . 

Rinnenausfuhrung:  often  Oder  geschlossen. 
auch  korrosions-  und  hitzebestSndig,  fur 
Aufhangung  oder  Bodenmontage. 
Regelung  der  Forderlelstung  wahrend  des 
Betriebes  zwischen  Maximum  und  riahezu  Null 
(Doslerung). 

Anwendung:  Zum  Transport  staubiger, fein-und  grobk&rniger 
sowie  stiickiger  Giiter.  Horizontal  -und  auch 
aufwarts.  Ats  Abzugs-  und  Aufgabevorrichtung" 
unter  Bunkern  und  Silos.  . 

Beratung  durch  Fach ingen ieure 
% unddieAEG-Bii.ros. 


ALIGEME1NE  EtEKTRICITATS  - GESELLSCH AFT 


Vibrationstechnik  - K i rch heim-T eck 
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Elektrotechnische  Industrie  Stafforst  Duisburg-W.ort 


Die  ORIGINAL-SCHNORR- 
TELLERFEDER  . . . 


. . . ist  ein  absolut  zuverlassi- 

gcs  Maschincnclemcnt  fiir  al!e 

Maschincnzweige  und  wird  be- 

sondcrs  bevorzugt: 

weil  sie  cine  fast  unbegrenpto 

Lcbcnsdaucr  hat; 

weil  sie  eine  kleine  Bauhbhc 

bci  gleichzcitig  groBem  l?c- 

derweg  hat; 

weil  sie  knick-  und  verwin- 
dungssichcr  ist; 
weil  bci  jedcr  Feder  durch 
Schichtung  ohne  Weitcrcs 
die  Tragkraft  verandert 
1 werden  kann; 

i weil  sie  sich  nicht  setzt; 

1 weil  sie  cine  sehr  gtinstige 

llaumausnutzung  besitzt;  . 
A weil  sic  eine  groBe  Eigcn- 
dtimpfung  hat  und 
) weil  sic  cine  minimalcLa- 

#|  gerhaltung  bcansprucht. 

\ M i^ragen  Sic  an  bei 


Adolf 

SCHN0RR  KG. 

Alteste 

Spezialfabrik  fur 
Tellerledern 

Stuttgort-Botnong  1 


Sett  ti&ec  50  }aUcen 


Eisenriickgewinnungsanlagen 

Separafionsmagnete 


wie  z.  B. 


Ferner 


Magnettrommeln 

Magnet.  Transportband-Umlenkwalzen 
Magnet.  Schlacken-Separatoren 

Lasthebemagnete 
Magnetspulen 
Magnet.  Spannphatten 
Magnet.  Spannfutter 

Reparatur  aller  Arten  von  gleich- 
stromgespeisten  Industriemag neten 


STEINERT  E LE KT R O MAG N ETBAU 

KOLN-BRAUNSFELD 

Widdersdorfer  StraBe  329 
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W J f I 

' sthaflt  gute  Atmosphiire . . . jJJ 


t" 


II 


< 

11  k 

, i1 


Wo  es  auf  beslimmte  Luftfeuchtigkeit 
und  Temperatur  ankommt,  schatzt  man 
LTG-Klima-Anlagen.  Wie  nutzlich  eine 
Klimatisierung  fur  die  Quaiitat  der 
Erzeugnisse  und  den  gleichmafiigen  II 
ProduktionSablauf  ist  - das  weifi  f f t 
die  Fachwelt.  l-T-G,  seif  mehr  als  JJ 
einem  Vierteljahrhundert  Pionier  auf 
diesem  Spezialgebiet,  baut  voll- 
kommen  automatisch  regulierende 
Klima-Anlagen.  Wie  in  Industrie- 
betrieben  schaffen  LTG-Anlagen 
auch  in  Theatern,  Kinos,  Kran- 
kenhausern  und  Burogebauden 
jenes  Klima,  das  den  Men- 
schen  am  zutrdglichsten  ist. 

Wir  beraten  Sie  gern  Ober 

KLIMA-ANLAGEN 


$ 

I1! 


Ill 

ii 

H 


i 


H 

i 


] 1UFTTECHNISCHE  GESEUSCHAFT  MBH 

STUTTGART- ZUFFENHAUSIN 

^ Drahtwort  Raumlufl  Stuttgart  • Fermchreiber  069688 



G-0 


y 


Blechbearbeitungs-Maschinen 

Tafelscheren 
Kreisscheren 
Biegemaschinen 
Sickenmaschinen” 

Abkantmaschinen 
schwere  komb. 

Profileisenscheren 


UUEBERUJERKE  5IEGEN  i.UU. 
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<A 


RE  GEL  TECHNIK^ 


*mw£TECHN!K. 


handbelatigt-  u.  ferngesteuerH 

Mem  bra  n -Vent  ile/MoTor-Venfile/Magnet  Ventilc. 
Pneumatisch-u.elektri'schferngesteuerfe  Antnebe-. 
Schnelischlussventile/  Sonderausfuhrungeru 
HeizungsRegulierventilef  Hochdrucku.Heisswasser. 


WUDEMAR  PRUSS 

Armatuienfabrik/Metall-u.Eisengi'esserei 

HANNOVER  41 


WERKZEUGFABRIK 
NELLINGEN  BEI  E S S l I N G E N/N  E C K A R RUF  174  2 7 


J^Gemeint  sind  selbstver- 
standlicti  die  bekannten  und 
robusten  „FANAL”-Schalt- 
gertite  ■ Motorschutzsehaiter 
von  1 5 bis  500  A,  LuftschUtze, 
dlschiitze,  Wendeschalter, 
aulomatische  Sterndreieckscbalter  usw. 

Leidit  zu  erkennen  am  bekannten 


•Zeichen 


(■■i  Motorschutz- 
schalter  550  A,  guB- 
gekapselt,  unter  Ol 
schaltend,  mlt  sett- 
lichen  Kabelend- 
verschlUssen. 


Motorschutzsehaiter  25  A.  guB- 
gekapselt,  mil  Ampdremeter 
und  Schwenktaster 


PV 


METZENAUER  & 3UNG  • GMBH  • WUPPERTAL-E 
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SCH  LE I F = j 
MASCH  I N 


ABKLO 


Metallschlfiuche  fur  alle  Zwecke 
Wellrohre  aus  Tombak  und  Stahl 
Foltenbalge  aus  Tombok  und  Stahl 
Melallschlaudi-Kompensatoren 
Axialkompensatoren 
Stahlrohre  dDnnstwandig  u.  geschweiOt 


werden 
I Werkzeuge  und 
Maschine-nelemente 
durch  : 


Verchromung 

Fordern  Sie  Vorschldge  und 
Beratung  fur  die  Einrichtung 
einer  Hart-Verchromungs- 
Anlage  in  Ihrem  Betrieb 


^ DR.W.  KAMPSCHULTE  & CIE. 

Spezialfabrik  fur  die  gesamte  Galvanotechnik 

SOLINGEN  GEGR.  1891 
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BRUNCKEN 


DER 

QUAUTATS  -MOTOR 
Si  IT  1907 


* i at 


COLNER  elektromotorenfabrik 

JOHANNES  BRUNCKEN 

KOlN -BICKENDORF 


gszogen 
ve.B giiiet 
kaligewcdzi 


Unites  mlier 

n na -West!  • 
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Schmolz  & Bickenbach 

DUSSELDORF 

Hauptverwaltung  und  Anschrift: 

Runderoth  (Rhld.) 

Fernruf:  Engelskirchen  3 52  und  3 53,  Gummersbach 
2003  • Drahtanschrift:  Hidalgostahl  • Fernschreiber: 
038628 

LIEFERPROGRAMM: 
Dorrenberg  Hochfrequenz- 
TiegelguBstahle 

Schnelldrehstahle 

Werkzeugstahle,  legiert  und  unlegiert 
Nichtrostende  u.  saurebestandige  Stahle 
Hitze-  und  zunderbestdndige  Stahle  in 
geschmiedeter,  gewalzter  und  gezogener 
Ausfuhrung 

Schmiedestucke  und  Scheiben 

Samtliche  Werkzeuge 

fur  Industrie  und  Bergbau 

PreBluftwerkzeuge 

fur  alle  yorkommenden  Arbeiten 

im  Maschinen-,  Kessel-  und  Briickenbau 

Drehstahle  aus  hochwertigem  Schnelldrehstahl 

als  Massivstahle  bzw.  mit  Hartmefali  oder 
Schnellstahl  bestuckt  nach  DiN  und 
Zeichnung 

Drehlinge,  Drehpilze 

Maschinenbaustahle  nach  DIN  und  in  Sonderguten 
Legierte  und  unlegierte  Einsatz-  und  Yergutungsstahle 
Federstahle  fur  Dlhdrtung  und  naturharte  Yerwendung 

Spezialstahle  zum  Anstdhlen  von  Werkzeugen  usw. 

gut  schweiB-  und  hartbar 

Raffinieistahl  nach  westfalischer  Art 
Eggenzinkenstahl  • Fuhrungs-  und  Leistenstahl 
Schaftstahl  fur  Hartmetallwerkzeuge 

Blankmaterial 

aus  unseren  Zieh-  und  Kaltwalzwerken  in  NeuB 

Fernruf:  NeuB  3551  /35S2/3553  • Dusseldorf  53379 
Drahtanschrift:  Hidalgostahl 

Blankstahl  und  Kaitband 
Schnellautomatenstahl  Marke»Dus$elstahl« 
Legierte  und  unlegierte  Baustahle 
Silberstahl,  legiert  und  unlegiert 
Sonderstahle  fur  alle  Zwecke 
Stahlwellen,  gezogen  und  geschalt 
Blanker  Stabsfahl  in  verschied.  Profilen 
Kaltgewalztes  Bandeisen  in  Rinqen  und 
Stdben 

Kataloge  u.  Harteanweisungen  stehen  zur  Verfugung. 

• Auf  Wunsch  kostenlose  fachmannische  Beratung. 


x TELEFONBAU 
UND  NORMALZEIT 

LEHNER&CO.  FRANKFURT  A.  M. 


Fernsprech -Anlagen  / Elekfrische  Uhren 
Feuermelde-,  Wachterkontroll-,  Polizei- 
notruf-,  Sicherungs-  und  Alarm-Anlagen 
Lichtsignai-  und  Fernwirk - Anla gen. 


- i 


einbauf ertig  u.als 
gezogene  Profile 
liefert 


■:A>' 


M A 5CHINEN  FABRI  K 

P.LEISTRITZ'NuRNBEBG 
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UNIVERSAL- 

RUNDSCHLEIF-MASCH1NE 


mit  hydr.  Antrieb 

Spitzenhohe  125  mm 
Spitzenweite  350  mm 
seit  Jahren  mehr  als  500- 
fach  erprobt  und  bewahrt 


Besondere  Vorziige 
dieser  Maschine 
Moderne  Konstruktion 
GroBe  Wirtschaftlichkeit 
Leichte  Bedienung 
Geringer  Platzbedarf 
Hbchste  Genauigkeit 
Hohe  Leistung 
Bester  Schliff 

Spindeldrehzahl  und  Tisch- 
bewegung  stufenlos  regelbar 

Oniversal-Schleiimaschine  US  1 2 
fOr  AuBen-  und  Innenschliff 
Innen-Schleitniaschinc  IS  12 
AuBen-Schleifmaschine  AS  12 


G.KARSTENS,  STUTTGART 

CristophstraOe  42  • Fernsprecher  7 6008 


Zieh-,  Press-  u.  Sianzteile 


0.2  bis  5 mm 


Metall-  und  Blechwarenfabrik 

Linnemann-  Schnetzer 

Kommandilgosollschali 

Tel:  764-765  Ahlcn  (Wesil.)  Drahl:  Eles 


Ausstellungshalle  Dusseldorf:  Senkrechte  Lichtbander 


KITTLOSE  GLASDACHER 
UND  OBERLICHTER 

SENKRECHTE  LICHTBANDER 
REGENSICHERE  ENTLUFTER  ' 
FENSTER,  TUREN  UND  TORE 
AUS  STAHL  UND  HOLZ 
ANKERSCHIENEN  ..SYSTEM  MOENUS" 

CLAUS  MEYN  k.g. 

FERNRUF:  W B 

44451  -52  FRANKFURT  AM  MAIN  OST 


Hochleistungs- 

Siebmaschinen 

in  modernster  Bauart 

liefert: 

W.  FLAMRICH 

RECKLINGHAUSEN  SpezialfabriK fii'r  Siebmaschinen 
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FUR  KRAFT- UNO  ARBEITSMASCHINEN  ALTER  ART-  . . 

ENTSPRECHEND  DEN  JEWEILIGEN  BETRIEBSANFORDERUNGEN 


WAAGEN 

IN  ALLEN  INDUSTRIEZWEIGEN 

SEIT  JAHRZEHNTEN  BEWAHRT 

TOLEDO-WERK  K0LN-SOLZ 


TOLEDO!  • 


. ^Komplizierte  Gesenkschmiede- 
, stucke  fur  alle  Industriezweige 
. '***  . bis  zu  75  kg  Stuckgewicht 

Gesenkschmiede  BERCHEM  & SCHABERG 

V Gelsenkirchen 


MocU-  und  VliedetAuuk-Sci^ 

aus  Siahlblech,  samtlichen  Metallen.  Spezialitat:  K ruppsche'r 
nichtrosiender  }V  2A-  und  V 4A-Stahl;  Remanit  und  Monel- 
Metall  • 

\ K g r„zf  r i s I i g e Lieferungen 

HEINRICH  H A B E R L E 
^NN-cAWjn Frankenthal  / Pfalz 

^ L Telegram 

. SchwimmhSberle, 


WITTIG 

Rotations- 

Itompressoren 


und 

Vakuumpumpen 


Maschinenfabrik 


rik  Karl  Wittig  g 

Schopfheim/ Baden 


Spezial-Zahnrad- Getriebe 


Stufenrader- 

Getriebe 

Uberset- 

zungs- 

Getriebe 

Kegel  rad- 
Getriebe 


Wagner  Vo rgelegefabrik  KSngen 


GEORG  WATTY 

Heizungs-  und  Rohrloitungsbau  { /* 

DUSSELDORF  - BENRATH 

llefert:  ' . 

Rohrleitungen 

fur  alle  Drucke  und Temperaturen 

Zentralheizungen 


Z A H LB  R 

fiir  alle  Verwendungszwecke 
Einstellbare  Zahler  mil  elek- 
trlscher  ’ oder  mechanischer 
Abschaltung  oder  Signalgabe, 
Impuls-Fernzahler  fiir  elek- 
trische  ^Zahlung,  Zahler  mit 
Abdruck  auf -Papierrollen  od.- 
. Karlen,  Haridtourenzdhler'mit 
X u.  ohne;  Stoppuhr,  Sfichdreh-  > 
zahler  fiir  Motorenpriifstande,' 
Sfiickzd  filer  (Hub-  u.  Umdre- 
hungszahler)  zur  Ffeststellung 
der  Produktion  v.  Mas'chineh, 
Apparaten  usw.,  Melerzahler, 
Spezialzahler 


Impuls-Fernzahler 


IRION  & VOSSELER,  ZAHLERFABRIK 

(14b)  SCHWENNINGEN/NECKAR  67 


i!  ADMOt  RB^'- 

vISj  Spezialbronzen 

^ V bewahrt  fiir  hochbeanspruchte  Lager  u.Zahnrfider 

fur  saurebeanspruchte  Pumpen  u.  Armaturen 
. , fur  HeiSdampfarmaturen 

Alleinvertrieb  fur  Westdeutschland 


fur  Haus-  und  industriebeheizung  | W.  Hartmann  & Co.,  Hamburg  11,  Rodingsmarkt  79 
^ h-i~K  rf|_  nrin-  ' 


- mm 

!-/  I 

1 

%A 

1 

1 _ ’ . 

^ L & C 1 D S S E L D O Rf 

** 
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Scftont  menschlicfie  i^Avbeitskvaft 


(lurch  ft  • 

iru^ 


GABELSTAPLER 

0.5  unci  1 to  3 m Hub 


filr  aile  Industrien 
Hdfm.Lagertia.user  lum 


debt  Casten 
senht  Xosten 
rationalisiert 
imerbsMeblich* 
Transports 


HANS  STILL  MOTORENFABRI K HAMBURG  48 


Wechsel-  und  Drehstrom,  KurzschluB-  und 
Schleifringlaufer- Motoren  polumschaltbar, 
flansch-  und  Sonderausfuhrungen,  ventiliert 
geschutzt  und  mantelgekuhlt,  vollkommen 
geschlossen. 

Heinrich  Baumuller 

Fabrik  flir  Elektrotechnik  GrribH  • Nurnberg-O 


Erstklassiger  Wirkungsgrad,  im  Ausiegezustand 
80  — 85°/0  und  mehr:  Weitestgehende  Reguliermog- 
lichkeit  durch  Flugelverstellung. 

Dinglerwerke  Aktiengeseflschaft 

Zweibrucken  (Pfalz) 


SO  lahie 

Mitlaufende 

Hochleidungstpitzen  DRGM 
Zontrlerkogol 
Kornerspitien  nach  DIN  80S 
Haitmetall-KSinerspItzen 

Neu:  BohraulzSIio 

filr  Diehbankpinolen  DRPa 

genau,  zuverlassig,  dauerhafl. 


weR«eua^.r^ART  feuer6MH 
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15  Jahreit 


fiilirend 


Gleit  lager  und  Formprel3teile 
a u s 

Sinterbronze  und  Sinterstahl 

Sintermefallwerk  Krebsoge  G.m.b.H. 
Krebsoge  (Rhld.) 


Die  beweglichen 


VOITH- 


Rohrverbindungen 


Schiebemuffen,  Ausbaustucke,  einfach  u.  feststellbar 
Rohrgelenke,  Dehnungsstopfbuchsen 
Rohrformstucke  mit  Voith-Muffen 
f u r a I le  Rohrarten  und  Betriebsverhaltnisse 

vereinfachen  den  Rohrleitungsbau, 
vergroRern  die  Betriebssicherheit  und 
erleichtern  die  Unterhaltung  der  Rohrnetze 

Herstellung  und  Vertrieb: 

EISENBAU  ALBERT  ZIEFLE 

KORK-KEHL  (RHEIN) 


• KUGELGELENKE 

• KREUZGELENKE 

• GELENKWELLEN 

• MECHANiKER-DREHBANKE 

HANS  BUHLERsCO. 

MASCHINENPABRIK 
WERNAU  !r( ECKAR*  BEl  STUTTGART 


Beiiragssenkung 

Die  Tarifbeitrage  unserer  kurzen  Todesfall-(Wagnis-) 
Versicherung  mit  Umtauschrecht  haben  wir  mit 
behordlicher  Genehmigung,  auch  fiir  laufende  Ver- 
trage*  durchweg  kraftig  gesenkt!  Priifen  Sie'  die 
Vorteile  unserer  Eihrichtungen  und  dieses  zeit- 
gemaBen,  iiberaus  billigen  Tarifes.  Fordern  Sie  die 
schriftlichen  Aufklarungen  der  Vertragsgesellschaft 
desVDI: 

ficmnouersche 

Lebensoerfichcrung  auf  Gegenfeltlghelt 
oormale  PrcuBifcbcr  Beamten^Verein 

(20  a)  Hannover,  Postfach  50  kt 


_'  r tr- 


^ A » ■ r 


schieiimascnine 

..TEMPO" 

fiir  Metallkreissagen, 
Maschinen- 
Biigelsiigeblatter, 
Bandsageb  latter 

Aug.  Heinr.  Schmidt 
Stuttgart-Feuerhach  1 


Dilatometer 

nach  Schaaber 

: Durferrit  Hausmitteilung  Heft  23/1950 1 
[ Hartereitechn.  Mitteilungen  Band  VI/1951  ] 


fiir  isotherme  Ausdehnungsmessungen 
direkt  im  Salzbad 

an  beliebig  geformten  Werksti/ckeh 


'Wagnekcheulei* 

E/  _____  0 Monnel-Trommeln 


O Magnet -Trommeln 

• Magnet-Mas  ch  men 

• Elektro-Schutzmagnete 


G.WAGNERaCO.KG. 

HEIMERTINGEN 

Fabrik  elektromagnetischer  Apparote  'Bayern 


Bestimmung  der  UMWANDLUNGSZEIT 

bei  der 

ZWISCHENSTUFENVERG  UTUNG 

Aufstellung.  von  TTT-Kurven 

ft 

Chargen-Kontrolle  im  Stahlwerk 
AnlaBuntersuch  ungen 
Eingangskontrolle 


SIEGFRIED  JUNGHANS 

SCHORN  DORF  (WUrtt.)  • Postfach  1 70 


i^l 


MiTiM 


Lichtpausmaschinen 

jetzt  auch  mit  QUECKSILBER- 

HOCHDRUCKROHREN 

Lieferbar  in  zwei  Modellen  fur  mittlere  und 
groBe  Leistung.  Formschon  u.  zweckmal3ig  in 
der  Ausfiihrung  - zuverlassige  Arbeitsweise 

Fordern  Sie  Angebot  und  Prospekt  V 29 

MEfEOR-APPARATEBAU 

Fatil  sehmecii  GmbH.  I stegen  in  uiesitaien 


, \4* 


r A 


V 


hOCHSTER  WIRKUNFSGRPU 


ESTINGHOUSE 


BREMSEN-GESELLSCHAFT  MBH.  GRONAU  (HAN.) 


SchjjtiRS?* 


bev^p* 


FR.  KAMMERER  A.G. 

PFORZHEIM 
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E I N B A U • M O TOREN  Benzin : 4 — 9 PS,  Diesel : 12/14  PS  (Lei  chtausfuh  rung) 

MiVyffr  motor-kettensagen  Benzin-  oder  Eiektromotor'en-Antrieb 

ALLZWECK-DIESEL-LEICHTSCHLEPPER  12/14  ps  - 700  kg 

ANDREAS  STIHL  • Maschinenfabrik  • WAIBLINGEN-NEUSTADT  (Wurtf.) 


CM- PIEPER.& CO 


» 

..  PRAHTWEBEREI  FEDERNFABR1K.  • FLECHTEREI 
■ ORAHTZIEHER.EI 


Ttod Cftee 

r of i e r end 
kontinuierlich 


Temperaturen  von  20bis  1000°C 

Weiss-Trocknungs-Anlogen 
E.  W.  Weiss  VDI 

(friiher  K.-G.  in  Bresfau) 

H a i g e r (Dillkreis) 

Hinterm  Graben  4 a 


Clberdrucksichere  5 

MJD  •££  FILTER  1 

Spe.lal-  ■ I H DRPuAusl.P.  ■ 

iurallc  Flujjlgkcitcn,  ifcfi*oile  Ldslung  S 

Jean  Deckardf  K.-G.  | 

— Einspindel-Doppejfiller  Armalurenfobrik  -Augsburg  5 

%iBIBiaiBiBIBIBIB!BfBIBIBiaiBIBIBIBIBIBtiaiBI^ 


Aus  laufender  Produktion 


DIAGRAMM-ROLLEN 
-STREIFEN  u.-SCHEIBEN 


Rohrbiege- 

maschinen 

modernster 

Konstruktion 

Rohrbiege- 

halbautomaten 

fur  hochste 
Leistungsanspriiche 

J.  BANNING  AG. 

Maschinenfabrik 
(21b)  HAM AA  (Westf.) 


BLUMBERG&  CO.gegri885 

Rollen-Papierfabrik  Abt.  Diagramme 

LINTORF  BEZ.  DUSSELDORF 

Fern$precher:Amt  Ratirtgen2544  u.  2545  • Femschroiber03V726 


Maschinenfabrik 

TEUFEL  G.M.  B.  H. 
NAGOLD 

SUKfl.fl  f 


mte 


— aber  billig  durch 

ABDAMPF! 


C.  Senssenbrenner  G.m.b.H. 

Dusseldorf-Oberkassel  A 31  • 50Jahre  Spezialfobrik 


HERMANN  FREYTAG 

STUTTGART.  N SEESTR.  4 • RUF  R1175 


^LECHLER 


ELASTEFLEX 

Qlahtlose  Qllerallbalge 
U.Whtallschlauche 
parallclqewelll 


WDI 

Westf Slische  Drahtindustrie,  Hamm  (Westf.) 

WilhelmstraGe  7 Fernruf  1444 

Draht  undDrahterzeugnisse  aus  Eisenund  Stahl 

SONDERHEITEN:  Hochwertige  Stahldrahte  • Stahlsaitenbetondrahte 
SchweiGdrahte  in  hochster  Gute- Drahtseile  undDrahtlitzen  • Nirosta-Erzeugnisse 
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MULTI'BJAXPIILEQR 


/*-  II 

-if 


SCHMID  4 WEZEL 

WERKZEUG-UNDWERKZEUGMASCHINENFABRIK 
M A U L B R O N N/WTTBG. 


Stahlrohre 

.fur  jeden  Verwendungszweck  z.  B.  fiir  PreBluft, 
Gas,  Wasser,  Spiil-  u.  Blasversatz.  Bohr-  und 
Leitungszwecke  von  200  mm  0 an  u.  dariiber 
in  den  Wandstarken  von  4 — 12  mm,  roh, 
bifuminlerf,  verzinkt  usw.  mit  Flanschen-, 
Muffen-  oder  Schnellverbindung. 

FlanschenBunde 

und  Profileisenringe 

nach  DIN-Normen  und  Spezialwunschen  von 
200  mm  an  aufwarts 

llefern  in  bekannl  ersler  Giife 

Eisen-  und  Metal  Iwerke  Ferndorf 

Gebr.  Bender 

Ferndorf  (Kreis  Siegen)  in  Westf. 


Exzenterpressen  -<li  i*- 
Friktionspressen  "‘ILl‘ 
Walzmaschinen  -jfj  . " 
Haschinen  fur  die  r£r 
Kleineisenindustrie  I 
Gesenkfrasmaschinen^ssJ^asp- 


ELEMENTENWERK  „KR ANZ" 

RASOR  u.  KUHRMEIER 

Ludwigshafen  (Rhein),  LudwigstraQe  54  c <RheinblocK) 
Telefon  6 21  53  • Telegrammadresse:  Kranzpackung 

Beste  bewegliche  Metallstopf- 
buchspackung  im  Dauerbetrieb 

fur  Dampfmaschinen,  Lokomotiven,  Dampf- 
. hammer, fiir  Betriebsdrucke  bis  uberllOatu, 

450“  C,  Lufthammer,  Luff-  und  Gaskompres- 
soren  bis  2000  atu  Betriebsdruck,  Kalte- 
maschinen,  Gasgeblase,  Autoklaven  usw. 


ROSS 


PROll*  LOH  M ANWAGEN 
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A KRANE 

GEBR.SCHOLTEN,  DUISBURG 

Krane-Verladeanlagen 


a Waagen 

/D0))E1:^  DusseldorferWaagen-u.Maschinenfabrik 

[vWAGeI  SCHM  ITT  & CIE.  G.M.B.H. 

Oiisseldorf  1 


?)liw 


Zentrifugal  - Geblase 

fur  Ofvicke  big  1 500  mm  W5 

Drehkolben-Geblase 


H.  Spelieken  Nachf  . GES. 

Wuppertal-Oberbarmen  17a 


Wir  laden  Sie  ein  ... 

“Engineer,,-Leser  zu  werden.  Es  ist  Englands  fiihrende  Zeitschrift 
fur  alle  Sparten  der  Technik;  sie  unterrichtet  verlaBlich  fiber  die 
technische  Enfwicklung  in  aller  Welt. 

Erscheint  jeden  Freitag 

Jahres-Abonnement  65  DM  einschlieBlich  Porto 
ReprSsentant  fOr  das  Gebiet  der  Bundesrepublik: 

F.  W.  Reininghaus  Ing.,  Diisseldorf-Bilk, 
UlenbergstraOe  75  Telefon  22376 

"The  Engineer",  28.  Essex  Street,  Strand,  London,  W.  C.  2. 
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0,4 — 1,6  mm  stark  120  kg/mm2  Zugfestigkeit 
aus  bestem  schwedischem  Kohlenstoffstahl 


tER4B0VENKAMP^l!!! 


...  ii&Si 


UNIVERSAL- 


Tei/apparate 


in4Gro3enlieferbar 


GOTTHIIF  WALTER  & Co  MUHLACKER-ERLENBACH  3 Wurtt. 

SPEZIALFABRIK  FUR  TE I LAP  PAR  ATE 


Besucht  die 


3.  Munchener 
Elektro-Messe 

mil  Rundfunkschau 

vom  4. —15.  August  1951 
in  den 

Aussteliungshallen  der  Stadt 
Munchen.Theresienhohe 

FahrpreisermaGigung  au( 
der  Bundesbahn 


MUNtHINw  fiEKTRO-MISSE 


7 5 J A H R E 


,WE  STD  E UTS  C H LAND" 


liefert  BLEICHERT-Transportanlagen 
BLEICHERT-Elektrokarren 
* und  Ersatzteile 

fiiralle  friiheren  und  jetzigen  BLEICHERT-Typen 
stellt  Ingenieure  und  Monteure 
letzt  (22c)  Koln,  Brandenburger  StraBe  2 


PRKZISIOnS-DREHBH 


mit  und  ohne'  Leit-  und  Zug- 
spindel  und  autom.  Planzug 
600/130 

waagerecht  und  senkrecht 
Frasmaschinen  400/130 


Rund-  und  Einstech- 
Schleifmaschinen  300/50 


Ober  35jahrige  Erfahrung 

ARTHUR  CARSTENS  & C0.~ 

Hamburg  48 


Model!  DLZK 


Jcfitunacber 


Keramische 

Filtersteine 


Filtration  von  Flussigkeiten 
und  Gasen  aller  Art  und 
Temperatur.  Fur  Gaszerteilung 


Filterapparate  Ifir  D,“cklu<,'il,ra,i°n- 

* ^ Feinfiltrat ion  von  Flussig- 

keiten aller  Art 

tn*  i Fiir  elektro-chemische 

Diaphragmen  prozesSe 

SCHUMACHER'SCHE  FABRIK  BIETIGHEIM /wurtt 
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J^jeihiemen 


liafam  dank  ihrer  VorzOge  einen  wichtigen  Beltrag  zur  Unkostensenkung  t 

LIEFERUNG  UBER  DEN  FACHHANDEL 

HESSISCHE  GUMMI WAREN-FABRIK  FRITZ  PETER 

AKTIENGESELLSCHAFT  , KLEIN-AUHEIM  A.  M. 

RUF:  HANAU  38  44  TELEGR.-ADR. : PETERGUMMI-HANAU 

FRANKFURT-M.  85844  FERNSCHREIBER:  04  1250 
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STAHLWILLE 


EDUARD  WILLE  WERKZEUGFABRIK  MASCHINEN8AU . WUPPERTAl-CRONENBERG  ■ GEGR-  1 862 


J 
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somson 


Temperaturregler 


mil  enllaslelem,  dichlschliefjendem  Einsitjvenlil 

fur  alle  Regelaufgaben 


SPmSOH  APPARATEBAU  AG. 

FRANKFURT  a.  M.  • SCHIELESTR.  11-13 


R-STAHL  J 

Jhiffgaif-  PosffacH  399  B 

Jl 


AZ 


Ml 


AufziigeElektroziigeKrane 


, 

INDUSTRIE  D R U C K AG. 

Gropdruck  erei 


Buchdruck 

Offsetdruck  • Illustration-Rotationsdruck  • Zeitungsdruck 

x - Buchbinderei 


ESSEN  • K I BBELS  TRASS  E 9-15a  • R U F 2 10  11 

' ' ./  : 
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BEZUGSQUELLEN-NACHWEIS 


Alle  Transport-  und 
Nahforderanlagen 


Fahrb.  Forderband 


bis  1500  N.  W. 
Der  neue 


uiarmwasser 


fiir  Dampf 
(2-18  cbm/Std.) 
Wasserwarmer 
1—150  cbm/Std. 

BQhring-Apparatebau  GmbH 

Berlin-Charlottenburg  9 

Westsektor 


ABDAMPF- 
KA'LTEM  ASCHINEN 

Anlagen  und 
Apparate  fiir  die 
Chemische 


Warmetauscher 


fur  Luftfilter 
und  Staub- 
abscheider 

Leonberg 

bei  Stuttgart 
Fernspredier  4 09 


monfage-Derricli-Hrane 

in  Dreigurt-Rohr-Konstruktion 
5,  10  und  15  t Tragkraft  bei  30,  40  und 
50  m Ausleger 

SCHMIDT-TYCHSEN 

Hamburg  V 24  Sonnenau  26 


Schaukel-Elevator 
mit  Rollenbahn 

25  Jahre 

B.  Kurien&Co. 

Maschinenfabrik 


METALLSAGEN 


jetzt  wieder 
I i e f e r b a r 

WAN DSBEKER  WERKZEUG- 
GESELLSCHAFT 


W:-dL 


Der  neue  Auoeniauiermotor 

mit  Ktifiggehause  . 

kiein,  ruhig,  wirksam 
liefer  bar  2 — 250  Watt,  750—3000  U/min 
auch  regelbar  oder  synchronlaufend 

Ing.  Hermann  Papst 

Spezialmoforenbau 

St.  Georgen  (Schwarzwald) 


UTSCHI 

SEIT 


mm 


ELEKTROOFEN 

fiir  die  Eisen-,  MetaM-,  Email-, 
Keramik-  u.  Glasverarbeitung 

sincf  eine  Freude  fur  Ingenieur, 
Meister,  Fach-  und  Hilfsarbeiter,  denn 
einfach  ist  die  Bedienung  der  Gfen, 
sauber  und  gefahrlos  der  Betrieb. 
Wenden  Sie  sich  wegen  zweck- 
maOiger  Gfen  an 

Galorie-Ulerk  Gautschi  & Brandt 

(17b)  Singen  (Hohentwiel) , 


Dusseldorf-  Postfach  850  EUCEN  FALKENRATH  KG. 

Fernruf  261 60  Hamburg-Wandsbek  13  Hagen-Deistem  i.  w. 

Fabrikation  v.  Lehren  u.  Prozisionswerkzeugen  ! 


Prufmaschinenfabrik 

Alb.v.Tarnogrocki 

Inh.  H.  lohmann 
Essen,  JosefinenstraBe  5 
R6f  4 1668 

Universalprufmaschinen  u. 
ZerreiOmaschinen  fur  Me- 
talle,  Forderseile,  Ketten, 
Gummi;  Leder,  Papier,  Bau- 
stoffe,  Holz  usw.,  Biege- 
apparate,  Torsions-Appa- 
role,  Federprufmaschinen, 
Ruckfederurigsprufer,  Deh- 
nungsmesser,  Tiefungspru- 
fer  usw.,  Textil-,  Gewebe-, 
FadengleichmaBigkeits-  u. 
Fadenprufer. 
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BEZUGSQUELLEN  - NACHWEIS 


Dusseldorf/Rh.  -fl 
STOLCO-Haus,  SteinstraQe  18 
Fernruf:  Sa.-Nr.  1 29  49 


Stellenangebote 


Grolies  weitbekanntes  Unternehmen  sucht  fur 
neuen  Produktionszweig  erstklassigen 

leitenden  Ingenieur 

zur  Einrichtung  und  Leitung  einerFabrik  (assembling 
plant)  von  Transportfahrzeugen.  Energische  und 
gewandte  Personlichkeiten,  die  die  technischen 
Voraussetzungen  fur  diese  aussichtsreiche  Position 
mitbringen  und  auf  lange  Erfahrungen  im  Fahrzeug- 
und  Transportmittelbau  zuruckblicken,  wollen  ihre 
ausfiihrliche  Bewerbung  (selbstgeschriebener  Le- 
benslauf  ubersichtlich  inStichworten,Lichtbild,Zeug- 
nisabschriften,  Referenzen  und  Gehaltsanspriiche) 
einsenden  unter  Z 410  an  den  Deutschen  Ing.-Verl. 


lunger  Ingenieur 

fur  Versuchsbetrieb  einer  der  groSten  Gummireifen-Fabriken 
gesucht.  Besonderer  Wert  wird  gelegt  auf  erstklassige  Zeugnisse, 
hervorragende  Kenntnisse  und  Fahigkeit,  aus  eigenem  Antrieb  zu 
arbeiten. 

Ausfiihrliche  Bewerbung  erbeten  unter  Z 396  an  den  Deutschen 
Ingenieur-Verlag. 


Wir  suchen  fur  unser  Konstruktionsburofiir  lufttechnische  Anlagen, 
Ventilatoren  und  Klimaanlagen: 

i.  1 Letter  des  Konstruktionsbiiros 

mit  langjahriger  Praxis  auf  diesem  Gebiet 

2 2 jungere  Ingenieure 

fur  die  Konstruktion 

Bewerbungen  mit  ausfiihriichem  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften, 
Gehaitsanspriichen  und  Lich'tbild  an 

Gebr.  ulinKelstrater  G.m.b.H.,  Wuppertal-Ulichlingiiausen  48 


Erstklassiger 

Trocknerfachmann 

mit  langjahrigen  Erfahrungen  in  selbstandiger  Stel- 
lung  von  fiihrender  Firma  auf  diesem  Gebiet  in  Ver- 
trauensstellung  gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  wirklich  fahige  Herren  mit  Lebens- 
lauf, Lichtbild  und  Gehaitsanspriichen  bewerben. 

Angebote  unter  Z 399  an  den  Deutschen  Ingenieur- 
Verlag. 
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Fur  die 


Leitung  Her  Arheiisvorhereliung 

wird  von 

einer  graaeren  luerhzeugmasctiinenlabriK 

erstklassiger,  erfahrener  Fachmann  gesucht.  Der 
Bewerber  muB  sowohl  Vorrichtuntfskonstruktion  als 
auch  wirtschaftliche  Fertigung  und  Planung  beherr- 
schen  und  sehrgute  Kenntnisse  in  der  Werkzeug- 
maschinenherstellung  besitzen.  £s  wird  nicht  nur 
Wert  auf  fachliches  Konnen,  sondern  auch  auf  eine 
charakterlich  einwandfreie  Personlichkeit  gelegt. 

Die  Aufgabe  ist  interessant  und  die  Position  entwick- 
lungsreich.  Wohnung  wird  gestellt. 

Um  Einsendung  von  Lichtbild,  Zeugnisabschriften, 
handgeschriebenem  Lebenslauf  unter  Angabe  von 
Gehaltsanspriichen  und  .Referenzen  wird  gebeten 
unter  Z 406  an  den  Deutschen  Ingenieur-Verlag. 


Werkzeugmaschinenfabrik  In  westdeutscher  Kreisstadt  mlt  zahl- 
relchen  interessanten.  Konstruktionen  for  das  Gebiet  der  Feinst- 
bearbeltung  und  fur  andere  Spezialgebiete  sucht  erfahrenen 

Chefkonstrukteur  , 

als  Lelter  der  technischen  BOros.  Auf  larigjShrige  Konstruktions- 
erfahrungen  im  Werkzeugmaschinenbau  und  die  FShlgkeit  zur 
Leitung  eines  Biiros  mlt  vielseltigen  Anforderungen  wird  Wert 
gelegt.  ( 

Bewerbungen  mlt  handschriftlichem  Lebenslauf  und  Referenz- 
angaben  unter  Z 388  an  den  Deutschen  Ingenieur-Verlag. 


Siidd.  Waggonfabrik 

sucht  einen  tuchtigen,'  absolut  selbstandigen 

Betriebs-lngenieur 

fiir  die  Gesamtmontage  von  Personen-  und  StraBen- 
bahnwagen  u.  dgl. 

Bewerbungen  .-mit  Zeugnisabschriften  . und  Gehalts- 
anspriichen  erbeten  unter  Z 397  an  den  Deutschen 
Ingenieur-Verlag.  ... 


Bel  den  Stadtischen  Werken  Nurnberg  ist  die  Stelle  eines 


Fachingenieurs 


fiir  die  Projektierung  von  Heizungs-  und  Luftungsanlagen  Jeder 
Art  zu  besetzen.  Verlangt.werden  gute  theoretische  Kenntnisse 
und  umfassende  praktische  Erfahrung. 

Anstellung  erfolgt  im  Angestelltenverhaltnis  mit  Bezahlung  nach 
der  TO.  A.  - < 

Ausfiihrliche  Bewerbungen  mit  handgeschriebenem  Lebenslauf, 
Zeugnisabschriften,  Lichtbild  und  Abschrift  des  Spruchkammer- 
bescheides  bis  spatesteris  14  Tage  nach  Erscheinen  dieser  Anzeige 
erbeten  an  den  Stadtrat  Nurnberg  — Personalamt  la. 


Fiihrendes  Unternehmen  des  Sagewerksmaschinenbaues  sucht 
uberdurchschnittlich  begabten 


Konstrukteur 


aus  dem  Werkzeugmaschinenbau. 

Bei  Geeignetheit  Aussicht  auf  Leitung  des  KonstruktionsbOros. 
Wohnung  in  Neubau  steht  zur  Verftigung.  > 

Bewerbungen  unter  Z 393  an  den  Deutschen  Ingenieur-Verlag. 


Von  fiihrender  Federnfabrik  in  Sudwestdeutschland  Wird  , ' 

erfahrener  Federn-fpeziali$t: 

fflr  Betrieb  und  Buro  gesucht.  Fachingenieurs  mittl.  Alters  mlt 
, langj&hr.  Erfahrungen  auf  dem  Gebiet  der  kaltgeformten  Federn 
(elnschl.  Blattfedern  und  Drahtformteilen),  praktischem  Konnen 
und  theoret.  Kenntnissen  Werden  um  ausfiihrliche  Bewerbung 
mit  den  ublichen  Unterlagen  gebeten.  Es  handelt  sich  um  eine  aus- 
baufShlge,  leitende  Dauerstellung. 

Zuschriften  unter  Z 394  an  den  Deutschen  Ingenieur-Verlag. 
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K0NTR0LL-CHEF 

von  bedeutender  Firma  der  Fahrzeugindustrie  in  Nordbaden  fQr  die 
. Gesamtleitung  der  Abteilungen 

Roh- und  Fertigkontrolle 

in  ausbauf&higer  Dauerstellung  gesucht. 

Verlangt  wird:  vollkommene  Beherrschung  der  neuzeitlichen 
MeG-  und  Prufmethoden,  selbstandlge  Erledigung  der  Prufberichte 
und  der  elnschlagigen  Korrespondenz.  gute  Werkstoffkenntnisse 
und  Erfahrung  im  HSrtewesen. 

Ingenleure,  mindestens  35  Jahre  alt,  die  nachweislich  in  einer 
solchen  Stellung  bereits  langere  Zeit  mit  Erfolg  tatlg  waren,  werden 
gebeten,  ausfiihrliche  Bewerbung  mit  selbstgeschriebenem  Lebens- 
lauf, luckenlosen  Zeugnisabschriften,  Lichtbild  und  Gehalts- 
anspruchen  einzureicherr. 

OfferteTT  unter  Z 387  an  den  Deutschen  Ingenieur-Verlag. 


KohlebQrstenfabriH 


iflngeren  Kaufmannisciien  Angesteiiten 

mltuberdurchschnittlichenFahigkeiten  — auch  technisch  begabt  — 
moglichst  mit  Branchekenntnissen,  in  aussichtsreiche  Position. 
Bewerbungen  mit  Zeugnisabschriften,  handgeschriebenem  Lebens- 
lauf erb.  unt.  Nr.  98B0an  VVEMA,  Ann. -Exp.,  Mannheim,  B 4,  8 


Tiichtlger,  energischer,  akademisch  gebildeter 

Bauingenieur 

im  Alter  von  35  bis  45  Jatiren  von  Werk  der  chemischen  GroGindu- 
strie  des  Rheinlandes  gesucht  fur  Aufgaben  der  baulichen  Instand- 
haltung,  fur  Projektierung  und  Bauleitung,  einschlieBlich- Oberwa-  • 
Chung  der  eigenen  Baukolonne.  Es  wird  vollstandig  selbstandiges 
Arbeiten  verlangt.  Bewerber,  die  den  Voraussetzungen  entsprechen, 
mit  weitgehenden  Erfahrungen  moglichst  auch  in  der  chemischen  In- 
dustrie, wollen  ihre  Bewerbung  mit.'  Lichtbild  und  eigenhandig- 
geschriebenem  Lebenslauf  einreichen  uni.  Z 494  an  den  D.  Ing.-Verl. 


Steliengesuche 


Bin  ich  Ihr  Mann?  r 

Initiatives  ‘Anpacken,  ge- 
naues  Oberlegen  u.  plan- 
maGiges  Durchfuhren  kenn- 
zeichnen  meine  Arbeit.  Ich 
kann  insbes.  auch  neuen 
Produkten  u.  Arbeitsgebie- 
ten  zum  Erfolg  verhelfen, 
weil  ich  erfahrener  (46  J.) 
Fachmann  (Ing.)  in  Betrieb 
u.  Organisation  bin.  Auch 
im  Verkauf  u.  in  der  Wer- 
bung  bewandert.  In  meinen 
Referenzen  sprichtman  u.a. 
von  Geschick  in  Verhandlg. 
u.  guter  Gefolgschaftsfuh- 
rung.  Wenn  Sie  in  Ihrem  Un- 
ternehmen einen  tatkr.  Mit- 
arbeiter  brauchen,  dann 
schreiben  Sie  bitte  unter 
Z 297  an  den  Deutschen 
Ingenieur-Verlag. 


Spezialmaschinen 
Schwierige  Vorrichtungen 
Werkzeuge-Lehren 
Rationelle  Fertigung 
Anerkannt  sicherer  Fachmann  aus 
dem  Werkzeugmaschinenbau,  Mo- 
torenbau,  GroBmaschinenbau  und 
der  Massenfertigung,  qualifiziert 
fiir  konstruktive  Sonderauftrage 
Oder  furf  Prokuraposition  als 
technischer  Leiter  eines  Betrie- 
bes,  wird  fiir  Mitarbeit  frei. 
Zuschriften  erbeten  unter  Z 402  an 
,den  Deutschen  Ingenieur-Verlag. 


REFAMANN 

seit  1939,  langjahrlge  Praxis  als 
Vorkalkulator  und  Arbeitsplaner, 
wiinscht  sich  zu  verandern.  Fach- 
richtung:  Allgemeiner  Maschinen- 
bau. 

Angebote  erbeten  'unter  Z 391  an 
den  Deutschen  Ingenieur.-Verlag. 


Verschiedenes 


BRASILIEN 

Werkzeugmaschinen-lmporteure 

i 

suchen  mit  leistungsfahigen  deutschen  Fabrikanten  Verbindung 
aufzunehmen,  Unsere  Firma  ist  eine  der  altesten  Fachfirmen  von 
Brasllien,  mit  eigenen  Laden  und  eigener  Verkaufsorganisation 
in  Rio  de  Janeiro  und  Slio  Paulo.  Wir  vertreten  angesehene  Firmen 
aus  Deutschland,  USA,  Schweden  und  Belgien  und  kaufen  auf 
eigene  Rechnung.  Einer  unserer  Direktoren  besucht  im  Juli/August 
die  elnschlagigen  Fabrikanten  in  Deutschland.  Interessenten  wer- 
den gebeten,  Offerten  mit  Angabe  der  Lieferungsmbglichkeiten 
und  des. Arbeitsprogramms  zu  richten  an:  Chiffre  A.H.W.6 
WERBEDIENST  ,,AMERIKA‘\  Hamburg-Fu.,  Wellingsbutteler 
LandstraGe  59. 


GroGbaustelle  sucht  mehrere  - 

Transformatoren 

fQr  12  500  / 400  Volt  und  50/ 75, 
100, 150  und  200  kVA  Leistung 
zu  mieten  fiir  6 Monate.  An- 
gebote unter  Z 403  an  den 
Deutschen  Ingenieur-Verlag. 


•Kleine  Kogelrader  (Palloid- 
.Verzahnung)  fur  Module  0,6 
bis  1,5  auf  modernsten  Walz- 
frasaOtomaten  hergestel It,  wer- 
den zur  Lohnferligung  uber- 
nommen.  Angebote  unter  Z 409 
an  d.  Deutschen  Ingenieur-Verl, 
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Fest  verankert 


WUPPERMANN  (2^] 

SCHMIEDESTUCKE 


WUPPERMANN 

BANDEISEN 


WUPPERMANN  (j§£\ 

STAHLLEICHTPROFILE 


WUPPERMANN 


RIPPENSTRECKMETAIL 


in  solidem  Konnen  und  einer  Ferti- 
gungserfahrung  von  acht  Jahrzehnten 
sind  die  Erfolge  der  Wuppermann- 
Erzeugnisse.  Sinnbild  ist  der  Anker,  ein 
altes  Zeichen  des  Schiffbaues,  den 
die  Steven,  Ruder  und  Kurbelwellen 
aus  der  Wuppermann-Schmiede 
trugen.  Das  Werk  wuchs  mit  den 
Anforderungen  der  Technik  und  es 
entstanden  die  Symbole  der  weiteren 
Fabrikationsgebiete:  sie  ordneten  sich 
dem  Wuppermann-Anker  unter  und 
schufen  mit  ihm  das  Gesicht  der  Firma. 


LEVERKUSEN-SCHLEBUSCH 
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mit 


Continental 


Schon  die  NormaUKeilrlemen  (DIN  2215)  in  Verbindung 
mit  ublichen,  aber  geteilten  Keilriemenscheiben  lassen  in 
engen  Grenzen  eine  Drehzahlregeiung  zu.  Dieses  Prinzip 
wird  auch  zum  Langenausgleidi  mit  Beilagblechen  oder  Ge* 
windeverstellung  bei  starren  Achsabstfinden  angewendet. 
Eine  interessante  Weiterentwicklung  des  Prinzips  ist  die  Ver- 
wendung  von  Normal-Keilriemen  in  Verbindung  mit  sogen. 
Finger-  Oder  Kammsdieiben  (Abbildung  1 und  2). 


ABBILDUNG  1 u.  2 


pa*-* 


Der  Regelgetrieberfemen  (Breitprofil)  wurde  geschaffen,  urn 
den  Riemenquersdinitt  dem  Regelbereidi  bei  Verwendung  von 
geteilten  Vollscheiben  anzupossen  (Abbildung  3 und  4). 


Damit  sind  dem  Ingenieur  Moglichkeiten 
gegeben,  ganz  beliebige  Spielarten  in- 
dividuell  seiner  Konstruktion  einzuordnen, 
indem  er  eine  oder  beide  Scheiben 
regelbar  madit,  Gestange-  bzw.  Spindel- 
regelung  der  Scheibenndlften  oder  ver- 
anderlidhe  Achsabstande  bei  Federschei- 
benregelung  vorsieht.  Audi  das  Keil-Flach- 
Prinzip  ist  anwendbar. 


ABBILDUNG  3 u.  4- 


Oberzeugen  Sub  sich,  wie  einfadi  und  wirtschaftlich 
derartige  Getriebe  mit  ^nlinenlal-Keilriemen  or- 
beiten  und  senden  Sie  Ihre  Entwurfe  ein.  Unsere 
Fadiingenieure  beraten  Sie  kostenlos. 
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Die  81.  Hauptversammlung  des  Vereines  Deutscher  Jngenieure 
im  Juli  / August  1951  in  Hannover 

"iTericht  „yon 

■ Dipl.-Ing.  Dietrich  Fie eke 


Teil  I:  Veranstaltungen  und  Vortrage 


■ * 


4 

Fulda,  US-Zone,  im  August  1951 
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Teil  I. 


Einleitung. 

Dieser  Bericht  fiber  die  81.  Hauptversammlung  des  Vereines  Deut- 
scher  Ingenieure  bringt  eine  Inhalt sangabe  zu  den  auf  der  Tagurng 
durchgeffihrten  Fachsitzungen  und  sonstigen  Veranstaltungen,  die 
vom  Verfasser  dieses  Berichtes  besucht  wurden.  Da  wahrend  der 

* Jahrestagung  jeweils  gleichzeitig  3 Fachsitzungen  und  mehrere 
Firmenbesichtigungen  stattfanden,  konnte  also  immer  nur  an  einer 
Fachsitzung,  in  der  3 bis  A Faehvortrage  gehalten  wurden,  oder 
an  einer  Firmenbesichtigung  teilgenommen  werden.  Deshalb  kann 
dieser  Bericht  nur  einen  kleinen  Teil  der  Fachsitzungen  und  der 
Firmenbesichtigungen  behandeln. 

Da  der  Besuch  der  Mitgliederversammlung  nur  den  VDI-Mitgliedern 
gestattet  war,  konnte  der  Verfasser , keinen  Eintritt  zu  der  Ver- 
sammlung  erhalten,  denn  er  ist  nicht  Mitglied  des  VDI.  Es  wird 
deshalb  nur  die  Tagesordnung  erwahnt. 

Fur  diejenigen  Leser,  die  an  weiteren  Fachvortragen  interessiert 
sind,  die  wahrend  der  Hauptversammlung  durchgeffihrt  wurden,  mag 
folgender  Hinweis  dienen:  In  Nr.  19/20  vom  11.  Juli  1951  brachte 
die  VDI-Zeitschrift  eine  Vorschau  auf  die  Hauptversammlung.  In 
diesem  Artikel  sind  kurze  Inhaltsangaben  zu  den  einzelnen  Fach-* 
vortragen  zu  finden.  In  Nr.  18  der  VDI-Nachrichten,  die  am  18. 
September  1951  erscheinen  werden,  soli  eine  Zusammenstellung  ver- 
offentlicht  werden,  aus  der  zu  entnehmen  sein  wird,  ob  und  wo 
die  auf  der  Jahrestagung  gehaltenen  Faehvortrage  veroff entlicht 
werden. 

Am  Schluss  dieses  Berichtes  wird  eine  kritische  Betrachtung 
zu  der  Hauptversammlung  gebracht.  Der  Inhalt  dieses  Abschnittes 
gibt  die  personliche  Meinung  des  Verfassers  wieder,  und  zwar 
fiber  die  Hauptversammlung  ganz  allgemein  und  auch  fiber  die  Fach- 
vortrage . 

* Es  wird  noch  auf  den  Teil  II  dieses  Berichtes  hingewiesen,  der 
in  einem  ge sonde rten  Umschlag  einige  technische  Zeitschriften, 
Zeitungen  und  Sonderdrucke  enthalt.  Durch  18  verschiedene  Exem- 

* plare  wird  ein  kleiner  Einbliek  in  die  Zeitschriften-Literatur 
aus  einigen  technischen  Teilgebieten  gegeben. 
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Per  Verein  Deutscher  Ingenieure  (VDI) . 

Am  12.  Mai  1856  wur&e  der  Verein  Deutscher  Ingenieure  in  Alexis- 
*r  bad  im  Harz  von  23  jungen  Ingenieuren,  die  mit  Begeisterung  diesen 

Beruf  ergriffen  hatten,  gegriindet . Der  Verein  kann  somit  auf  ein 
95“<jahriges  Bestehen  zuriickblicken.  In  der  Griindungsurkunde  heisst 
4 es,  man  wolisdie  geistigen  Krafte  der  Technik  zusammenfassen  zum 

Wohle  der  vaterlandischen  Industrie.  Ebenfalls  wurde  damals  der 
Beschluss  gefasst  und  in  die  Satzungen  aufgenommen,  dass  durch 
Schaffung  einer  eigenen  Zeitschrift  den  Ingenieuren  Gelegenheit 
geboten  wird,  den  Forts chritten  der  Industrie  zu  folgen  und  tech- 
nische  Fragen  zu  erortern.  In  den  Aufgabenkreis  der  Zeitschrift 
wurde  die  gesamte  Technik  und  alle  mit  ihr  im  Zusammenhang  stehen- 
den  Gebiete  einbezogen. 

Der  erste  Direktor  des  Yereines  Deutscher  Ingenieure  war  Franz 
Grashof , der  mit  grosser  Tatkraft  dem  Yerein  und  seiner  Zeitschrift 
zu  hochstem  Ansehen  verhalf . Zwar  hat  die  Entwieklung  der  Technik 
in  den  vergangenen  Jahrzehnten  die  Zeitschrift  in  mancher  Hinsicht 
verandert,  aber  die  von  Grashof  ges chaff enen  Grundlagen  haben  sich 
als  gut  und  dauerhaft  erwiesen.  Generationen  von  Ingenieuren  ver- 
danken  der  YDI-Zeitschrift  Arbeitsunterlagen  und  Anregungen  von 
unschatzbarem  Wert.  Im  Teil  II  (Anhang)  dieses  Berichtes  befindet 
sich  die  Sonde mummer  dieser  Zeitschrift,  die  anlasslich  der  dies- 
jarigen  Hauptversammlung  erschienen  ist. 

Im  Griindungsjahr  des  YDI  und  in  den  Jahren  darauf  wurden  an  vielen 
Orten  Deutschlands  Bezirksvereine  ins  Leben  gerufen.  Auf  Anregung 
des  grossten  Bezirksvereines  erfolgte  fur  Westdeutschland  im  Jahr 
1946  in  Diisseldorf  die  Wiedergriindung  des  Vereines  Deutscher  Inge- 
nieure. Der  Sitz  des  Yereines  wurde  von  Berlin  nach  Diisseldorf 
verlegt.  Heute  gehoren  dieser  grossten  deutschen  technisch-wissen- 
schaftlichen  Vereinigung  wieder  rund  21  000  Mitglieder  an.  Im  In- 
und  im  Ausland  behielt  der  VDI  sein  altes  Ansehen.  Augenblicklich 
^ fiihrt  Herr  Direktor  Hans  Bluhm,  Diisseldorf,  den  Yorsitz  des  Yer- 

eines . 

Durch  Herausgabe  mehrerer  Zeitschriften,  durch  Kurse,  Yortrage 
und  Besichtigungen  bildet  der  YDI  seine  Mitglieder  weiter.  Die 
Forschung  auf  alien  Gebieten  der  Technik  fordert  der  Verein  be- 
sonders.  Hervorgehoben  werden  muss  besonders  die  ehrenamtliche 
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Erarbeitung  massgebender  Richtlinien  und  Regeln  fur  Technik  und 
Industrie . 


Weitere  Angaben  fiber  den  VDI  mogen  aus  der  folgenden  kleinen  Schrfft 
"Was  bietet  der  VDI  seinen  Mitgliedern"  entnommen  werden*  Probe- 
exemplare  von  einigen  in  der  Schrift  aufgefuhrten  Zeitschriften 
und  Zeitungen  befinden  sich  im  Teil  II  (Anhang)  dieses  Berichtes. 
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Ein  entscheid.end.er  Schritt  ist  vom  VDI  und  dem  umfassenden  Gemein*- 
schaftsausschuss  fiir  Technik  jetzt  angenommen  worden.  Es  geht  urn 
den  Schutz  des  Beruf sbezeichnung  Ingenieur.  Dem  Bundeswirtschafts- 
^ ministerium  wurde  ein  Gesetzentwurf  zugeleitet,  nach  dem  nur  der- 

jenige  sich  Ingenieur  nennen  darf,  der  ein  abgeschlossenes  Fach- 
studium  Oder  langjahrige  Erfahrung  aufzuweisen  hat.  Grundsatzlich 
^ ist  dem  VDI  jedoch  an  Ingenieuren  gelegen,  die  alien  Gegenwarts- 

fragen  gegenuber  aufgeschlossen  sind.  Dann  wiinscht  er,  dass  der 
Unterricht  an  den  hoheren  Schulen  mehr  auf  die  heutige  Technik 
und  deren  Wissensgebiete  ausgerichtet  wird.  Die  internationalen 
Beziehungen  schliesslich  sollen  durch  den  Beitritt  des  VDI  zu 
einer  im  September  geplanten  Vereinigung  europaischer  Ingenieur- 
organisationen  gefestigt  werden. 

Es  soil  noch  einiges  iiber  den  Hannoverschen  Beziksverein  Deutscher 
Ingenieure  gesagt  werden,  da  in  seinem  Gebiet  die  dies jahrige  Jah-. 
resversammlung  des  VDI  stattfand. 

Der  Bezirksverein  wurde  im  Jahr  1870  gegrundet.  Bis  zur  Einstel- 
lung  eines  Gesehaftsfuhrers  im  Jahr  19J1  betrug  im  Gegensatz  zum 
Hauptverein  die  Amtsdauer  des  Vorsitzenden  jeweils  nur  ein  Jahr, 
und  zwar  kamen  die  Vorsitzenden  immer  abwechselnd  aus  der  Industrie, 
der  Technischen  Hochschule  und  aus  dem  freien  Beruf.  Der  Bezirks- 
verein hat  jetzt  wieder  fiber  1100  Mitglieder.  Den  jetzigen  Vor- 
sitz  hat  Prof.  Dr.-Ing.  Egon  Martyrer  von  der  Technischen  Hoch- 
schule Hannover  inne.  Hier  mag  auf  die  Festschrift  "Aeht  Jahr- 
zehnte  Hannoverscher  Bezirksverein  Deutscher  Ingenieure"  hinge- 
wiesen  werden,  die  im  Teil  II  (Anhang)  dieses  Berichtes  zu  finden 
ist.  Diese  Schrift  ist  zur  Hauptversammlung  herausgekommen. 

An  dieser  Stelle  mag  noch  auf  einige  Tagungen  hingewiesen  werden, 
die  in  der  nachsten  Zeit  vom  VDI  oder  unter  seiner  Mitwirkung  ab- 
gehalten  werden: 

Eine  technik-geschichtliche  Tagung  wird  vom  1.  bis  A*  September 
1951  in  Trier  von  der  Arbeitsgemeinschaft  fur  Technikgeschichte 
im  VDI  und  der  Deutschen  Vereinigung  fur  Geschichte  der  Medizin, 
Naturwissenschaf t und  Technik  veranstaltet . 

Eine  textiltechnische  Tagung  findet  am  21.  und  22.  September  1951 
in  Bielefeld  als  Veranstaltung  der  Arbeitsgemeinschaft  Deutscher 
T ext il ingenieure  im  VDI  statt. 
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Eine  motortechnische  Tagung  ist  vom  17*  bis  19 . Oktober  1951  in 
. Koln  aus  Anlass  der  75“Jalirf eier  der  Erfindung  des  Yiertaktmotors 
durch  den  Kolner  Ingenieur  Otto  vorgesehen.  Die  Tagung  wird  vom 
VDI  vorbereitet.  - 

Zum  Abschluss  dieses  Abschnittes  wird  das  Blatt  "Bekenntnis  des 

Ingenieurs”  gebracht,  das  zum  94*  Geburtstag  des  DVI  erschien. 

4 


BEKENNTNIS  DES  INQENIEWRS 


DER  INQENIEUR  (ibe  seinen  Beruf  aus  in  Ehrfurcht 
vor  den  Werten  jenseits  von  Wissen  und  Erkennen 
und  in  Demut  vor  der  AUmacht,  die  iiber  seinem  Erden- 
dasein  waltet. 

DER  INQENIEUR  stelle  seine  Berufsarbeit  in  den  Dienst 
der  Menschheit  und  wahre  im  Beruf  die  gleidten  Qrund* 
satze  der  Ehrenhaftigkeit,  Qereditigkeit  undUnparteilidi- 
keit,  die  fur  alle  Mensdien  Qesetz  sind. 

DER  INQENIEUR  arbeite  in  der  Achtung  vor  der Wiirde 
des  mensdilidien  Lebens  undinderErfiillungdesDienstes 
an  seinem  Nachsten,  ohne  Untersdiied  von  Herkunft, 
sozialer  Stellung  und  Weltanschauung. 

DER  INQENIEUR  beuge  sidi  nicht  denen,  die  das  Redtt 
eines  Mensdien  geringaditenunddasWesen  derTedmik 
miBbraudien;  er  sei  ein  treuer  Mitarbeiter  andermensdi- 
lidien  Qesittung  und  Kultur. 

DER  INQENIEUR  sei  immer  bestrebt,  an sinnvoller Ent* 
wicklung  der  Tedinik  mit  seinen  Berufskollegen  zusam- 
menzuarbeiten;  er  adite  derenTatigkeitso,wie  er  fiirsein 
eigenes  Sdiaffen  geredite  Wertung  erwartet 

DER  INQENIEUR  seize  die  Ehre  seines  Berufsstandes 
iiber  wirtsdiaftlidien  Vorteil;  er  tradite  danadi,  daB  sein 
Beruf  in  alien  Kreisen  des  Volkes  die  Achtung  und  An- 
erkennung  finde,  die  ihm  zukommt 

Dusseldorf,  den  12.  Mai  1950 
VEREIN  DEUTSCHER  INQENIEURE 
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Das  Program  der  Hauptversammlung . 


Die  folgenden  Seiten  enthalten  die  Einladung  und  den  Zeitplan  zur 
> 81.  Hauptversammlung  des  YDI  in  Hannover.  Es  sind  die  Vortragen- 

den  und  die  einzelnen  Themen  der  wissenschaf tlichen  Fachsitzungen 
aufgefiihrt.  Ebenfalls  sind  die  gesellschaf tlichen  und  sonstigen 
* Veranstaltungen  und  die  Firmen,  die  besucht  werden  konnten,  ange- 

geben.  Die  vom  Verfasser  dieses  Berichtes  behandelten  Veranstal-  . 
tungen  und  Besichtigungen  sind  durch  ein  Kreuz  gekennzeich.net.  In 
den  einzelnen  Abschnitten  dieses  Berichtes  werden  diese  Veranstal- 
tungen behandelt. 


Im  Verlaufe  der  Tagung fanden  neben  dem  Festakt  mit  den  Ehrungen 
und  der  Vorstands-  und  Vorstandsratssitzung  und  der  Mitglieder-ver- 
sammlung  11  Fachsitzungen  statt,  in  dene n 33  Themen  behandelt  wur- 
den.  Dann  wurden  noch  14-  Firmenbesichtigungen  in  Hannover  Oder  der 
naheren  Umgebung  und  7 ganztagige  Besichtigungsfahrten  durchge- 
fuhrt.  Weiter  umfasste  das  Programm  einen  offentlichen  Vortrag 
und  4 gesellschaf tliche  Veranstaltungen.  Da  gleichzeitig  3 Fach- 
sitzungen und  einige  Firmenbesichtigungen  stattfanden,  konnte  von 
einem  Versammlungsteilnehmer  nur  ein  kleiner  Teil  der  Veranstal- 
tungen besucht  werden. 


v 


4 


Programm: 
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EINLADUNG 

Der 

> • 

VEREIN  DEUTSCHER  INGENIEURE 


4 


gibt  sich  die  Ehre,  seine  Mitglieder  und  Freundezur 

81.  HA  UPTVERSAMMLUNG 


einzuladen. 


Sie.  findet  vom-  31.  Juli  bis  zum  3.  August  1951  in  der  Stadthal  le  HANNOVER  staff. 


ZEITPLAN 

Montag,  30.  Juli  1951 

15s0  Sitzung  des  Vorstandes 

19°°  ZwanglosesTreffen  in  der  Bahnhofsgast- 

statte 

Dienstag,  31.  Juli  1951,  vormittags 

9 00  Versammlung  des  Vorstandsrates 

im  Neuen  Rathaus 

9 00  Wissenschaftliche  Fachsitzungen 

in  der  Stadthalle 

I.  Kraft  und  Warme  (Beethovensaal) 

Dipl.-lng.  H.  ErythropelVDI,  Essen : ,,Oberhitzer urid 
Uberhitzergestaltung" 

Dr.-lng.  K.  J oroschek  VDI,  Hannover-.  „DerWirkungs- 
grad  von  Industrie-Dampfturbinen" 

Dipl.-lng.  C.  Bayer  VDI,  Bochum*  LuftgekCihlte  Kon- 
densatoren  in  Dampfkraftarilagen" 

li.  Messen  in  der  Fertigung  (Parkettsaal) 

Dr.-lng.  P.  L e i n w e b e r VDI,  Berlin,  u.  Oberingenieur 
L.  Hermann  VDI,  Stuttgart:  ,, Messen  u.  Priifen  groBer 
Stuckzahlen",  Grundlagen  und  Anwendungsbeispiele 
Reg. -Rat  Dipl.-lng.  K.  Meyer  VDI,  Bremen:  ,,Probleme 
urn  die  Hartemessung  in  der  Fertigung" 

Dr.-lng.  habil.  H.  M intro  p VDI,  Hannover:  ,,Das 
Messen  von  Kraften  in  der  Fertigung" 

HI.  Fordertechnik  (Spiegelsaal) 

Prof.  Dr.-lng;  A.Vierling-VDI,  Hannover:  ,,Gegenwarts- 
r ' fragen  der  Fordertechnik" 

Prof.  Dr.-lng.  H.  Ernst,  Niirnberg:  ,,Aus  der  neuesten 
Entwicklung  des  Kranbaues"  - 

Dipl.-lng.  G.  Salzer  VDI,  Offenbach/M.:  ..Rationali- 
sierung  der  Fertigung  durch  den  Einsatz  von  stetigen 
'4  Forderern" 

Dienstag,  31.  Juli  1951,  nachmittags 

1 480  Wissenschaftliche  Fachsitzungen 
% IV.  Betriebstechnik  (Beethovensaal) 

Prof.  Dr.-lng.  O.  K i e n z I e VDI,  Hannover:  „Die  Be- 
stimmung  von  Kraften  und  Leistungen  an  Werkzeug- 
maschinen" 


X 

X 

X 


X Dr.-lng.  E.  Di  ng  linger  VDI,  Bremen-Mahndorf : ..Tiefloch- 
bohrverfahreri  mit  Hartmetall-Bohr-,  Senk-  und  Reibwerk- 
zeugen  bei  umlaufendem  Werkstuck"  x 
) ( .. Dir.'K.  S i e b e r,  Hamburg:  ,,Werkstoffeinsparung  durch 
bildsame  Kaltformung  in  der  Massentertigung  von  Metall- 
teilen" 

V.  Baubetrieb  (Parkettsaal) 

,,Der  gleislose  Erdbau  im  In-  und  Ausiand" 

Dr.-lng.  L e u s s i n k,  Essen,  Dipl.-lng.  G.  Kuhn,  Ham- 
burg, Prof.  Dr.  <3.  Garbotz  VDI,  Aachen:  ,,Ergebnisse 
betriebswissenschaftlicher  Forschung" 

Dir.  Dr.-lng.  K.  Wissmann  VDI,  Dusseldorf,  Prof. 
Dr,-lng.  H.  Esse  rs  VDI,  Aachen,  Senator  K a e I b I e, 
Bocknong:  „Konstruktive  Gestaltung" 

Reg.-Bmstr.  F e i n e r,  Koln,  Dipl.-lng.  H.  Mack,  Frank- 
furt: ..Wirtschaftlichkeitsfragen  b.  Erzeugeru.  Verbraucher" 
Diese  Fachsitzung  ist  eine  Diskussionssitzung,  d.  h.  die 
Themen  werden  von  je  einem  Referenfen  u.  Korreferenten 
in  Kurzvortrdgen  behandelt  u.  anschlieBend  zur  Diskussion 
gestellt. 


Besichtigungen 

Gruppe  a : Dreyer,  Rosenkranz  & Droop  (MeBinstrumente) 
Gruppe  b:  Bahlsen  (Keks) 

Gruppe  c.-  Gunther  Wagner/ Pelikan 
Gruppe  d:  Gunther  Wagner  (Blechpackungen) 

1980  BegruBungsabend  im  Messe-HauptreStaurant 


Mittwoch,  1.  August  1951 

9 00  Mitgliederversammlung  in  der  Nieder- 

sachsenhalle 

O'  1030  Festakt  in  der  Niedersachsenhalle  mit  Festvortrag 
von  Sr.  Magnif.  dem  Rektor  der  Technischen  Hochschule 
Hannover,  Prof.  Dr.  Deckert:  „Aufgabe  und  Veront- 
wortung  des  Ingenieurs  in  der  modernen  Welt" 

Nachmittags  ist  Gelegenheit zur  Besichtigung  der,,Con- 
structa"  und  der  Bundesgartenschau 

1 900  Festvorstellung  im  Opernhaus  „Der  Alpen- 
konig  und  der  Menschenfeind",  romantisch- 
•komisches  Marchen  von  Ferdinand  Raimund 
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Donnerstag,  2.  August  1951,  vormittags 

9°°  Wissenschaftliche  Fachsitzungen 

VI.  Heizkraftwirtschaft  (Beethovensoal) 

Gemeinsame  Veranstaltung  des  Ausschusses  ,, Heizkraft- 
wirtschaft" der  Vereinigung  Deutscher  Elektrizifatswerke 
(VDEW)  und  der  Arbeitsgemeinschaft  ,,Heizungs-  und 
Lijfturigstechnik"  im  VDI 

Dipl.-lng.  W.  Mackenthun,  Frankfurt:  ,, Stand  der 
offentlichen  Heizkraftwirtschaft" 

Obering.  Dipl.-lng.  U.  K ro  u s,  Frankfurt:  ,,Was  kostet  die 
•Tonne  Dampf  bei  industrieller  Eigenerzeugung?" 

Dir.  Dr.-lng.  J.  Koch  VDI,  Heidelberg:  „Rohrverlegung 
im  Fernheiznetz  unter  besonderer  Berucksichtigung  der 
.konalfreien  Verlegung" 

Obering.  Dipl.-lng.  E.  Henselmonn  VDI,  Hamburg- 
..Wdrmemengenmessung" 

VII.  Arbeitsgestaltung  und  Arbeitsschutz 

(Parkettsaal) 

^ Prof.  Dr.  med.  G.  Lehmann,  Dortmund:  ..Physiolo- 
gische  Arbeitsgestaltung" 

^ Reg.-Gewerberat  Dr.-lng.  K.  RadlefVDI,  M.GIadbach: 
..Betrieb  und  Arbeitsschutz" 

^ Dipl.-lng-.  J.  M u 1 1 e.r  - B o r c k,  Hannover:  ..Praxis  der 
Unfallverhutung  im  Betrieb" 

Diese  Fachsitzung  ist  eine  Diskussionssitzung,  d.  h.  die 
Vortrage  werden  den  Teilnehmern  im  vollen  .Wortlaut 
vorher  zugesandt,  bei  der  Sitzung  selbst  im  Auszug  vor- 
getragen  und  anschlieBend  zur  Diskussion  gestellt. 

VIII.  Technik  und  Wirtschaft  (Spiegelsaal) 
Zwiegesprdch  zwischen 

. Dir.  Ing.  K.  Plitt  VDI,  Wuppertal  als  Arbeitsingenieur, 
und  Wirtschaftsprufer  Dr.  J.  Sommer,  Wuppertal, 
als  Betriebswirt 
liber  das  Thema 

,,Der  Betrieb  von  morgen". 

. .1.  Was  erwartet  der  Betrieb  von  Arbeitsgestalter  und 
Betriebswirt?. 

2.  Was  erwartet  der  Betrieb  von  Wirtschaft  und  Staat? 

Besichtigungen 

Gruppe  e:  Bdhre  Holzwerk  G.m.b.H.  (Stuhlfabrik),  Springe 
Gruppe  f:  Hanomag  (Schlepper) 

X Gruppe  g:  Wohlenberg  (Drehbanke) 

Gruppe  h:  Westinghouse  (Bremsen) 

Gruppe  i:  Technische  Hochschule  (Institut  fur  Werkzeug- 
maschinen  einschl.  Forschungstelle  fiir  Ge- 
senkschmieden  und  Blechverarbeitung) 

Donnerstag,  2.  August  1951,  nachmittags 

Wissenschaftliche  Fachsitzungen 
14so  IX.  Heizung  und  Luftung  (Beethovensaal) 
Gemeinsame  Veranstaltung  der  Arbeitsgemeinschaft 
..Heizungs-  und  Luftungstechnik"  im  VDI  und  des  Aus- 
schusses ..Heizkraftwirtschaft"  der  Vereinigung  Deutscher 
Elektrizitatswerke  (VDEW) 

, Prof.  Dr.-lng.  W.  Raiss  VDI,  Berlin:  „Heiztechnische 
Grundlagen  einer  offentlichen  Wdrmeversorgung" 

. Oberreg.-Baurat  a.  D.  Dipl.-lng.  W.  Spillhagen  VDI, 
Munchen:  „Die  Einfliisse  der  Raumgestaltung  und  Bau- 
weise  auf  den  Warmebedarf  und  die  Heizkosten  in 
Wohnungsbauten" 

Dr.-lng.  W.  Pohl  VDI,  Hamburg:  „Fragestellunge'n  an 
die  Gesamtplanung  bei  industrieller  Klimatisierung" 


X.  Technische  Versehrtenfiirsorge  (Parkettsaal) 
Gew.-Ass.o.  D.  Dipl.-lng.  E.  Kleditz  VDI,  Hannover,  Reg.- 
Rat  Dr.-lng.  Ai.Hasse,  Hannover,  R.  W.  M.  K r a u s s, 
London:  „Der  Arbeitseinsatz  der  Schwerbeschadigten" 

Dr.  Dr.  med.  B.  Wolff,  Bad  Pyrmont:  „Die  Zerlegung 
von  Arbeitsprozessen  in  Einzelverrichtungen  als  Weg  zur 
Wiedereinordnung  Schwerversehrter  in  das  Berufsleben" 
Dr.  rried.  K.  Siehlow,  Bad  Pyrmont:  „Die  Kunsthand/ein 
wichtiges  technisch-medizinisches  Problem" 

Diese  Fachsitzung  ist  eine  Diskussionssitzung,  d.  h.  die 
Themen  werden  in  Kurzvortragen  behandelt  und  an- 
schlieBend  zur  Diskussion  gestellt. 

XI.  Lebensmitteltechnik  (Spiegelsaal) 

Prof.  Dr.-lng.  E.  Kirsc  h b a u m VDI,  Karlsruhe:  „Moderne 
Zerstaubungstrocknung" 

Dr.-lng.  W.  M i a I k i VDI,  Remscheid:  „Die  mechanische 
Verarbeitung  von  Fleisch  als  Problem  der  Kolloid-  und 
Stromungsphysik" 

O.  Fuhrmann,  Braunschweig:  ..Technische  Probleme 
bei  der  Herstellung  von  Obst-  und  Gemusekonserven" 
Dr.-lng.  E.  Schlobach  VDI,  Diisseldorf:  „Neueste 
technische1  Entwicklung  von  Hochleistungsmaschinen  fur 
die  Nahrungs-  und  GenuGmittelindustrie" 

Besichtigungen 

Gruppe  k:  Norddeutsche  Portland-Zementfabriken  A.  G. 
Gruppe  I.  Eisenwerk  Wulfel  (Transmiss.,  Getriebe,  Olfeld- 
Einrichtungen) 

Gruppe  m:  Hackethal  (Draht,  Kabel) 

Gruppe  n:  Garvens  (Waogen) 

X Gruppe  0:  Continental  (Gummi),  Werk  Stocken 

19s0  Offentlicher  Vortrag  in  der  Stadthalle 
. % Dr.-lng.  G,  Wo  I f VDI,  Gottingen:  „Wie  dreht  man  einen 
wisserischaftlichen  Film?  Einblicke  in  die  M.ethoden  und 
Kniffe  der  Filmaufnahmetechnik" 

1930  Abtrunk  im  Sfadthallengarten 

Freitag,  3.  August  1951 

Ganztagige  Besichtigungsfahrten 
A.  Fahrt  nach  Braunschweig  und  Salzgitter 

Besichtigung  der  Miag  und  Fahrt  durch  das  Salzgitter- 
gebiet  nach  Goslar  (Kaffeetafel  auf,  dem  Steinberg) 

B Fahrt  nach  Peine  und  Salzgitter 

Besichtigung  der  Hiittenwerke  Ilsede-Peine  und  Fahrt 
durch  das  Salzgittergebiet  nach  Goslar  (Kaffeetafel 
auf  dem  Steinberg) 

C.  Fahrt  nach  Alt-Garge  / Elbe 

Besichtigung  des  GroBkraftwerks  Ost-Hannover  und 
Fahrt  durch  die  Luneburger  Heide  (kaffeetafel  . in 
Bispingen) 

D.  Fahrt  nach  Berkhof  und  Walsrode 

Besichtigung  des  Wasserwerks  Berkhof  und  der  Firma 
Wolff  & Co.,  Bomlitz  bei  Walsrode,  Fahrt  durch  die 
Luneburger  Heide  (Lonsgrab)  nach  Celle  (Kaffeetafel 
in  der  Stadtischen  Union) 

E.  Fahrt  nach  Nienhagen  und  Celle 
Besichtigung  des  Erdolfeldes  der  Gewerkschaft  Elwerath 
und'  des  Landesinstitutes  fur  Bienenforschung  und 
bienenwirtschaftl.  Betriebslehre,  Celle  (Kaffeetafel  in 
Celle) 

F.  Fahrt  nach  Lehrte  (nur  fur  Herren) 

Besichtigung  von  Kalibergwerken  der  Firmen  Kali- 
Chemie  und  Wintershall  A.  G. 

X G.  Fahrt  nach  Wolfsburg 

Besichtigung  des  Volkswageriwerks.  Auf  der  Ruckfahrt 
Kaffeetafel  im  Gasthaus  ..Reitling"  im  Elm 
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Hinweise  fur  die  Tagung: 


Anmeldung 


Wir  bitten,  die  Anmeldung  zurTeilnahme  der  Geschdfts- 
stelle  des  VDI,  Diisseldorf,  Prinz-Georg-Stral3e  77,  auf 
der  beigefiigten  Postkarte  Nr.  1 einzureichen. 
DieAnmeldung  mehrerer  Personen  auf  einem  Vordruck 
erschwert  die  geordnete  Bearbeifung  der  Anmeldung; 
wir  bitten  daher,  im  Bedarfsfalle  weitere  Vordrucke  an- 
zufordern. 

Zur  Einzahlung  der  Teilnehmergebiihr  bitten  wir,  die  bei- 
gefiigte  Zahlkarte  zu  benutzen.  Auf  der  Ruckseite  des  an 
uns  gelangenden  Zahlkartenabschnittes  bitten  wir,  die 
Namen  der  Teilnehmer  anzugeben,  fiirwelche  der  Befrag 
eingezahlt  wird.  Dies  erspart  uns  viele  Riickfragen. 

Die  Teilnehmerkarte  wird  nach  Eingang  der  Zahlung 
versandt. 


Quartierbestellung 


Zur  Quartierbestellung  bitten  wir,  die  beigefiigte  Postkarte 
Nr.  2 ausgefiillt  an  das  Stddtische  Verkehrsbiiro,  Hannover, 
Ernst-August-Plotz  6,  einzusenden.  Die  Bestellungen 
werden  dort  nach  der  Reihenfolge  des  Eingangs  in  eine 
Liste  eingetragen.  Die  Teilnehmer  erhalten  eine  Bestdti- 
gung  ihrer  Quartierbestellung  mit  Angabe  der  Nummer, 
unter  der  sie  in  die  Liste  eingetragen  sind.  Es  wird  gebeten, 
bei  der  Abholung  der  Quartierscheine  die  Bestatigung 
vorzulegen. 

Die  Vermittlungsgebuhr  betrdgt  DM  1.  — . Bestellte  und' 
nicht  in  Anspruch  genornmene  Quartiere,  die  nicht  2 Tage 
vordem  angegebenen  Ankunftstermin  schriftlich  abbestellt 
sind,  werden  zum  vollen  Preis  in  Rechnung  gestellt. 
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Dos  Verkehrsbiiro  ist  wahrend  der/Hauptversammlung 
von  7 Uhr  morgens  bis  22  Uhr  abends,  am  Abend  des 
30.  Juli  bis  0.15  Uhr  geoffnet.  Fernruf  2 10  33. 


Teilnehmerkarten 

Die  Herrenkarte  (auch  Ehrenkarte,  Freikarte,  Presse- 
karte)  ist  giiltig  zur  Teilnahme  an  alien  Fachsitzungen 
und  geseilschaftlichen  Veranstaltungen.  Zu  Besichti- 
, gungen  berechtigtsie  nurin  Verbindung  mit  dem  jeweiligen 
Teilnehmerschein. 

I hr  Preis  betrdgt : 

DM  15.—  fur  VDI-Mitglieder, 

DM  7.50  fur  Alt-,  Jung-,  stud.  u.  stellenlose 
Mitglieder, 

DM  20.—  fiir  Nicht-Mitglieder. 

Fachsitzungskarten  werden  fiir  Teilnehmer,  die  nur 
eine  Fachsitzung  zu  besuchen  wiinschen,  ausgegeben 
zum  Preise  von 

DM  3.' — fiir  VDI-Mitglieder, 

DM  5. — fiir  Nicht-Mitglieder. 

Die  Fachsitzungskarte  berechtigt  weder  zurTeilnahme  an 
Besichligungen  noch  zum  Besuch  geselliger  Verdnstal- 
tungen,  sondern  ausschlieRlich  zum  Besuch  der  Fach- 
sitzung, deren  Hummer  sie  tragt. * 

Die  Damenkarte  zum  Preise  von  DM  10.—  berechtigt 
zum  Besuch  des  Festaktes,  der  geselligen  Veranstaltungen, 
der  fiir  Damen  vorgesehenen  Besichtigungen  (in  Ver- 
bindung mit  einem  Teilnehmerschein)  und  der  besonderen 
Damenveranstaltungen. 
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Hin-  und  Ruckreise 

Durch  Bildung  von  Reisegesellschaften  besteht  die  Mog- 
lichkeit,  die  Fahrtzu  verbilligen.  Die  Bundesbahn  gewahrt 
bei : 

12—25  Teilnehmern  . . 33'/3°/o  ErmaBigung, 
iiber  25  Teilnehmern  . . 50  % ErmaBigung. 

Die  Jeilnehmer  on  den  Fahrten  konnen.nach  Wahl  Fahr- 
karten  2.  Oder  3.  Klasse  losen. 

Das  Hapag-Lloyd-Reisebiiro,  das  u.  a.  in 

Berlin,  Bremen,  Bremerhaven,  Dusseldorf,  Essen, 
Frankfurt,  Hamburg,  Hannover,  Koln,  Lubeck, 
Mannheim,  Munchen,  Nurnberg,  Stuttgart 
Fiiialen  unterhalt,  ist  bereit,  die  Vorbereitungen  fur 
die  Gesellschaftsfahrten  zu  treffen.  Anmeldungen  bitten 
wir  an  die  Bezirksvereine  zu  richten,  die  sich  mit  den 
Hapag-Uoyd-Reiseburos  in  Verbindung  setzen  werden. 

Fur  die  Ruckreise  ist  ebenfalls  :die  Bildung  von  Reise- 
gesellschaften  vorgesehen.  Die  Organisation  liegt  in. den 
Handen  des  Hapag-Uoyd-Reiseburos  Hannover.  Anmel- 
dungen bitten  wir  wahrend  der  Hauptversammlung  dem 
Hapag-Uoyd-Vertreter  in  der  Geschaftsstelle  des  VDI  in 
der  Stadthalle  mitzuteilen. 

0 

Besichtigungen 

Mit  Rucksicht  auf  die  Vorbereitungen  der  einladenden 
Firmen  mul3  angestrebt  werden,  dieZahl  der  Anmeldungen 
mit  der  wirklichen  Teilnehmerzahl  in  moglichst  genaue 
Obereinstimmung  zu  bringen.  Wesentliche  Unter-  und 
Uberschreitungen  verursachen  den  Firmen  Unnotige 
Kosten  Oder  stellen  die  reibungslose  An-  und  Abfahrt 
und  etwa  vorgesehene  Bewirtung.in  Frage. 


Aus  diesem  Grunde  konnen  wir  die  Teilnehmersoheine 
zu  den  Besichtigungen  erst  wahrend  der  Hauptversamm- 
lung ausgeben.  Die  Voranmeldung  dient  dazu,  der  Ge- 
schaftsstelle  einen  Anhaltspunkt  fur  die  Nachfrage  nach 
den  einzelnen  Besichtigungen  zu  geben.  Sie  begrundet 
keinen  Anspruch  auf  Teilnahme  bei  einer  bestimmten 
Gruppe.  * 

Es  wird  als  selbstverstandlich  vorausgesetzt,  da(3  unsere 
Mitglieder  an  der  Besichtigung  von  Betrieben,  mit  denen 
sie  Oder  ihre  Firmen  in  Wettbewerb  stehen,  nur  teilnehmen, 
nachdem  sie  sich  des  Einverstdndnisses  der  zu  besich-  ^ 
tigenden  Firma  vergewissert  haben. 

Damenveranstaltungen 

Fur  die  Damen  wird  am  Donnerstag  ein  ganztagiger 
Ausflug  ans  Steinhuder  Meer  veranstaltet.  Anmeldung 
auf  der  Anmeldekarte.  AuGerdem  ist  am  Dienstag  und 
Donnerstag,  jeweils  10  und  15  Uhr  das  Ernst-August- 
Denkmal  vor  dem  Bahnhof  Treffpunkt  fur  Spaziergange 

zur  Bundesgartenschau, 
nach  Herren hausen, 
und  zum  Maschsee. 

Bei  schlechtem  Wetter  ist  statt  der  Spaziergange  der  Be- 
such  von  Museen  Oder  Vergnugungsstatten  vorgesehen. 

Theaterbesuch 

Karten  fur  die  Festvorstellung  im  Opernhaus  werden 
in  der  Tagungsgeschaftsstelle  ausgegeben. 


- . ' 

Vere 

/roN 

o 

o 

( £0  ) 

\ay 

c 

1A 

a 

o 

□r- 

c: 

(D 

00 

to 

(D 

3 

CD 

Q. 

d> 

O 

3 

O 

c 

1 1 Z 

II  § 

cr  v)  j 

I l 3. 
o a O 
“ N < 
00  (D 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001-6 


r- 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Allgemeines  fiber  die  Hauptversammlung. 

Die  81.  Hauptversammlung  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure  fand 
♦ vom  31.  Juli  bis  zum  3.  August  1951  in  Hannover  statt.  Fur  die  Wahl 

des  Tagungsortes  und  des  Zeitpunktes  war  mitbestimmend,  dass  den 
Versammlungsteilnehmern  Gelegenheit  gegeben  wurde,  die  in  Hannover 
f durehgefuhrte  Constructa-Bauausstellung  und  die  Bundesgartenschau 

zu  besuchen.  So  waren  auch  einige  Fachsitzungen  der  Hauptversamm- 
lung auf  Themen  abgestellt,  die  sich  auf  Arbeitsgebiete  des  Woh- 
nungsbaues  und  ganz  allgemein  auf  Gebiete  des  Bauwesens  erstreck- 
ten.  Hannover  konnte  den  VDI  zum  4.  Mai  zur  Jahresversammlung  be- 
grussen.  Die  letzte  VDI-Hauptversammlung  wurde  im  Jahre  1924  dort 
durchgefuhrt,  die  erste  in  Hannover  fand  im  Jahr  18?4  statt. 

Den  offiziellen  Auftakt  zur  Hauptversammlung  bildete  ein  Empfang 
des  VDI-Vorstandsrates  durch  die  Stadt  Hannover » in  deren  Namen 
der  stellvertretende  Oberbiirgermeister  Schneider  die  Ingenieure 
aus  dem  Bundesgebiet  willkommen  hiess.  Er  betonte  die  Verbunden- 
heit  der  Landeshaupt stadt  mit  der  Technik,  denn  die  fechnische 
Hochschule,  Ingenieursehulen,  die  bekannten  Industriewerke , die 
Deutsche  Industrie -Me sse  und  nun  die  Bauausstellung  sorgen  fur 
einen  engen  Kontakt  mit  dem  markantesten  Faktor  unseres  Zeital- 
ters.  - Der  Yorsitzende  des  VDI,  Dir.  Bluhm,  Diisseldorf , dankte 
fur  den  Empfang.  Es  bezeichnete  den  Hannoverschen  Bezirksverein 
des  VDI  als  einen  der  grossten  und  zugleich  auch  ruhrigsten. 

Den  Hohepunkt  der  Hauptversammlung  bildete  der  Festakt  mit  der 
Festrede  des  Eektors  der  Technischen  Hochschule  Hannover  "Aufga- 
ben  und  Verantwortung  des  Ingenieurs  in  der  modernen  Welt"  . Durch 
dieses  Thema  wurden  die  Festvortrage  auf  den  Versammlungen  des  VDI 
der  letzten  Jahre  fortgesetzt.  Im  Anschluss  an  die  Rede  wurden 
mehrere  Ingenieure  fur  hervorragende  Leistungen  auf  technischem 
Gebiet  durch  die  Grashof-Denkmunze , durch  die  Verleihung  der  Ehren- 
mitgliedschaft , durch  das  YDI-Ehrenzeichen  und  den  VDI-Ehrenring 
■r  ausgezeichnet . (Urspriinglich  war  fur  die  Festrede  der  Yortrag  von 

Staatssekretar  Prof.  Dr.-Ing.  0.  Flachsbart  nDer  Ingenieur  zwi- 
schen  Freiheit  und  Verantwort'1  vorgesehen.  Aus  gesundhe it lichen 
« Grunden  musste  der  Redner  von  seinem  Vortrag  zurucktreten) . 

In  den  11  verschiedenen  Fachsitzungen  wurden  je  3 tds  4 Themen  von 
teilweise  bekannten  Fachleuten  behandelt.  Den  meisten  Yortragen 
schloss  sich  eine  kurze  oder  langere  Diskussion  an.  Die  einzelnen 
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Fachsitzungen  standen  unter  der  Leitung  eines  bewahrten  Fachmannes: 

2§r^hs  it  zung ; Den_Yorsitz_hatte: 

I  Kraft  und  Warme  Dr.-Ing.  K.  Jaroschek,  Hannover 

II  Messen  in  der  Fertigung  Prof .Dr .-Ing.  0.  Kienzle,  Hannover 

III  Fordertechnik  Prof .Dr .-Ing.  A.  Vierling,  Hannover 

IV  Betriebstechnik  Dir.  Dipl* -Ing.  H.  Baur,  Dfisseldorf 

V  Baubetrieb  Prof.  Dr.  G.  Garbotz,  Aachen 

VI  He i zkr af twirt s chaf t Dir.  Dr .-Ing.habil . E.  Schulz,  Essen 

VII  Arbeitsgestaltung  und  Min. Rat  Dr.-Ing.  D.  Kremer,  Bonn 

Arb e i t s s chut z 

VIII  Technik  und  Wirtschft  Wirtsch.pr.  Dr.-Ing.  O.Bredt ,Hannov. 

IK  Heizung  und  Liiftung  Baurat  a.D. Dipl.- -Ing. E.Eichenb erg, Kota. 

X Technisehe  Versehrten-  Min. Rat  Dr .med.F.Paetzold,  Bonn 

fiirsorge 

XI  Lebensmittelte chnik  Prof .Dr .h.c. Dr .-Ing. R.Plank, Karlsruhe 

Seit  eihiger  Zeit  bemuhen  sich  die  technisch-wiseenschaftlichen 
Vereinigungen,  den  wissenschaftlichen  Erfolg  ihrer  Versammlungen 
fur  den  einzelnen  Teilnehmer  zu  verbessern,  indem  sie  Mittel  und 
Wege  suchen,  um  den  personlichen  Kontakt  wieder  zu  verbessern,  der 
durch  die  grosse  Zahl  der  Versammlungsteilnehmer  gefahrdet  ist. 
Deshalb  wurden  erstmalig  5 Fachsitzungen  in  Form  von  Diskussions- 
sitzungen  aufgezogen,  bei  denen  das  Thema  nur  in  einem  kurzen  Vor- 
trag  umrissen  wurde  und  das  Schwergewicht  auf  der  Aussprache  lag. 

Es  handelte  sich  dabei  um  die  Fachsitzungen  " Baubetrieb” , ”Tech- 
nische  Versehrtenfursorgen  und  " Arbeitsgestaltung  und  Arbeits- 
schutz" . Die  I’eilnehmer  der  letzteren  Fachsitzung  erhielten  sogar 
den  vollen  Wortlaut  der  Vortrage  vorher  zugeschickt.  Erwahnenswert 
ist  noch  die  Fachsitzung  "Technik  und  Wirtschaft" , die  in  Form 
eines  Zwiegespr aches  zwischen  einem  Arbeitsingenieur  und  einem  Be- 
triebswirt  liber  das  Thema  "Der  Betrieb  von  morgen"  durchgefiihrt 
wurde  * 

Die  Tradition  jeder  VDI-Jahrestagung,  auch  dem  technisch  inter- 
essierten  Laien  einen  Vortrag  zu  bieten,  wurde  fortgesetzt  durch 
einen  offentlichen  Vortrag  mit  dem  Titel  "Moglichkeiten  und  Auf- 
gaben  des  y/issenschaftlichen  Filmes"  . 

Die  Mitgliederversammlung  konnte  nur  von  VDI-Mitgliedern  besucht 
v/erden.  Die  Tagesordnung  umfasste  die  folgenden  Punkte: 
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1)  Geschaftsbericht ; 

2)  Bericht  der  Rechnungsprfif  er , Genehmigung  der  Rechnung 
des  Jahres  1950  und  Entlastungj 

* 3)  Entgegennahme  und  Bespre chung  des  Berichtes  fiber  die 

Verhandlungen,  Wahlen  und  Beschlfisse  des  Vorstandsratesj 

4)  Bes.chlussfassung  fiber  Aenderung  der  Satzung; 

5)  Beschlussfassung  liber  Ehrungen? 

6)  Verschiedenes . 

Der  Pestakt,  die  Mitgliederversammlung  und  samtliche  Fachsitzungen 
fanden  in  den  verschiedenen  Vortragssalen  der  Stadthalle  Hannover 
statt.  Dort  befand  sich  auch  die  Tagungsgeschaftsstelle  und  die 
Pressestelle  des  VDI.  In  der  Eingangshalle  der  Stadthalle  war  ein 
Auskunftsbf3.ro  und  Anmeldungsbfiro  ffir  die  Fachsitzungen,  ffir  sonsti- 
ge  Veranstaltungen  und  ffir  die  Firmenbesichtigungen  eingerichtet . 
Weiter  war  dort  unter  anderem  ein  Stand  der  Buchhandlung  Fr.  Wei- 
demann,  Hannover,  anzutreffen,  die  technische  Bficher  und  Zeit- 
schriften  anbot.  Die  Stadthalle  liegt  direkt  am  Eingang  zurBundes- 
gartenschau,  sodass  wohl  die  meisten  Tagungsteilnehmer  diese  Gar- 
tenschau  mit  ihren  wunderbaren  Anlagen,  Blumenbeeten,  Wasserkiin- 
sten  und  Ivlusterhausern  besucht  haben. 

Ffir  die  Unterbringung  der  Tagungsteilnehmer  sorgte  das  Stadtische 
Verkehrsbfiro  Hannover. 

Den  Abschluss  der  Tagung  bildeten  die  ganztagigen  Besichtigungs- 
fahrten  zu  grosser  Werken  und  Unternehmungen  im  Lande  Niedersach- 
sen.  Autobus se  brachten  die  Teilnehmer  zu  den  Werken.  Die  Rfick- 
fahrten  ffihrten  durch  lands chaftlich  schone  Gegenden,  die  meist 
auf  Umwegen  erreicht  wurden.  Ffir  die  Kaffeetafel  wurde  jeweils  an 
den  schonsten  landschaftlichen  Punkten  Halt  gemacht. 

Ffir  die  Damen  wurden  einige  be'sondere  Veranstaltungen  durchgefffhrfc, 
wie  aus  dem  Programm  auf  Seite  13  zu  entnehmen  ist. 

•t 

Aus  der  Teilnehmerliste  der  nachsten  Seite  geht  hervor,  dass  sich 
zu  der  Hauptversammlung  984  Herren  angemeldet  hatten.  Da  zusatz- 

* lich  noch  ein  grosser  Besucherkreis  besonders  aus  der  Gegend  von 
Hannover  ohne  vorherige  rechtzeitige  Anmeldung  zu  der  Tagung  er- 
schienen  war,  kann  die  Teilnehmerzahl  zu  mindestens  1200  Personen 
angenommen  werden.  Einige  Gaste  aus  dem  Ausland  waren  ebenfalls 
erschienen. 
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81.  Hauptversammlung  des  Vereines  Deutscher  Ingenieure 
vom  31.  Juli  bis  3.  August  1951  in  Hannover 


Aders,  Erwin,  Dr.-lng.,  Kassel 

Adler,  E.,  Dr.-lng.,  Kdln 

Agte,  Rudolf,  Direktor,  Dipl.-lng.,  Bochum 

Ahlquist,  David,  Hannover. 

Ahrendt,  Joachim,  Dusseldorf 
Albrecht,  Berlin 

Allhausen,  Hans,  Dr.-lng.,  Dusseldorf 
Allmenroder,  Ernst,  Dr.,  Hamburg 
Altmann,  Fritz  G.,  Prof.  Dr.,  Braunschweig 
Ambrosius,  pipl.-lng.,  Mainz 
Ammann,  Wilhelm,  Kiel 
Anders,  Ulrich,  Sprendlingen 
Apold,  Robert,  (21  b)  Dortmund 
Arend,  Walter,  Dr.-lng.,  Bad  Salzuflen 
Arndt,  Friedrich,  Hildesheim 
Arndt,  Werner,  Wuppertal 
Amhoiz,  Theobald,  Obering.,  Dusseldorf 
Arnold,  Arthur,  Frankfurt 

Bachert,  Karl,  Obering.,  Denzlingen 
Bachmair,  Anton,  Essen 
Bachmann,  Friedrich,  Bremen 

i 

Bang,  Heinrich,  Dipl.-lng.,  Hamburg 
Baresel,  C.,  Stuttgart 
Barghoorn,  Fritz,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Barnstat,  Montageinsp.,  Hannover 
Bartel,  Friedrich,  Reg.-Baurat,  Dr.-lng., 
Hannover 

Bartling,  Heinrich,  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
Bartram,  Gunther,  Dipl.-lng.,  Hildesheim 
Barz,  Carl,  Dipl.-lng.,  Stuttgart 
Bath,  Ernst,  Dipl.-lng.,  Wiehl  Ohl 
Bauer,  M.  H.,  Stockdorf 


Bauermeister,  Min. -Rat  Dipl.-lng.,  Kiel 
Bauersfeld,  Hans,  Ing.,  Oberwiehl 
Baumann,  Th.,  Dipl.-lng.,  Hildesheim 
Baumbach,  Obering.,  Wiesbaden 
Baur,  Hermann,  Dir.  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
Baher,  Curt,  Dipl.-lng.,  Bochum 
Baxmann,  Hans-Georg,  Hannover, 

Bayer,  Dipl.-lng.,  Bochum  > 

Becher,  Karl-Ewald,  Dipl.-lng.,  Braunschweig 
Becker,  H.,  Obering.,  Dusseldorf 

Beckmann,  Conrad,  Oberreg.-Baurat, 
Dusseldorf 

Beck,  Dr.-lng.,  Dir.,  Trier 

Beek  v.  d.,  Dr.  med.,  Essen 

Behrendt,  Erhard,  Dipl.-lng.,  Hildesheim 

Benscheid,  Karl,  Alfeld 

Berendt,  Ernst,  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 

Berghaus,  Wilhelm,  Dortmund  , 

Bergler,  Dipl.-lng.,  Munchen 
Bergmaier,  Fritz,  Direktor,  Heidelberg 
Berninger,  Karl,  Obering.,  Gelsenkirchen 
Bernstein,  Hanns,  Mannheim 
Bertram,  A.,  Direktor,  Bochum 
Beutner,  Obering.,  Gelsenkirchen 
Bialecki,  Valentin,  Misburg 
Bitter,  Paul,  Wattenscheid 
Bltil3,  Gerhard,  Brake 
Blancke,  Werner,  Dipl.-lng.,  Berlin 
Blatzheini,  Hans,  Herford 
Blatzheim,  Karlheinz,  Herford 
Bleyert,  Wilhelm,  Dipl.-lng.,  Hamburg 
Block,  Emil,  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
Block,  Rolf-Giinther,  Dipl. -Ing. .^Hannover 
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Blohm,  Robert  jr.(  Hamburg 
Blumel,  Martin,  Dr.,  Munchen 
Bliitchen,  Eugen,  Obering.,  Dortmund 
Bluhm,  Hans,  Direktor,  Dusseldorf 
Blum,  Hans,  Hannover 
Blume,  Oskar,  Dipl.-lng.,  Essen 
Blume,  Wilh.,  Bornum/Hannover 
Bobek,  Karl,  Berlin 

Bockmuhl,  K.,  Dipl.-lng.,  Gelsenkirchen 
Boehme,  Gustav,  Dr.-lng.,  Ludenscheid  i.W. 
Boehmelmann,  Heinrich,  Dipl.-lng., 
Frankfurt 

Bohmig,  Carl,  Hildesheim 
Boes,  Georg,. Dipl.-lng.,  Hannover 
Bohrs,  Dr.,  Braunschweig 
Borstinghaus,  Dip.-lng.  Obering., 
Miilheim-Ruhr 

Bottinger,  Ludwig,  Reg.-Bmstr.  Dipl.-lng. 
Wuppertal 

Borchers,  Heinz,  Braunschweig 
Borges,  Walter,  Ing.,  Frankfurt 
Bothmer,  Erich,  Dipl.-lng.,  Weil 
Brackmann,  Heinz,  Iserlohn 
Brand,  Hanns  H.,  Koln 
Brandes,  Arthur,  Bremen 
Brandenburg,  Obering.,  Munchen 
Brandt,  Dr.-lng.,  Rothemuhle 
Bratfisch,  Otto-Heinz,  Bremerhaven 
Braun,  F.  Bertho,  Dipl.-lng.,  Wiesbaden 
Braune,  Prof.,  Stuttgart 
Bredemeyer,  Carl,  Hannover 
Bredt,  Otto,  Dr.-lng.,  Hannover 
Brehm,  Reichsbahnoberinspektor,  Kassel 
Breuer,  L.,  Dir.  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
Brill,  Friedrich,  Siegen/W. 

Brinkmann,  Gerd,  Bad  Godesberg 
Brui3,  Ofto,  Dr.-lng.,  Wuppertal 
Brust,  Otto,  Dipl.-lng.,  Ludwigsburg 
Buch,  Fritz  Hermann,  Weidenau 
Buchholz,  Walter,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Budde,  Herm.,  Obering.,  Hannover 
Buchterkirchen,  Dr.-lng.,  Recklinghausen 
Buchner,  Hermann,  Korntal 
Biichse,  Alfred,  Niederau  b.  Diiren 
Bucken,  Curt,  Dr.-lng.,  Neckarsulm 
Buhne,  Wilh.,  Dr.-lng.,  Wuppertal 
Buhring,  Curd,  Reg.-  u.  Baurat  Hannover 

Bull,  Willy,  Dipl.-lng.,  Abteilungsprasident, 
Reg.-Baumstr.,  Frankfurt 


Busch,  Wilh.,  Dipl.-lng.,  Buchholz 
Busse,  Alfred,  Essen 

Cabus,  R.,  Braunschweig 
Carl,  Robert,  Dipl.-lng.,  Braunschweig 
Chowanecz,  Rudolf,  Dipl.-lng.,  Stuttgart 
Cramer,  Kurt,  Obering.  Dipl.-lng.,  Bochum 
Cramer,  Walter,  Dipl.-lng.,  Tiefendorf 
Cremer,  Willy,  Dipl.-lng.,  (22c)  Huckelhoven 
Croon,  Dir.  Dr.,  Hannover 
Ciirten,  Peter,  Ing.,  Leverkusen 
Czternasty,  Dr.-lng.  Direktor,  Hamburg 

Daeves,  K.,  Dr.-lng.,  Dusseldorf 
Danzer,  Anton,  Niirnberg 
Damm,  Th.,  Obering.,  Hannover 
Dausmann,  Eugen,  Regierungs-  und 
Gewerberat,  Coburg 
Defourny,  Munchen 
Denkewitz,  Kurt,  Salzgitter 
Derigs,  Ferdinand,  Ing.,  Munchen 
Desch,  Heinrich,  Neheim-Husten 
Deutschbein,  Min. -Rat,  Hannover 
Dibbern,  Gerh.,  Dipl.-lng.,  Krefeld 
Dieckmann,  Walter,  Dipl.-lng.,  Warstein 
Diehl,  Hans-J.,  Hannover 
Diers,  Louis,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Diesing,  August,  Hannover 
Ding,  Direktor,  Osnabruck 
Dinglinger,  Dr.-lng.,  Stuttgart 
Doell,  Fritz,  Betriebsing.,  Hannover 
Doka,  Eduard,  Dipl.-lng.,  Stuttgart 
Dominighaus,  Hans,  Frankfurt 
Donandt,  Prof.  Dr.-lng.,  Karlsruhe 
Donner,  Dr.,  Nottuln 

Dorfs,  Friedr.,  Hiittendirektor  Dr.-lng.  E.  h., 
Essen 

Dornier,  N.  C,  Zug,  Schweiz 
Drabert,  Fritz,  Dr.-lng.,  Minden 
Driesen,  J.,  Dipl.-lng.,  Recklinghausen 
Droscha,  Hellmut,  Dipl.-lng.,  Frankfurt 
Drotschmann,  Hugo,  Zurich 
Diimmler,  Friedr.,  Dr.-lng.,  Essen 
Durrfeld,  Walther,  Dr.-lng.,  Direktor, 
Lulsdorf 

Duwel,  Georg,  Dipl.-lng.,  Hamburg 


Buhr,  Dir.,  tHamburg 
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Mlntrop,  Dr.,  Hermann,  Hannover 
Moller,  Carsten,  Vorwohle 
Moller,  Hugo,  Misburg 
Molter,  Fr.  J.,  Dipl.-lng.,  Frankfurt  , 
Mohsler,  Alfred,  Bremen 
v.  d.  Miihlen,  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
v.  d.  Miihlen,  Eugen,  Remscheid 
Muhlhausen,  Rranz,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Muller,  C.  F.,  Karlsruhe 
Muller,  Ewald,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Muller,  Georg,  Betriebsleiter,  Waiblingen 
Muller,  Hans,  Hannover 
Muller,  Hans,  Dr.-lng.,  Wetzlar 
Muller,  H.,  Dr.,  Ludwigshafen 
Muller,  Heinz,  Bauing.,  Wilhelmshaven 
Muller,  Hermann,  cand.  mach.,  Weetzen 


ivruMwi,  imjm,  L/jpi.~i  i iy Luuwiybuuiy 

Muller,  Max,  Dr.-lng.,  Hannover 
Muller,  Paul  H.,  Dr.-lng.,  Hannover 
Muller,  Walter,  Watfenscheid 
Muller-Borck,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Miitze,  K.,  Dr.,  Neu!3 

Muhlert,  Heinrich,  Direktor,  Gelsenkirchen 

Mundt,  Rudolf,  Hameln 

Murray,  Fritz,  Dipl.-lng.,  Bochum 

Nass,  Paul,  Kiel  ■ 

Naumann,  Erich,  Dipl.-lgg.,  Bochum 
Naundorf,  Alexander,  ing.,  Wuppertal 
Nestel,  Werner,  Dr.-lng.,  Hamburg 
Neubauer,  Obering.,  Dr.,  Wesseling 
Neuber,  Curt,  Hannover 
Neumann,  Alfred,  Dipl.-lng.,  Berlin 
Neumann,  W.,  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
Neumeyer,  H.,  Gersweiler 
Neuser,  Paul,  Duisburg 
Nieberding,  Dr.-lng.,  Neu(3' 

Niefert,  H.  W.,  Obering.,  Dipl.-lng., 
Wolfenbutte! 

Niemann,  Hans,  Hannover 

Niemann,  Paul,  Beratender  Ing.,  Koln 

Niescblag,  Karl,  Hameln 

Noetzlin,  Gunfher,  Marl 

Nolte,  Ludwig,  Direktor  Dr.-lng.,  Kassel 

Nolze,  Heinrich,  Obering.,  Kaiserslautern 

Nordmann,  G.,  Dipl.-lng.,  Hannover 

Nusselt,  Wilhelm,  Prof.  Dr.-lng.  E.  h., 
Munchen 

Oeking,  Rudolf,  Dusseldorf 
Oertei,  Rudolf,  Dr.-lng.,  Hannover 
von  der  Ohe,  Herm.,  Frankfurt 
Opferkuch,  Karl,  Obering.,  Mannheim 
Opitz,  Herwart,  Prof.  Dr.-lng.,  Aachen 
Ostermann,  W.,  Dr.-lng.,  Bochum 
Ostler,  Josef,  Munchen 
Otromke.  Rudolf,  Nordenham-Einswarden 
Oft,  Oberbaurat,  Tubingen 
Ott,  Essen 

Overrath,  Otto,  Ing.,  Grunenplan 

Paetzold,  Fritz,  Min. -Rat  Dr.  med.,  Bono 
Pahl,  Dr.,  Hannover 

Pahlitzsch,  G.,  Prof.  Dr.-lng.,  Braunschweig 
Parpart,  H.  J.,  Dipl.-lng.,  Amoneburg 
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Penz,  ioochim,  Ing.,  Braunschweig  , 

Peters,  Claudius,  Hamburg 

Petersen,  Heinrich,  Berlin 

Petrikat,  Dr.- Ing.,  Gustavsburg 

Petty,  W.,  Dr. -Ing.,  Gelsenkirchen 

Pfadt,  K.,  Dipl. -Ing  , Braunschweig 

Pfadt,  Dipl. -Ing.,  Bremen 

Pfisterer,  Hans,  Dipl. -Ing.,  Weinheim  a.  d.  B. 

Pfleiderer,  Carl,  Prof,  Dr. -Ing.,  Brauschweig 

Pfeiffer,  Christian,  Ing.,  Frankfurt 

Pickardt,  Walter,  Dipl. -Ing,  Volklingen 

Pies,  Peter,  Dipl. -Ing.,  Koln 

Pilz,  Peter,  Dipl.  Phys.,  Remscheid 

Pirk,  Heinz,'  Ing.,  Hamburg 
» 

Pirner,  Hans,  Ing.,  Hildesheim 
Plank,  R.  Prof.  Dr. -Ing.,  Karlsruhe 
Platter,  Georg,  Braunschweig 
Plitt,  Karl,  Dir.,  Wuppertal 
Ploppa,  Th.,  Dipl.-lng.,  Kiel 
Pluequet,  Heinz,  Dipl.-lng.,  Dortmund 
Popelt,  Franz,  Dipl.-lng.,  Augsburg 
Pbpperling,  Hannover 
Pohi,  Dr. -Ing.,  Hamburg 
Polac,  Munster 

Pottstock,  Walter,  Braunschweig 
Prestel,  Ludw.,  Baudirektor,  Nurnberg 
Preuss,  H.  J..  Berlin 
. Priebe,  Horst-Erwin,  Dipl.-lng.,  'Berlin 
Prins,  L.,  Gottingen 

Prinke,  Bruno,  Oberbaurat  Dr.,  Miinchen 
Puchta,  Rudolf,  Krefeld 
Purfiirst,  Herm.,  Hannover 
Putlitz,  Frhr.  zu.,  Dr.-lng.,  Hannover 
Putzki,  Reg.  Gew..  Rat,  Hannover 

Quack,  Wilhelm,  Obering. 

Quentin,  Erich,  Delmenhorst 

Rabalb,  Erich,  Dr.,  Mannheim 

Radler,  Dr.-lng.,  Regierungsgewerberat 
M.-Gladbach 

Rauschenfels,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Rauschenfels,  Wolfgang,  Dipl.-lng., 
Hannover 

, Rdbel,  Georg,  Direktor,  Hagen 

Reil3,  Wilhelm,  Prof.,  Dr.,  Berlin 
Ramisch,  Friedrich,  Ing.,  Neumunster 


my.,  Yveiz.iur 

Raupp,  Alfred,  Dr.-lng.,  Hamburg 
Regenscheit,  Ing.,  Aachen 
Reichef,  Joh.,  Ing.,  Braunschweig 
Reichelt,  Paul,  Abbensen 

Reidemeister,  F.,  Reg.  Baumeister,  Dipl.-lng. 
Hannover 

Reimann,  Dipl.-lng.,  Munster 
Reimer,  Hans,  Dipl.-lng.,  Munchen 
Reinach,  Ludwig,  Gen.  Dir.  Dr.-lng., 
Wuppertal 

Reinhardt,  Albert,  Stuttgart 

Reinhardt,  Richard,  Dr.-lng.  E.  h.  Dipl.-lng., 

Gustavsburg 

Reining,  G.,  Mulheim-Ruhr  * 

Reisner,  Heinrich,  Prof.,  Dr.-lng.,  Essen 

Reiter,  Carl-Otto,  Dip], -Ing.,  Bremen 

Requa,  Heinrich,  Celle 

Resch,  Heinz,  Munchen 

Richter,  Johannes,  Garbsen 

Rickers,  Dr.,  Dusseldorf 

Riel3,  Kurt,  Dipl.-lng.,  Leverkusen 

Rissmann,  Oskar;  Obering.,  Frankfurt 

Ritscher,  Helmut,  Essen 

Ritter,  Carl,  Hannover 

Ritter,  Johannes,  Obering.,  Leverkusen 

Ritter,  Lehrte 

Rockstroh,  Berlin 

Roder,  Karl,  Prof.,  Dr.,  Rottendorf 
Rodieck,  Otto,  Betriebsing.,  Hannover 
Roebbelen,  Kurt,  Hannover 
Roemer,  O.,  Dipl.-lng.,  Hildesheim 

Rover,  Heinrich,  Direktor,  Dipl.-lng., 
Hannover 

Roggendorf,  Dr.-lng.,  Frankfurt 
Rohnalter,  Hermann,  Dr.,  Gelsenkirchen 
Rolandsen,  Aage,  Schriftleiter,  Kopenhagen 
Roos,  Werner,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Rose,  Conrad,  Lubeck 
Rosenthal,  Heinrich,  Dipl.-lng.,  Dormagen 
Rothe,  Emanuel,  Reg.  Bmstr.  Dahl/Ennepe 
Rothe,  Heinrich,  Hannover 
Rothenbach,  Max,  Dipl.-lng.,  Bremen 
de  Roy,  Otto,  Dipl.-lng.,  Erlangen 
Rubenach,  Hans,  Keftwig-Ruhr 
Ruhl,  Josef,  Ing.  Frankfurt 
Ruhrberg,  Wilhelm,  Dipl.-lng.,  Bomlitz 
Rummel,  Fr.  W.,  Obering.,  Goslar 
Runge,  Hans,  Betriebsobering.,  Lohfelden 
Ruppel,  G.,  Dr.-lng.,  Karlsruhe 
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Salfeld,  Ernst,  Dir.  Dipl.-lng.,  Braunschweig 
Salzer,  Gert,  Dipl.-lng.,  Offenbach 
Salzer,  Paul,  Offenbach 
Sander,  Otto,  Obering.,  Hannover 
Sauer,  Hans,  Ing.,  Remscheid 
Schaaf,  Paul,  Dipl.-lng.,  Wilhelmshaven 
Schaaff,  Dipl.-lng.,  Ludwigshafen 
Schade,  Eugen  Herbert,  Braunschweig 

Schaefer,  E , Dipl.-lng.,  Baurat  a.  D. 
Hannover 

Schafer,  Hans  Richard,  Stuttgart 
Schaub,  Ernst,  Dusseldorf 
Schauffler,  Emil,  Esslingen 
Scheinhardt,  Albert,  Obering  , Krefeld 
Scheibe,  Karl,  Berkhopen 
Scheltz,  Dipl.-lng.,  Essen 
Scherer,  Wilhelm,  Erlangen 
Scheubel,  F.  N.  Prof,  Dr.-lng..  Dprmstadt 
Schiegler,  Leo,  Dipl.-lng.,  Essen 
Schiele,  Friedrich,  Hamburg 
Schildt,  Karl,  Dr.-lng.,  Hamburg 
Schilling,  Hugo,  Wuppertal 
Schindler,  Richard,  Wilhelmshaven 
Schipper,  Wilhelm,  Dr.,  Dipl.-lng.,  Hamburg 
Schlebusch,  Oberre.-  u.  Gewerberat, 
Dipl.-lng.,  Osnabruck 

Schleicher,  Otto,  Dr.-lng,,  Mulheim-Ruhr 
Schlieben,  Herbert,  Berlin 
Schloen,  W.,  Dipl.-lng.,  Rendsbdrg 
Schlobach,  Erich,  Dr.-lng.,  Dusseldorf 
Schlupp,  Waldemar,  Dr.-lng/,  Krefeld 
Schmahl,  Dipl.-lng.,  Hamburg 
Schmick,  Dr.-lng.,  Cuxhaven 
Schmidt,  Alfred,  Dr.-lng.,  Hannover 
Schmidt,  Alfred,  Ing.,  Hildesheim 
Schmidt,  Georg,  Solingen 
Schmidt,  Werner,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Schmidthammer,  Heinrich,  Hannover 
Schmidtlein,  Konrad,  Ing.,  Koln 
Schmieg,  Eduard,  Dipl.-lng,, 

Schwab.  Gmund 

Schmitt,  Edi,  Dipl.-lng.,  Erlangen 
Schmitz,  F.,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Schmitz,  Hans,  Obering.,  Frankfurt 
Schmitz,  Rudolf,  Dipl.-lng.,  Braunschweig 
Schneider,  Otto,  Ing.,  Leverkusen 
Schneider,  Walter,  Direktor,  Bielefeld 
Schneider,  Werner,  Dipl.-lng.,  Frankfurt 
Schnell,  Dr.,  Dormagen 


Schnoeckel,  Iheodor,  Hannover 
Schobert,  Richard,  Bad  Sochsa 
Scholer,  Bruno,  Wuppertal 
Scholl,  Josef,  Dipl.-lng.,  Koln 
Schollbach,  Walter,  Konigslutter 
SchoBler,  Herbert,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Schott,  Paul,  Bad  Pyrmont 
Schrader,  Karl,  Dipl.-lng.,  Volklingen/Saar 
Schramme,  Julius,  Dipl.-lng.,  Detmold 
Schreibmayr,  Carl,  Dipl.-lng.,  Munchen 
Schreiterer,  Manfred,  Berlin 
Schroder,  R.,  Langenhagen/Hannover 
Schroder,  Wilhelm,  Dr.-lng.,  Hannover 
Schroder,  Willy,  Obering.,  Oldenburg 
Schroder,  Edgar,  Mannheim 
Schroiff,  Fritz,  Ing.,  Lippstadt 
Schubel,  Dir.,  Dipl.-lng.,  Kreuztbl 

Schuberth,  Hans,  Dipl.-lng., 
Bundesminister,  Bonn 
Schubert,  Arthur,  Betr.  Ing.,  Hamburg 
Schubert,  Willi,  Ing.,  Berlin 
Schutz,  F.;  Dir.,  Dusseldorf 
Schulte,  Albert,  Verlagsdirektor.  Dusseldorf 
. Schultes,  W.,  Prof.,  Dr.-lng;,  Aachen  . 
Schulz,  Wilh.,  Prof.,  Dr.-lng.,  Hannover 
Schulz,  Dir.,  Dr.-lng.,  Essen 
Schulz,  Betr.  Dir , Kiel 
Schulz-Pross,  Jorgen,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Schulze,  R.,  Oberin.,  Reutlingen 
Schulze  zur  Wiesch,  Landesrat,  Dr.,  Munster 
Schultz,  W.,  NeuB 
Schultze,  Karl,  Dr.-lng.,  Dusseldorf 
Schumacher,  Josef, # 

Fonfainebleau/S.-M.  France 
Schunemann,  H.  B.,  Dr.-lng., 
Veitshochheim/Wurzburg 
Schutte,  Paul,  Direktor,  Hamburg 
Schwarz,  Carl-Hepning,  Essen 
Schwarze,  Bruno,  Geh.  Rat,  Dr.-lng., 
Dr.-lng.  E.  h.,  Bielefeld 
Schwenk,  Erich,  Obering.,  Berlin 
Seidel,  Herbert,  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
Seiffert,  Karl,  Dipl.-lng.,  Ludwighafen 
Seifried,  E.,  Dipl.-lng.,  Duisburg 
Sell,  W.,  Dr.-lng.,  Bad  Hersfeld 
Seltmann,  C.  A.,  Ing.,  Heidelberg 
Seubert,  F„  Direktor,  Dipl.-lng.,  Essen 
Seyderhelm,  Kurt,  Dr.-lng.,  Hannover 
Sieber,  Dir.,  Hamburg 
Siegmund,  Eugen,  Direktor,  Frankfurt 
Siehlow,  Dr.  med,.  Bad  Pyrmont 
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• Siewert,  Fritz,  Ing.,  Kiel 
Simonis,  Fried.  Wiih.,  Dipl.-lng.,  Berlin 
Sohnge,  Gunter,  Dipl.-lng.,  Castrop-Rauxel 
Sorensen,  Emil,  Prof.-,  Dr. -Ing.,  Augsburg 
Sommer,  Josef,  Dr.,  Wuppertal 
Sonnewald,  Emii,  Hannover 
Speckesser,  Heinrich,  Hildesheim 
Spennemann,  Werner,  Dipl.-lng.,  Dortmund 
Spetzier,  Dr.-lng.,  Marine-Oberbaurat  a.  D., 

, Oegenbostel 

Spicer,  Obering.,  Hamburg 
Spilling,  Heinz,  Dipl.-lng.,  Hamburg 
Sprave,  G.  A.,  Dortmund 
Spillhagen,  Oberrg.-Rat,  Munchen 
Springorum,  Ernst,  Wuppertal 
Stahl,  Heinrich,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Stange,  Obering  , Hamburg 
Stegemann,  Obering.,  Dir.,  Dipl.-lng., 
Hamburg 

Stein,  Gerhard,  Dr.-lng.,  Hannover 
Steiner,  Heinz,  Direktor,  Osnabruck 
Steinicke,  Hans,  Dr.-lng.,  Hagen 
• Steiniger,  Eduard,  Gewerbeinspektor, 

Hamburg 

Steinmann,  Berlin 

Stephany,  Reg.-Direktor,  Bonn 

Stieh,  Dr.,  Dipl.-lng.,  Mannheim 

Stiehler,  Manfred,  Stuttgart 

Stille,  Georg,  Dir.,  Dipl.-lng.,  Dortmund 

Strack,  Walter,  Obering.,  Refrath/Bez.' Koln 

■Strate,  Gustav,  Ing.,  Hannover 

Stratmann,  Wolf,  Bielefeld 

Strecker,  Hermann,  Didderse 

Strehl,  Prof.,  Dr.,  Marburg 

Stroer,  H.  J.,  Dr.-lng.,  Dusseldorf 

Strunz,  Ernst,  Nurnberg 

Stubing,  Gotz,  Dipl.-lng.,  Hannover 

Sturm,  Hans,  Bochum 

Sukop,  Richard,  Braunschweig 

Sundmacher,  Wilhelm,  Hildesheim 

Sutter,  Gerhard,  Dipl.-lng.,  Braunschweig 

Tangermann,  Dipl.-lng.,  Braunschweig 

Tannert,  Kurt,  Konigslutter 

Tegtmeier,  W.,  Dipl.-lng.,  Reg. -Baurat  a.  D., 


Ihilo,  Adolf,  Hamburg 

Thoing,  Willi,  Dipl.-lng.,  Kl.-Eickiingen  52 

Thusing,  Dusseldorf 

ThuB,  Werner,  Dr.-lng.,  Heidenheim 

Thyes,  Hugo,  Dir.,  Dipl.-lng.,  Hannover 

Tippel,  Otto,  Dipl.-lng.,  Essen 

Tippenhauer,  W.,  Dipl.-lng.,  Erlangen 

Titze,  Reinhard,  Reg.-  u.  Gewerberat,  Trier 

Tobisch,  Karl,  Hameln 

To! le,  Hans,  Ing.,  Bremen 

Tonnar,  L.,  Hochst  i.  Odenw. 

Traub,  Haraid,  Heepen 
Tubach,  A.,  Obering.,  Saarbrucken 

Umstaetter,  Franz,  Ing.,  Munchen 
von  Unger,  Karl,  Dipl.-lng  , Wunstorf 
Unterreiner,  Dir.,  Braunschweig 

Vente,  Dipl.-lng.,  Aachen 
Vertheim,  Gunter,  Ing.,  Bevensen 
Vierllng,  Prof,,  Dr.-lng.,  Hannover 
Viets,  Heinrich,  Essen/Ruhr 
Vogel,  Walther,  Dipl.-lng.,  Braunschweig 
Vogelsang,  H.  W.,  Dusseldorf 
Voigt,  Georg,  Obering.,  Hannover 
Voltz,  Fritz,  Dipl.-lng.,  Frankfurt 
Volkwein,  Obering.,  Braunschweig 
Vo(3,  Helmut,  Sarstedt 
Vosseler,  Reg.  Gew.  Rat,  Bonn 

Wachter,  Dipl.-lng.-  Stuttgart 
Wagner,  Heinrich,  M.-Giadbach 
Wagon,  Horst,  Prof.,  Dr.-lng.,  Berlin 
Wahner,  Dipl.-lng.,  Oberposfrat,  Darmstadt 
Wall,  Dipl.-lng.,  Frankfurt/M.  . 

Wallichs,  A.,  Geh.  Regierungsrat,  Prof., 
Dr.-lng.,  E.  h.,  Aachen 
Wank,  Otto,  Dipl.-lng  , Bielefeld 
Wasmuth,  Georg,  Dipl.-lng.,  Hannover 
Weber,  E.,  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
Weber,  Franz,  Dir.,  Dipl.-lng.,  Dusseldorf 
Weber,  Jacob,  Dusseldorf 
Weber,  Peter,  Offenbach 
Wecerka,  Hans,  Dipl.-lng.,  Mannheim 
Weber,  Wilhelm,  Dusseldorf 
Wegener,  Eisenbahndirektionsprasident 
Hannover 

Wegener,  Dr.,  Hildesheim 
Wehmeyer,  Helmut,  Konigslutter 


Essen 

Teuber,  Wilhelm,  Oberreg.  Baurat, 
Dipl.-lng.,  Hannover 
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Wehr,  Georg,  Bad  Kissingen 
Weinheber,  Ing.,  Hamburg 
Weingraben,  von,  Dr.-lng.,  Braunschweig 
Weise,  Harold,  Dr.-lng.,  Hannover 
WeiGenberg,  Bruno,  Dipl. -Ing.,  Diisseldorf 
Wellmann,  Eberh.,  Senator  f.  d.  Wirtschaft 
Bremen 

Wendland,  O.,  Assessor, 

Verwaltungsdirektor,  Hamburg 

Wendt,  Ernst,  Dipl. -Ing.,  Wetzlar 

Wendt,  Karl,  Dr.  phil.  h.  c.,  Dr.-lng.,  Essen 

Wernitz,  Walter,  Dipl.-lng.,  Bad  Harzburg 

Werkmeister,  Helmut,  Dr.,  Hannover. 

Westphal,  Wilh.,  Direktor,  Dipl.-lng.,  Oker 

Wevelmeyer,  Reg.-Baumeisler,  Obering., 

Bad  Salzuflen 

Weyand,  Karl,  Hannover 

Weyel,  Arthur,  Dr.-lng.,  Hagen 

Wichmann,  H.,  Dipl.-lng.,  Goslar 

Wiedemann,  Fritz,  Dir.  Dr.,  Essen 

Wiegand,  Dr.-lng.  habil.,  Diisseldorf 

Wiegert,  Karl,  Dr.-lng.,  Bremen 

Wiese,  Gerhard,  Hamburg 

Wilde,  Prof.  Dr.,  Hannover 

Wildermuth,  Eberhard,  Bundesminister  Dr., 

Bonn 

Wilharm,  Ernst,  can.  ing.,  Hannover 
Wilhelm,  Karl,  Sonthofen 
Wilke,  Adolf,  Ing.,  Hannover 
Will,  Gerhardt,  Essen 


Willenborg,  Otto,  Bremen 

Willmann,  Anton,.  Ing.,  Frankfurt 

Wilkesmann,  Gunter,  Wuppertal 

Wilmes,  Otto,  Dr.-lng.,  Diisseldorf 

Wilske,  Hans,  Stuttgart 

Winkhaus.  Hermann,  Bergass.,  Dr.-lng.. 

Diisseldorf 

WiBmann,  Kurt,  Dr.-lng., 

Siichteln-Hagenbroich 

Wittenborg,  H.,  Baurat,  Duisburg 

Wolf,  Fritz,  Obering.,  St.  Georgen 

Wolf,  G.,  Dr.-lng.,  Gottingen 

Woff,  Rudolf,  Dr.-lng.,  Griinberg/Hessen 

Wolff-Bothe,  Dr..  Dr.,  Bad  Pyrmont 

Wolff,  Walter,  Ing.,  Fabrikant,  Essen 

Wolleiffen,  J.,  Dir.,  Dipl.-lng.,  Wuppertal 

Wolters,  H.  J.,  Berlin 

Wiinsch,  G.,  Direktor,  Berlin 

Wiirth,  Ernst,  Oberreg.  Rat,  Dr.-lng.,  Siissen 

Zachen,  Fritz,  Dipl.-lng.,  Hamburg 
Zahn,  Berthold,  Dipl.-lng.,-  Krefeld 
Ziemer,  Waldemar,  Dipl.-lng.,  Frankfurt 
Zierenhold,  Peter,  Ing.,  Bochum 
Zimmermann,  Giinter,  Bochum  1 
Zobelein,  August,  Niirnberg 
Zwilling,  Theodor,  Dipl.-lng.,  Neumiinster 
Zwintscher,  Wilh.,  Ing.,  Koln 


i 


+ "■  ■ 

Von  den  geselligen  Veranstaltungen  1st  besonders  der  Begrussungs- 
m abend  zu  nennen,  der  vom  Hannoverschen  Bezirksverein  veranstaltet 

wurde.  Die  Vorfuhrungen  sollen  gut  gewesen  sein,  und  da  fur  jeden 
Geschmack  etwas  geboten  wurde,  hat  der  Abend  allgemeinen  Anklang 
gef unden.  Das  Programm  des  Abends  ist  auf  der  nachsten  Seite  zu 

f'h: 

f indent 
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des  Hannoverschen  Bezirksvereins 

anlaBlich  der  81.Hauptversammlung  des  Yereins  Deutscher  Ingenieure 

am  Dienstag,  den  31.7.51  um  19^°  Uhr  im  Messehauptrestaurant 

Hannover-Laatzen 


Anfahrt  mit  StraBenbahnlinie  Ur.  8 ab  Hauptbahnhof  ) uber  Aegidien- 

Nr.  18  ab  Krbpcke  ) torplatz 

bis  Endstation  Messegelande,  Fahrzeit  ea.  2G  Minuten. 


Es  ist  Gelegenheit  zur  Einnahme  des  Abendessens  gegeben. 


193o 

Uhr 

2015 

Uhr 

o 

CM 

O 

CM 

Uhr 

21 1 5-21 45 

Uhr 

2145-23OG 

Uhr 

ab  23°° 

Uhr 

Un t e rhal tung s k o n z e r t 

BegriiBung  duroh  den  Yorsitzenden 
des  Hannoverschen  Bezirksvereins 

Heiterer  Abend,  <■  . 

ausgefuhrt  von  Mitgliedern  des 
Niedersaehsischen  Landestbeaters 

Pause-  tlberreichung  des  Damengesehenks 

Fortsetzung  des  Heiteren  Abends 

spielt  die  Musik  zum  Tanz. 


Ruckfahrtmogliehkeit  mit  der  StraBenbahn  zur  Stadtmitte  bis  200Uhr 


Haben  Sie  s i c h schon  I h r e Eintritt 

karte  fiir  die  Festvorstellung  im 

+ Opernhaus  am  Mittwoeh,  dem  1.  8.  51  um 

1 9 0 0 U h r gesichert? 

Karten  erbalten  Sie  in  der  YDI-Tagungsgesehaftsstelle  in  der 
4 Stadthalle  und  am  BegriiBungs abend  des  HBVDI  am  Saaleingang  des 
Me ssehaupt restaurants . 
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Der  Eestakt. 


* 


r 


* 


r \ 

VEREIN  DEUTSCHER  INGENIEURE  . 

81.  HAUPTVERSAMMLUNG 
31.  ]uli  bis  3.  August  1951  in  Hannover 

FESTAKT 

am  1.  August  1951,  10.30  Uhr  in  der  Niedersachsenhalle 

* 

PROGRAMM 

Ouverture  zu  ..Euryanthe"  von  Carl  Maria  von  Weber 

Eroffnung  durch  den  Vorsitzenden,  Dir.  H.  Bluhm  VDI,  Diisseldorf 

Begrufjungen 

Vortrag  Sr.  Magnifizenz,  des  Rektors  der  Techn.  Hochschule  Hannover, 

Herrn  Prof.  Dr.  Deckert:  ..Aufgabe  und  Verantwortung  des 
. Ingenieurs  in  der  modernen  Welt" 

Brandenburgisches  Konzert  Nr.  3 von  ]oh.  Seb.  Bach 
Ehrungen 

Vorspiel  zu  .Die  Meistersinger"  von  Richard  Wagner 
Schlufjwort 

Es  spielt  das  Niedersachsische  Symphonie-Orchester  Hannover  unter 
der  Leitung  des  Herrn  Chefdirigenten  Dr,  Thierfelder 


Scherrerdruck  Hannover 


Eroffnung;  durch  den  Vorsitzenden  des  VDI, 

Direktor  Hans  Bluhm,  Diisseldorf: 

Nach  der  Begriissung  von  Bundespostminister  Schuberth,  den  Vertre- 
tern  der  alliierten  Westmachten,  den  Vertretern  einiger  staatli- 
cher  und  wirtschalftlicher  Organisationen,  den  Vertretern  von 
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Ingenieur-Yereinigungen  aus  England,  Frankreich,  der  Schweiz,  Hol- 
land und  Danemark  und  des  Luftfahrtpioniers  Dr.  Dornier  gedachte 
der  Vorsitzende  den  169  im  vergangesen  Jahr  gestorhenen  YDI-Mit- 

♦ gliedern,  unter  denen  die  bekannten  Namen  Horch  mid  Porsche  be- 
sonders  genannt  wurden. 

4 Dann  betonte  Dir.  Bluhm  die  gute  Zusammenarbeit,  die  zwischen  dem 

gesamten  YDI  and  dem  Hannoverschen  Bezirksverein  besteht,  die  noch 
unterstiitzt  werde,  da  ein  Yorstandsmitglied  Hannoveraner  ist.  Aus- 
serdem  stammen  5 YDI-Ehrenmitglieder  aus  Hannover.  Welche  Bedeu- 
tung  der  Raum  Hannover  fur  die  ehrenvolle  Geschichte  der  Wissen- 
schaft  und  der  Technik  hat,  geht  schon  aus  den  bekannten  Namen  wie 
Leibniz,  Gauss,  Wohler,  Siemens,  Egestorff,  Sorting,  Gojbel  und  Heu- 
singer  hervor. 

Im  Gegensatz  zur  Forsehung,  die  meist  von  Einzelpersinen  vorange- 
trieben  wird,  stellt  die  Technik  im  allgemeinen  Sinn  eine  Gemein- 
schaf tsarbeit  dar.  Die  Arbeit  des  Ingenieurs  darf  nicht  nur  auf 
ein  enges  Fachgebiet  begrenzt  bleiben.  Man  muss  auch  in  den  an- 
grenzenden  Gebieten  Bescheid  wissen,  urn  im  eigenen  Fachgebiet  Gross< 
ses  zu  leisten.  Forsehung,  Lehre  und  Gemeinschaftsarbeit  sind  die 
wesentlichen  und  verpflichtenden  Aufgaben  der  Technik,  die  der 
Menschheit  dienen  soli.  Hinter  ausseren  Erscheinungsformen  sucht 
der' Ingenieur  voider  Achtung  nach  Naturgesetzen,  Ordnung  und  Mafien. 
Mit  der  gleichen  eindeutigen  und  prazisen  Sprache  der  Technik  re- 
den alle  Ingenieure  der  Welt  und  arbeiten  massgebend  an  der  Losung 
der  Menschheitsaufgaben,  um  dem  Menschen  Hiitzliches  zu  schaffen, 
und  um  somit  alien  das  Leben  leiehterizu  gestalten. 

Der  YDI  erhebt  die  Forderung,  nicht  nur  als  Berater  und  Sachver- 
standiger  in  Politik  und  Wirtschaft  zu  wirken,  sondern  er  solle 
dorthin  gestellt  werden,  wo  die  Entscheidungen  fallen.  Ferner  soli 
die  Berufsbezeichnung  Ingenieur  nun  endlich  den  gesetzlichen  Satiate 
erhalten,  um  den  seit  jahrzehnten  gekampfth  Weiter  befasst  sich 

# der  YDI  eingehend  mit  dem  Erf inders chut z und  fordere  einen  ein- 
wandfreien  Schutz  durch  das  deutsche  Patent amt,  damit  der  deutsche 
Erfinder  wieder  zu  seinem  Recht  komme.  Die  Gewerkschaften  unter- 

^ stiitzen  diese  Bestrebungen. 

Each  einem  Beschluss  vom  2,  Juli  1951  in  Paris  ist  Deutschland 
wieder  in  die  Weltkraftkonferenz  aufgenommen  worden.  Wir  sind  auf 
alien  Gebieten  zur  Mitarbeit  iiber  unsere  Landesgrenzen  hinaus  be- 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


^Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A0041 0001 0001  -6 


reit.  Wir  wollen  gern  in  die  dargereichte  Hand  einschlagen.  So 
werden  auch  alle  Bestrebungen  zur  Bildung  der  Europaunion  vom  VDI 
unterstiitzt.  An  die  auslandischen  Freunde  werde  die  Bitte  ge-richtet, 
• durch  die  Technik  der  gesamten  Menschheit  zu  dienen. 

Der  Vortragende  forderte  dann  die  Freilassung  der  noch  in  Haft  be- 
findlichen  Beruf skollegen.  Besonders  wurde  der  Name  Rochling  er- 
wahnt . Es  ist  erfreulich,  dass  schon  mehrere  Ingenieure  wieder 
frei  sind.  Dann  wurde  an  die  Bundesregierung  appelliert,  dass  man 
sich  der  aus  der  Ostzone  Deutschlands  vertreibenen  Hoch.sch.ulleh.rer 
annehmen  solle,  damit  ihr  Wissen  fiir  Deutschland  wieder  nutzbar 
gemacht  werden  kann.  Wir  gedenken  unserer  Beruf skollegen  in  Ost- 
deutschland,  die  sich  nicht  zu  uns  bekennen  durfen,  die  aber  gei- 
stig  mit  uns  verbunden  sind. 

Abschliessend  wunschte  Dir.  Bluhm,  dass  alle  Tagungsteilnehmer 
neue  wissenschaftliche  Erkenntnisse  und  eine  schone  Erinnerung 
mit  nach  Hause  nehmen  mogen. 


Begriissungen: 

Minister  fur  Post-  und  Fernmeldewesen 
Dipl.-Ing.  Schuberth,  Bonn: 

Der  Herr  Minister  ilberbrachte  den  Ingenieuren  die  G-russe  der  Bun- 
desregierung und  sagte,  dass  er  hier  als  Vertreter  der  Regierung 
und  auch  als  Vertreter  vom  Fach  spreche.  Der  Ingenieur  besitzt 
eine  eigene  Denkungsweise  und  ist  daher  unbestechlich  und  seine 
Handlungen  sind  von  einem  hohen  Verantwortungsbewusstsein  getra- 
gen.  Der  gute  Ingenieur  stellt  einen  besonderen  sozialen  Typus 
dar,  der  beruf en  ist,  MaB  und  Ordnung  zu  halten  und  die  Naturkraf- 
te  nicht  dem  Unheil,  sondern  der  Befreiung  der  Welt  von  Not  dienstr 
bar  zu  machen.  Hierbei  rniissen  aber  ihre  damonischen  Gewalten  uber- 
wunden  werden,  wozu  der  verantwortungsbewusste  -Ingenieur  in  der 
Lage  ist. 

Man  solle  aus  der  Vergangenheit  lernen  und  aufgeschlossene  Ingeni- 
eure bei  der  Gestaltung  des  offentlichen  Lebens  mitwirken  lassen. 
Im  Bundeskabinett  sitzen  2 Ingenieure  ! Der  Ingenieur  muss  vor  al- 
ien Dingen  Gemeinschaftsarbeit  leisten,  urn  grosse  Menschheitspro- 
bleme  einer  Losung  entgegenzufiihren.  Man  mag  da  besonders  an  den 
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Bevo Ike rung szuwachs  denken,  dem  mit  technischen  Mitteln  auf  sehr 
Yiele  Weise  begegnet  werden  kann.  Als  Beispiel  soil  hier  die  Ent- 
wasserung  der  Kaspischen  Senke  angegeben  werden, 

Der  Rednerging  kurz  auf  sein  Fachgebiet,  das  Nachrichtenwesen, 
ein,  Der  deutschen  Post  steben  schon  wieder  mehr  als  600  Funkwel- 
len  zur  Verfiigung.  Dann  wurde  die  segensreiche  Einrichtung  des 
Weltpostvereines  erwahnt  und  schliesslich  auch  die  die  ganze  Erde 
umspannenden  Telephonverbindungen.  Auch  in  Deutschland  konnen  wie- 
der Telephongesprache  mit  Teilnehmern  auf  der  ganzen  Erde  gefiihrt 
werden.  In  absehbarer  Zeit  wird  es  auch  moglich  sein,  dass  wir 
hier  in  Deutschland  eine  in  den  USA  stattf indende  Sportveranstal- 
tung  am  Fernsehapparat  miterleben  konnen. 

Das  hochqualif izierte  Spezialkonnen  der  Ingenieure  nimmt  immer 
weiter  zu.  Das  sind  die  Maimer,  die  sich  fiber  alle  Landergrenzen 
hinweg  verstehen.  Dieses  gemeinsame  Verstehen  ist  notig,  damit  die 
wirklich  gross en  Probleme  gelost  werden,  und  der  Ingenieur  ist 
massgeblich  an  der  Losung  dieser  Aufgaben  beteiligt. 

Zum  Abschluss  gab  der  Bundesminister  zu  verstehen,  dass  wir  jetzt 
wieder  aufbauen,  planen,  erfinden  diirfen.  Das  sollen  wir  alle  doch 
bedenken  und  anerkennen. 


Dir.  Dr.  Mossner,  Niedersachsische  Landes- 
regierung,  Hannover: 

In  einer  kurzen  Ansprache  hiess  der  Redner  alle  Ingenieure  in  Han- 
nover Willkommen  und  wunschte  einen  vollen  Erfolg  der  Tagung.  Die 
durch  das  starke  Anwachsen  der  Bevolkerungsdichte  in  Niedersach- 
sen  verursachte  wirtschaftliche  Not  wird  durch  eine  laufend  ver- 
starkte  Industrial isierung  dieses  Wirtsehaftsraumes  gemildert.  So 
konnte  schon  vielen  Fliichtl ingen  eine  neue  Heimat  gegeben  werden. 
Die  Bedeutung  der  Industriefors chung  fur  die  Erleiehterung  der  all- 
gemeinen  Lage  in  einem  der  armste'n  deutschen  Lander  ist  von  der 
Bundesregierung  erkannt  worden.  Deshalb  hat  Niedersachsen  in  den 
beiden  letzten  Jahren  den  vierten  Teil  aller  fur  Fors chungs zwe eke 
fur  die  Bundesrepublik  bereitgestellten  Mittel  erhalten.  So  muss 
die  Forschung  auf  den  technischen  Gebieten  weiter  gefordert  wer- 
den. Dabei  muss  gleichzeitig  dafiir  gesorgt  werden,  dass  die  Ergeb- 
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nisse  moglichst  schnell  in  die  Praxis  umgesetzt  werden.  Mit  Befrie 
digung  kann  festgestellt  werden,  dass  in  Hannover  ein  Zentrum  des 
technischen  Fortschrittes  entstanden  ist. 


•*  Oberburgermeister  Weber,  Hannover: 

Es  wurde  darauf  hingewiesen,  dass  die  Land e s haup  t s t ad t in  den  letz- 
ten  5 Jahren  ohne  die  Mitarbeit  tuchtiger  Ingenieure  niemals  die 
jetzige  Bedeutung  als  Mittelpunkt  der  technischen  Fortentwicklung 
hatte  erlangen  konnen.  Auch  ist  der  Ingenieur  der  Haupttrager  beim 
Aufbau  der  Constructs- Bauausstellung,  der  Bundes gar tens  Chau  und 
alien  iibrigen  Bauten.  Ebenfalls  sei  an  die  Technische  Messe  er- 
innert,  die  die  Erzeugnisse  der  Ingenieure  zur  Schau  st elite.  So 
miissen  die  Ingenieure  weiter  forsehen  und  arbeiten,  urn  der  deut- 
schen  Wirtschaft  zu  einem  weiteren  und  schnelleren  Aufbau  zu  ver- 
helfen.  Die  Bauausstellung  ist  dazu  angetan,  moglichst  schnell  der 
Wohnungs-  und  Schulraumnot  Herr  zu  werden,  wozu  tiichtige  Ingeni- 
eure gebraucht  vverden. 


Dipl.^Ing.  Kuhlemann,  Yizeprasident  der 
Industrie-  und  Handel  shammer ,.  Hannover: 

Der  wirtschaftliche  Aufschwung  ist  abhangig  von  der  Hilfe  der  Tech- 
nik,  dem  Arbeitsgebiet  des  tngenieurs . Deshalb  soli  der  Ingenieur 
tatkraftig  mithelfen,  urn  die  wirtschaftliche  Not  in  Niedersaehsen 
herabzusetzen.  Lurch  seine  Arbeit  sollen  weitere  Menschen  Beschaf- 
tigung  und  einen  neuen  Impuls  erhalten*  Der  Vortragende  will  dazu 
beitragen,  indem  er  die  Beziehungen,  die  die  Industrie-  und  Han- 
delskammer  mit  dem  Hannoverschen  bezirksverein  des  VDI  hat,  weiter 
vertieft . 

* 


» ■ 

Festvortrag: 
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Festvortrag: 

Seine  Magnifizenz,  der  Rektor  der  Technischen 
Hochschule  Hannover,  Prof.  Dr.  Deckert: 

Aufgaben  und  Verantwortung  des  Ingenieurs 
in  der  modernen  Welt . 

Nachdem  der  Redner  Griisse  und  gute  Wunsche  aller  Technischen  Hoch~ 
schulen  fur  den  YDI  uberbracht  hatte,  betonte  er  die  bestehenden 
guten  Verbindungen  der  Hochschulen  mit  den  Ingenieuren.  Lehrer  und 
Fors chung  geben  den  entscheidenden  Beitrag  zur  Weiterentwicklung 
auf  technischem  Gebiet.  - 

Der  Vortrag  soil  an  das  auf  den  VDI-Tagungen  in  Kassel  und  Marburg 
Gesagte  ankniipfen.  Die  Betonung  des  heutigen  Vortragsthemas  liegt 
auf  den  Worten  "in  der  modernen  Welt". 

Die  jetzige  Epoche  wird  erst  in  etwa  500  Jahren  charakterisiert 
werden  konnen.  Wir  haben  einen  fundament alen  Umbruch  hinter  uns. 

Der  Beginn  dieses  Umbruches,  mit  dem  nicht  etwa  Kriege  gemeint 
sind,  liegt  zeitlich  vor  dem  Jahr  1914.  Wir  leben  also  heute  schon 
mitten  in  der  neuen  Zeit,  und  der  Wesenszug  dieser  Heuzeit  ist  der 
Wissensehaftler . Die  Konsequenz  aus  dieser  Umgestaltung  ist  der 
Beginn  und  der  Aufbruch  der  Technisierung.  Die  Folgeerscheinungen 
der  Technisierung  drucken  sich  aus  in  Angst,  Entseelung,  Einebnung 
der  Masse,  Hast,  Unruhe  und  in  der  verderblichen  Sehnsucht  nach 
dem  Einst.  Das  ist  ein  Beweis  fur  den  Zwiespalt,  in  den  der  Mensoh 
durch  den  technischen  Fortschritt  geraten  ist.  Diesen  Erscheinun- 
gen  miissen  universelle,  nicht  nur  mit  technischen  Problemen  ver- 
traute  Ingenieure  entgegenwirken. 

An  der  technischen  Ausrichtung  im  Guten  wie  im  Bosen  ist  der  Inge- 
nieur  nicht  Ursache  und  auch  nicht  schuldig.  Ebenfalls  hat  er  an 
dem  schnellen  Aufstieg  der  Technik  keinen  Verdienst.  Der  Ingenieur 
ist  vielmehr  eine  Folgeerscheinung  der  Technisierung.  Ebenso  wie 
der  Naturwissenschaftler  nicht  Schuld  an  der  Entwicklung  der  Na*- 
turv/issenschaften  ist.  Samtliche  Erscheinungen  bedingen  sich  ge- 
genseitig,  so  wird  zum  Beispiel  die  Kultur  durch  die  Wirtschaft 
bedingt.  So  komplex  ist  das  Leben. 

Der  Ingenieur  kann  zu  neuen  grossen  Aufgaben  berufen  sein,  wen n er 
uber  das  gut  fundierte  Fachwissen  hinaus  ein  hohes  allgemeines  Bil- 
dungsniveau  erreicht  hat.  Dabei  muss  von  ihm  auch  der  Faktor  Rutzen 
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beachtet  werden.  Bei  dem  Wort  Futzen  soil  aber  nicht  nur  an  mate- 
rielle  Dinge  gedacht  werden.  Sebr  wichtig  sind  Besinnung,  Ruhe, 
Musse,  "darnit  an  der  Seele  des  Mens chen  kein  Schaden  entstehe" . 

* Irrationale  Krafte  sind  vielfach  starker  und  wirksamer  als  Reali- 

taten.  Aus  der  Spannung  zwischen  Bediirfnis  und  ingenieurmassigem 
Tun  miissen  bei  Absage  an  romantische  Sentimentalitaten  und  Restau- 
<*  rierung  Werte  geschai'fen  werden,  die  die  Welt  in  jeder  Hinsicht 

bereichern. 

Der  alte  Auftrag  an  die  Menschbeit,  sich  die  Erde  untertan  zu  ma- 
chen,  durfe  nicht  in  Pessimismus  umschlagen,  sondern  kann  von  ei- 
nem  neuen  Typus  des  Ingenieurs  zur  verantwortungsbewussten  Beherr- 
s chung  der  Naturkrafte  weiterentwickelt  werden.  Der  Ingenieur  des 
19.  Jahrhunderts , dessen  Charakter  dureh  die  Umwandlung  des  abend- 
landischen  Mens chen  geschaffen  wurde,  geniigt  nicht  den  Anspruchen 
der  modernen  Welt . Soil  der  Ingenieur  der  Typus  der  kommenden  Welt 
werden,  so  muss  er  sich  in  mancher  Hinsicht  andern.  S chon  an  man- 
chen  lebenden  Ingenieuren  kann  man  diesen  neuen  Wesenszug  erken- 
nen.  Der  reine  Spezialist  muss  fur  die  Zukunft  verschwinden,  wenn 
er  voile  Verantwortung  fur  seine  Arbeiten  und  Entscheidungen  tra-* 
gen  will.  Dieser  neue  Ingenieur  muss  ein  grosses  Allgeme inwissien 
besitzen,  das  aber  nicht  auf  Eosten  eines  Spezialwissens  errungen 
werden  darf . Er  muss  mit  Aufgeschlossenheit  und  mensehlichem  Emp- 
finden  furchtlos  an  neue  Aufgaben  herangehen.  Eine  gewisse  Spezi- 
alisierung  ist  aber  auch  notwendig,  denn  jeder  soli  auf  irgend 
einem  Gebiet  etwas  mehr  wissen  und  konnen  als  jeder  andere  Hit- 
mens ch. 

Der  Ingenieur  der  modernen  Welt,  von  dem  es-  heute  schon  einige  we- 
nige  gibt,  muss  sich  als  Meister  iiber  den  Typus  des  reinen  Spezi- 
alisten  erheben.  Auch  wird  er  den  menschlichen  und  religiosen  Din- 
gen  voll  aufgeschlossen  sein.  In  der  modernen  Welt  kann  und  wird 
die  Personlichkeit  des  Einzelnen  durchaus  wirksam  sein.  So  wird 
die  Zukunft  kein  Jammertal  sein.  ,fWohl  dem  Menschen,  der  in  der 
a Wiiste  steht  und  macht  daselbst  Brumlen,, . 


Ehrungen: 
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Ehrungen: 

Vom  Vorsitzenden  des  VDI  wurden  folgende  Ingenieure  ausgezeichnet: 

Die  Grashof -Denkmiinz e (benannt  nach  dem  ersten  Vorsitzenden  des 
VDI)  ist  fur  Ingenieure  vorgesehen,  die  sich  durch  wissenschaft- 
liche  oder  praktische  Leistungen  hervorragend  ausgezeichnet  haben. 
Vor  der  Verleihung  ist  die  Zustimmung  der  bisherigen  Inhaber.  ein- 
zuholen.  Die  Denkmunze  wurde  verliehen  an 

Prof.  Dr.-Ing.  e.h*  Dr.-Ing  Wilhelm  NuBelt  VDI,  Munchen. 

Als  Lehrer  fur  fhermodynamik  und  verwandte  Gebiete  hat  er  eine 
fruchtbare  Tatigkeit  entwickelt  und  hat  die  Grundlagen  der  Aehn- 
lichkeitstheorie  geschaffen.  Die  nach  ihm  benannte  dimensionslose 
Grosse,  die  EuBeltsche  Kennzahl,  ist  in  die  technisehe  Literatur 
des  In-  und  Auslandes  eingegangen.  Seine  Porschungsergebnisse  for- 
derten  nachhaltig  die  industrielle  Entwicklung* 

Pur  die  Ehrenmit gl ieds chaf t des  VDI  sind  Ingenieure  vorgesehen,  die 
sich  besondere  Verdienste  um  die  Teehnik  Oder  um  den  Gesamtverein 
erworben  haben.  Zum  Ehrenmitglied  wurde  ernannt: 

Prasident  Dr.-Ing.  e.h.  Otto  Konz  VDI,  Stuttgart. 

Die  Schaffung  einer  GroBschiffahrtsstrasse  und  die  Gewinnung  wert- 
voller  Wasserkrafte  erfolgten  unter  seiner  Leitung.  Als  stellver- 
tretender  Vorsitzender  des  VDI  hat  Otto  Eonz  wertvolle  Mitarbeit 
geleistet  und  hat  die  Wiedergriindung  des  Wurttembergischen  Bezirks- 
vereines  im  Jahr  194-7  tatkraftig  gefordert. 

Zum  Ehrenmitglied  wurde  we iter  ernannt: 

Prof.  Dr.-Ing.  Carl  Pfleiderer  VDI,  Munchen. 

Als  Hochschulprof essor  fur  Maschinenwesen  hat  er  Hervorragendes 
geleistet.  Seine  wissensehaftlichen  Arbeiten  auf  dem  Gebiet  der 
Kreiselpumpen  und  der  Turbinen  sind  durch  richtunggebende  Bucher 
und  Aufsatze  bekanntgegeben  worden.  Als  Vorstandsmitglied  des 
Brauns chweiger  Bezirksvereines  hat  er  beispielgebend  gewirkt. 

Zum  Ehrenmitglied  wurde  weiter  ernannt: 

Dr.phil.  h.c.  Dr.-Ing.  Karl  Wendt  VDI,  Essen. 

Nach  neu  ausgearbeiteten  Stahl verfahren  mit  Vorfrischmischer  und 
Neuerungen  im  Walzwerk  kam  er  in  die  Leitung  und  spater  in  den  Auf- 
sichtsrat  der  Firma  Krupp  und  fiihrte  hier  wichtige  Aufgaben  durch. 
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Besondere  Verdienste  hat  sich  Karl  Wendt  um  die  Planting  und  Durch- 
fiihrung  der  Werkstoffsch.au  und  Werkstofftagung  in  Berlin  gemacht. 

, Das  VDI-Ehrenzeichen  ist  gedacht  filr  besondere  Ingenieurleistungen 

Oder  Verdienste  auf  dem  Gebiet  der  technisch-wissenschaftlichen 
Gemeinschaftsarbeit  im  In-  und  Ausland.  Es  wurde  verliehen  an 

+ Obering.  Max  Jungbluth  VDI,  Frankfurt/M, 

fiir  die  Einfiihrung  rationeller  Arbeitsmethoden  auf  dem  Gebiet  der 
Heizung,  fiir  erfolgreiche  Heranbildung  des  Ingenieumachwuchses 
und  fiir  fordernde  Arbeit  im  VDI. 

Der  VDI-Ehrenring  wird  an  Ingenieure  bis  zum  40.  Lebensjahr  ver- 
liehen, die  sich  durch  Arbeiten  auf  t e chni s ch-wis s ens chaf 1 1 i chem 
Bebiet  besonders  ausgezeichnet  haben.  Diesen  Ring  erhielt 

Dr.-Ing.  Johannes  Kosmlder  VDI,  Hagen-Haspe. 

Durch  Arbeiten,  die  sich  mit  der  Srzeugung  stickstoffarmer  Thomas- 
stahle,  besonders  unter  Anwendung  von  Sauerstoff,  befassen,  ist 
der  Ausgezeichnete  hervorgetreten.  Die  Arbeiten  sind  metallurgisch 
und  wirt s chaf tlich  von  grossem  Wert. 

Der  VDI-Ehrenring  wurde  weiterhin  verliehen  an 

Obering.  Dr.-Ing.  Werner  Stegemann  VDI,  Pinneberg, 

fiir  die  Konstruktion  hochleistungsf ahiger  Zweitaktmotore  und  fiir 
die  Erfolge  bei  der  Verbesserung  des  Einspritzvorganges . Auch  La- 
degeblase  fiir  Plugmotore  wurden  von  ihm  verbessert. 

Den  VDI-Ehrenring  erhielt  ebenfalls 

Obering.  Dr.-Ing.  Siegfried  Schwaigerer  VDI,  Stuttgart, 

, fur  die  Weiterentwicklung  der  theoretischen  Grundlagen  auf  dem  Ge- 
biet der  Festigkeitsrechnung  und  fiir  besonderes  Konnen  beziiglich 
der  Festigkeitsfragen  im  Dampfkessel-,  Rohrleitungs-  und  Behalter- 
bau. 


S chlus  swort 

Der  Vorsitzende  des  VDI  dankte  alien  Rednern  und  dem  Symphonie-Or- 
chester  fiir .die  ausgezeichneten  Darbietungen . Besonders  dankte  er 
Herrn  Prof  .Dr.  Deckert  fiir  die  inhaltlich.  hervorragende  Festrede. 
Allen  Tagungsteilnehmern  wiinschte  er  einen  erfolgreichen  Tagjngsvei3au£: 
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Wissenschaftliche  Pachsitzung:  Kraft  und  Warme. 

Den  Vorsitz  zu  dieser  Fachsitzung  fiihrte  Dr.-Ing.  K.  Jaroschek  VDI, 
**  Hannover.  Der  Vorsitzende  begrusste  die  Zuhorer  und  betonte,  dass 

diese  Vortragsreihe  weniger  eine  fachliche  Vertiefung,  sondern  ein 
geschlossenes  Bild  fiber  den  Entwicklungs stand  der  Warme kr aftma- 
# schinen  geben  soil.  Nach  diesem  Gesichtspunkt  warden  die  Vortrage 

zusammengestellt . Der  erste  Vortrag  behandelt  ein  Gebiet,  anf  dem 
noch  Pionierarbeit  geleistet  werden'  muss . Der  2.  Vortrag,  den  der 
Vorsitzende  selbst  Melt,  befasst  sich  mit  Industrie-Turbinen,  die 
in  Deutschland  weit  verbreitet  sind.  Sie  umfassen  49  % aller  An- 
triebsma schinen,  wahrend  in  den  USA  der  Vergleichswert  nur  20  % 
betragt.  Der  3.  Vortrag  behandelt  den  luftgekiihlten  Kondensator. 

Es  ist  ein  neues  Gebiet  und  deshalb  recht  interessant. 

Kriegs-  und  Nachkriegszeiten  sind  immer  Energie-Krisezeiten.  In 
einem  industrialisierten  Staat  handelt  es  sich  hierbei  um  Kern- 
probleme,  die  vor  alien  Dingen  auch  die  Volkswirtschaftler  betref- 
fen.  Die  Energieerzeugung  hangt  in  erster  Linie  von  der  Kohlefor- 
derung  ab,  die  bezogen  auf  den  Kopf  der  Bevolkerung  in  Deutschland 
bei  weitem  noch  nicht  den  Stand  vom  Jahre  1936  erreicht  hat.  Wah- 
rend der  letzten  10  Jahre  ist  eine  Verdoppelung  des  Energiever- 
brauches  eingetreten^  Eine  weitere  betrachtliche  Steigerung  des 
Energieverbrauches  wird  kommen,  aber  diese  Steigerung,  die  die 
wirtschaftliche  Gesundung  eines  Staates  charakterisiert , wird  nicht 
mit  einer  gleichen  Steigerung  des  Kohleverbrauches  vor  sich  gehen. 


Dipl.-Ing.  H.  Erythropel  VDI,  Essen: 

Ueberhitzer  und  Ueberhitzergestaltung* 

Der  Dampfiiberhitzer  dient  zur  Erhohung  der  Temperatur  des  Dampfes 
iiber  die  Sattdampf temperatur  hinaus*  Nach  der  Verwendung  und  nach 
der  Stelle  des  Einbaues  in  der  Dampferzeugungs-Anlage  unterschei- 
det  man  Beruhrungsuberhitzer , Strahlungsuberhitzer  und  Zwischen- 
iiberhitzer.  Durch  die  Einschaltung  eines  Ueberhitzers  wird  das  bei 
der  Ausdampfung  in  der  Kesseltrommel  mitgerissene  V/asser  verdampft. 
Ausserdem  werden  die  Kondensationsverluste  in  den  Rohrleitungen  • 
vermindert,  wodurch  trockener  Dampf  an  der  Verbraucherstelle  er- 
scheint.  Dann  wird  bei  starker  Expansion  in  Dampfturbinen  das  mit 
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der  Schaufelradkorrosion  verbundene  tiefe  Nassdampfgebiet  bed  Ver~ 
wendung  eines  Ueberhitzers  vermieden. 

Die  Ueberhitzungs tempera tur  steigt  mit  zunebmendem  Dampfdruck.  Die 
gebrauchliche  obere  Grenze  im  Ueberhitzerbau  liegt  bei  500°  C Ueber- 
hitzungstemperatur  und  80  atil  Dampfdruck.  Durch  weitere  Steigerung 
des  Dampfdruckes  und  der  -Temperatur  kann  man  den  Warmeverbrauch 
weiter  senken.  Wird  zum 
Beispiel  der  Druck  von 
80  auf  140  atii  erhoht, 
so  ergibt  sich  ein  War- 
megewinn  von  3 %.  Bei 
Erhohung  der  Temperatur 
von  500  auf  650° C er- 
halt  man  6 % Warme ge~ 
winn.  Bei  weiterer 
Temperatursteigerung 
ist  hoherer  Warmege- 
winn  zu  erwarten. 


Bild  1:  Warmegewinn  durch  Druck- 
und  Temperaturerhohung 


Der  Beruhrungsuberhitzer  besteht  aus  Vor-  und  Nachiiberhitzer . Bei 
ihm  wird  die  Warme  nur  durch  Beruhrung  mit  den  Rauchgasen  ubertra- 


gen.  Die  Charakteristik  (Bild  2) 
ratur  mit  steigen- 
der  Kesselleistung. 

Die  Beruhrungsuber- 
hitzer  konnen  han- 
gend  Oder  liegend 
ausgefiihrt  werden. 

Als  Vorteil  fur  die 
hangende  Bauart  kam 
gesagt  werden,  dass 
sie  der  Warme dehnumg 
folgen,  nachteilig  ' 
ist  ihre  schwere 
En  twa  s s e rung . 


12b 

Vherhlizum 
A 90 

1 4-0. 


zeigt  Steigerung  der  Dampftempe- 
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Bild' 2:  Charakteristik  der 
Ueberhitzerbauerten 


Bei  den  Strahlungsuberhitzern  wird  die  ?/arme  ganz  Oder  vorwiegend 
durch  Strahlung  (Feuerbett-  und  Flammenstrahlung)  ubertragen.  Zu 
dieser  Ueberhitzerbauart  gehort  auch  der  Schotteniiberhitzer , bei 
dem  die  Rohre  in  einzelnen  Fachern  angeordnet  sind.  Hier  erfolgt 
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namlich  die  Warmelibertragung  mehr  durch  Strahlung  als  durch  Berlih- 
rung.  Die  Strahlungsuberhitzer  finden  in  den  USA  mehr  Anwendung 
als  in  Deutschland.  Durch  ihre  kleine  Heizflache  im  Vergleieh  zum 
Beruhrungsiiberh.it  zer  geStatten  sie  eine  gedrangtere  Bauart  des 
Kessels.  Ihre  Kennlinie  (Bild  2)  gibt  ein  Fallen  der  Dampftempe- 
ratur  mit  steigender  Kesselleistung  an. 

Die  Strahlungsuberhitzer  haben  grossere  Druckverluste  im  Vergleich 
zu  den  Beriihrungsiiberhitzern.  Die  hochstzulassigen  Verluste,  die 
in  den  einzelnen  Druckstufen  8 % nicht  libers chreiten  sollen,  sind 
durch  Richtlinien  festgelegt  worden,  die  in  Form  einer  Tabelle  im 
Lichtbild  gezeigt  wurden.  Ebenfalls  sah  man  mehrere  Bidder  von 
Ueberhitzern  verschiedener  Bauart.  Dana  wurde  in  Bildern  die  Ab- 
hangigkeit  der  Mindestdampfgeschwindigkeit  von  der  Rohrwand-Ueber- 
temperatur  und  von  der  Rauchgastemperatur , letzteres  bei  verschie— 
denem  Dampfdruck  und  -Temperatur,  vorgefiihrt. 


Das  Bild  3 zeigt  das  Verhalten  der  Druckverluste  und  der  Heizfla- 

chengrossen  flir  kombinierte  - — 

Strahlungs-  und  Beriihrungs- 
uberhitzer.  Links  im  Dia- 
gramm  liegt  reiner  Strah- 
lungs- und  rechts  reiner 
Beriihrungsliberhitzer  vor. 

Zwischenliberhitzer  sind  bei 
hohen  Dampfdriicken  erforder- 
lich,  um  Dampf  nach  der  Deh- 
nung  im  Hochdruckteil  der 
Turbine  nochmals  zu  iiberhit- 
zen,  damit  er  nicht  zu  we it 

in  das  Nass dampf gebiet  kommt,  denn  durch  Wassertropf en  kann  Schau- 
felkorrosion  entstehen.  Diese  Ueberhitzer  sind  viel  in  den  Verei- 
nigten  Staaten  in  Betrieb,  wenn  sich  ein  Warmegewinn  erzielen  laBt. 
In  den  stark  beanspruchten  Teilen  wird  er  als  Strahlungsuberhitzer 
gebaut.  15  % bis  20  ■%  des  Anfanldruckes  muss,  der  Zwischendruck  be- 
tragenj.  um  eine  wirtschaftliche  Ausbeute  der  ganzen  Anlage  zu  er- 
langen. 


Bild  3 


Druckverlust  und 
Heizflachen 


Das  Bild  4-  auf  der  nachsten  Seite  zeigt  den  prozentualen  Warmege- 
winn in  Abhangigkeit  vom  prozentualen  Druckverlust  bezogen  auf  den 
Zwischendruck  flir  einen  Zwischenliberhitzer  bei  einer  vierstufigen  ■ 
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Speisewasservorwarmung . 

Die  Ergebnisse  fur  die 
Berechnung  der  Ueber- 
hitzerheisflache  stim- 
men  oft  nicht  mit  den 
in  der  Praxis  auftre- 
tenden  Werten  fiber ein, 
da  die  Temperaturver- 
haltnisse  im  Feuerraum 
nicht  immer  genau  er- 
fasst  werden  konnen.  Teiweise  liegt  das  in  den  verschiedenen  Feu- 
erungsmitteln  begriindet.  Die  Eohre  werden  fur  eine  bestimmte  Le~ 
bensdauer  dimensioniert , meist  fiir  100  000  Stunden.  Das  sind  etwa 
12  Jahre.  An  Hand  der  geforderten  Lebensdauer  ergeben  sich  nach 
der  Rechnung  bestimmte  Wandstarken  fiir  die  Rohre,  die  sich  natiir- 
lich  nach  dem  Material  richten,  das  verwendet  werden  soil.  Das 
Material  ist  nahtlos  gezogener  Stahl.  Bei  hohen  Driicken  und  Tem- 
peraturen  ist  hochlegierter  Stahl  erf orderlich.  Die  Ueberhitzer 
erhalten  innerhalb  ihres  Aufbaues  oft  versehiedene  Werkstoffe,  die 
sich  nach  den  verschiedenen  ortlichen  Beanspruchungen  richten. 


Bild  4:  Warmegewin n durch 
Zwischeniiberhitzer 


Eine  genaue  Regelung  der  Dampftemperatur  ist  erwiinscht,  um  Bescha- 
digungen  an  der  Turbine  zu  vermeiden.  Im  allgemeinen  wird  gefor- 
dert,  dass  die  Fr ischdampf temper atur  hochstens  um  ± 2°C  schwankt. 
Es  gibt  nun  mehrere  Regelmoglichkeiten.  Meist  findet  man  den  Ein- 
spritzkuhler  mit  besonderer  Pumpe.  Hierbei  wird  fein  verteiltes 
Wasser  zwischen  die  beiden  Ueberhitzerflachen  gespritzt.  Selten 
werden  Qberflachenkiihler  benutzt.  Eine  weitere  Regelmoglichkeit 
besteht  in  der  Absaugung  der  Rauchgasmengen.  Diese  Art  findet  viel 
in  den  USA  Anwendung.  Schliesslieh  sei  die  Regelung  duroh  schwenk— 
bare  Kohlenstaubbrenner  n»ch  erwahnt*  Eine  andere  Regelungsart  ist 
der  Bypass. 


Abschliessend  wurden  vom  Vortragenden  unter  anderem  folgende  For- 
derungen  genannt,  die  ein  Ueberhitzer  moglichst  erfiillen  soil: 
Einfacher  Aufbau  in  alien  seinen  Teilenj  begueme  Zuganglichkeit ; 
hohe  spezifische  Heizflachenbelastung;  gleichmassige  Stromungsver*- 
haltnisse  und  lange  Lebensdauer. 
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Dr.-Ing.  K.  Jaroschek  VDI,  Hannover: 

Ber  Wirkungsgrad  von  Indus trie-Dampfturbinen. 

Gegendruck-  oder  Industrie-Dampfturbinen  in  e inf acker  Form  sind 
einkranzige  Gleichdruckrader  oder  Curtisrader  ohne  oder  mit  Getrie- 
be.  Mitunter  sind  es  auch  einlaufige  Radial turbinen.  Bei  hoheren 
Anspriichen  an  den  Wirkungsgrad  ist  die  vielstufige  Bauart  erforder- 
lich,  besonders  fur  hohe  Erischdampf-  und  Gegendriicke.  Diese  Ma- 
schine  stellt  die  einfachste  und,  dabei  warmewirtschaftlich  giinstig- 
ste  Losung  in  der  Heizkrafterzeugung  dar.  Hocbwertige  Gegendruck- 
turbinen  werden  wegen  des  in  allgemeinen  nicht  sebr  grossen  Dampf- 
durcbsatzvolumens  mit  kleinem  Stufendurchmesser  und  daher  grosser 
Stuf enzahl  ausgefuhrt . 

Aus  den  Untersuchungsergebnissen  an  Dampfturbinen  in  den  letzten 
10  cjabren  bezuglich  der  versehiedenen  Wirkungsgrade  ist  zu  sehen, 
dass  keine  wesentlichen  Neuerungen  aufgetreten  sind.  In  vielen 
Fallen  interessiert  der  innere  Wirkungsgrad  unter  dem  Einfluss 
des  Druck-  und  Temperaturverhaltens  der  einzelnen  Stufen.  Eine  ge~ 
naue  Messung  des  Wirkungs grades  ist  sehr  schwierig.  Urn  Anhaltswer- 
te  zu  haben,  mussen  moglichst  unabhangige  Kontrollmessungen  durch- 
gefiihrt  werden.  Unzahlige  Schwierigkeiten  treten  bei  den  Messungen 
auf,  die  je  nach  der  Bauart  der  Turbine  ganz  verschieden  sein  kon- 
nen.  Eine  gute  Isolierung  und  einwandfrei  arbeitende  Messinstru- 
mente  miissen  fiir  die  Messungen  vorausgesetzt  werden.  Um  ein  ein- 
wandfreies  Yerhalten  der  Wirkungsgrade  einer  Dampf turbine  ermit- 
teln  zu  konnen,  muss  die  Mas chine  fiber  den  ganzen  Lastbereich  bis 
zur  Ueberlast  untersucht  werden. 

Es  wurden  einige  Bilder  von  verschie- 
den ausgefiihrten  Dampfturbinen  und 
mehrere  gemessene  Wirkungsgrade  zu 
den  entsprechenden  Maschinen  ge  - 
zeigt.  Als  Beispiel  soil  hier  die 
Charakteristik  der  Wirkungsgrad  - 
verlaufe  einer  Ueberdruckturbine , 
bei  der  ein  leil  des  Gefalles  im 
Leit-,  der  Rest  aber  im  Laufrad  in 
Geschwindigkeitsenergie  umgesetzt 
wird,  ge zeigt  werden.  Dadurch  ist 
der  Druck  vor  dem  Laufrad  grosser 


Bild  1:  Wirkungsgradver- 

lauf  bei  der  Bber- 
druckturbine 
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als  hinter  ihm.  Das  Bild  1 zeigt  diesen  Verlauf  des  Wirkungs grades 
in  Abhangigkeit  von  der  Kupplungsleistung . Der  innere  Wirkungsgrad 
verlauft  recht  flach,  der  Kupplungs«Wirkungsgrad  dagegen  steiler. 

Weiter  wurde  der  Klemm-  und  Kupplungswirkungsgrad  in  Abhangigkeit 
von  der  Klemmleistung  einer  Krauss-Maff ei-Gegendruckturbine  ge- 
zeigt  (2000  kW) * Dann  warden  Versuche  mit  veranderlichen  Dampfver- 
haltnissen  durchgefiihrt,  und  die  ermittelten  Ergebnisse  fur  den 
Kupplungswirkungsgrad  wurden  abhangig  vom  Auslassdampfvolumen  auf- 
gezeichnet*  So  lasst  sich  der  beste  Betriebszustand  ermitteln. 


Fur  mehrere  gleiche  Turbinen  wurde  unter  gleichen  Bau-  und  Betriebsr- 
verhaltnissen  die  Wirkungsgrade  gemessen.  Das  Ergebnis  zeigt  ver- 
schiedene  Werte,  die  durch  die  verschiedene  Ausfiihrung  der  Werk- 
stattarbeit  hervorgerufen  werden.  Weiter  stellte  man  fiir  26  ver-. 
schiedene  Maschinen  fur  mehrere  Klemmleistungen  die  Wirkungsgrade 
fest.  Wenn  man  eine  Umhullende  zu  den  verschiedenen  Kurven  zeich- 
net,  lasst  sich  zeigen,  welche  Wirkungsgrade  uberhaupt  erreicht 
werden  konnen. 


Tragt  man  den  Klemmwir- 
kungsgrad  fiir  Gegen  ^ 
druckturbinen  bei  ver- 
schiedenen mittleren 
Volumendurchsatzen 
(D^v-^* v^!)  in  ein  Dia- 
gramm  ein,  so  ist  die 
Streuung  recht  erheb- 
lich.  Die  Werte  liegen 
in  dem  schraff ierten 
Bereich  des  Bildes  2. 

Die  Verschiedenheit 

der  gemessenen  Werte 

wird  durch  Bauungenauigkeiten 


Bild  2:  Durch  Bauungenauigkeiten 
hervorgerufener  Wirkungs' 
gradbereich 


der  Maschine  hervorgerufen. 


Schliesslich  soil  von  den  vielen  vorgefiihrten  Wirkungsgrad-Mess 
ergebnissen  noch  ein  Diagramm  erwahnt  werden,  bei  dem  das  Teil- 
lastverhalten  einer  Gegendruckturbine  als  Funktion  des  Mehrver 
brauches  in  % des  Bestlas.tverbrauch.es  aufgetragen  wurde.  Dieses 
Verhalten  hangt  vom  Druck  ab,  der  hinter  der  Regelstufe  herrscht. 

Samtliche  vorgefiihrten  Messergebnisse  wurden  im  Laufe  der  letzten 
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10  Jahre  vom  technischen  Ueberwachungsverein  Hannover  an  einer 
grosser  Menge  von  Industrie-Turbinenanlagen  und  auch  wah-r end  ihrer 
Abnahmeversuche  ermittelt.  Man  erhlielt  meist  ein  gutes  Bild  uber 
♦ die  Wirkungsgrad-Yerlaufe , da  in  den  meisten  Fallen  liber  den  gan- 

zen  Lastbereich  gemessen  wurde . 

Einige  Erkenntnisse,  die  aus  diesen  Messungen  gewonnen  wurden,  sol- 
len  hier  zusaimnengefasst  werden: 


Es  hat  sich  gezeigt,  dass  die  Parsons ’sche  Kennzahl  (a)  nicht  so 
entscheidend  fur  den  Wirkungsgrad  einer  Dampfturbine  ist.  Man  darf 
diese  Kennzahl  nur  nicht  verkleinern  auf  kosten  der  Stufenzahl.  - 
In  baulicher  Hinsicht  kann  mit  alien  Tubinenbauarten  die  gleiche 
Giite  erreicht  werden.  Yor  alien  Dingen  muss  die  werkstattmassige 
Gleichmassigkeit  beim  Bau  der  Turbinen  angestrebt  werden.  - Nach 
neuen  Erkenntnissen  auf  dem  Gebiet  der 
Stromungstechnik  hat  sich  die  Form  der 
Schauf elprofile  geandert.  Heute  findet 
die  dickere  Schauf elf orm  Anwendung,  wie 
sie  das  Bild  3 ungefahr  wiedergibt.  Man 
denkt  jetzt  schon  an  eine  Normung  der 
Profile,  wobei  den  Erf ordernissen  der 


einzelnen  Turbinenbauarten  Rechnung  ge- 
tragen  werden  muss. 


Bild  3s  Schauf elprofil- 
form 


Yom  Yorsitzenden  der  Pachsitzung  wurde  Prof .Dr.  Roder 
von  der  Technischen  Hochschule  Hannover  gebeten,  ei- 
nige Worte  liber  Turbinen  an  die  Yersammlungsteilnehmer 
zu  richten.  Prof.  Roder  kann  auf  eine  45~jdhrige  Er- 
fahrung  im  Turbinenbau  zuruckblicken.  Er  wurde  von 
den  Anwesenden  stlirmisch  begrlisst. 

Prof.  Roder  flihrte  aus: 

Fur  die  Betriebsbereitschaf t einer  Turbine  ist  die  Ausfuhrungen 
der  Dichtungen  von  grosser  Wichtigkeit.  Da  jede  Stufe  einer  Turbi- 
ne von  einer  Vielheit  von  Abdichtungsstellen  eingefasst  ist,  weisst 
Qede  Mas chine  eine  sehr  gross e Zahl  von  Abdichtungsstellen  auf.  In 
einem  Lichtbild  wurden  verschiedene  Abdichtungsausflihrungen  vorge-  . 
flihrt,  auf  deren  Besonderheiten  Irnrz  hingewiesen  wurde. 
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Darrn.  ging  der  Vortragende  auf  3 Hauptausfuhrungsarten  im  Turbinen- 
bau  ein:  Die  Kammer turbine , die  Radial turbine  und  die  Trommeltur- 
bine . Bei  der  letzteren  Ausfuhrungsart  spielt  die  Dichtung  eine 
♦ nicht  so  grosse  Rolle. 

Die  Dichtungen  sollen  so  bemessen  sein,  dass  sie  beim  Anfahren  der 
Turbine  ein  grosses  Spiel  haben,  wahrend  im  Betrieb  das  Spiel  klein 
sein  muss.  Dies  hat  sich  als  zweckmassig  erwiesen,  da  beim  Anlau- 
fen  der  Turbine  die  Yerformungen  des  Werkstoffes  am  grossten  sind. 

Jede  Turbinenart  hat  das  ihr  eigene  Anwendungsgebiet , fur  das  sie 
am  wirtschaftlichsten  arbeitet.  So  hat  auch  jede  Turbinenbauart 
einen  eigenen  Drehzahlbereich,  bei  dem  die  grossten  Leistungen  zu 
er war ten  sind. 

Eine  SSW-Roder-Kondens at ions turbine  fur  eine  Lei stung  von  65  000  kW 
bei  3000  U/min  wurde  im  Lichtbild  gezeigt . Im  Jahre  1933  war  dies 
die  grosste  Turbine.  Jetzt  ist  in  Frankreich  eine  noch  grossere 
Turbine  dieser  Bauart  hergestellt  worden. 

Dann  wurden  noch  mehrere  Lichbilder  vorgefuhrt,  die  verschiedene 
Turbinenkonstruktionen  darstellten.  Einige  kurze  Bemerkungen  zu 
den  Bildern  wurden  noch  gegeben. 


Dipl.-Ing.  C.  Bayer  YDI,  Bochum: 

Luftgekuhlte  Konde^atoren  in  Dampfkraftanlagen. 

Die  Kondensation  von  Turbinenabdampf  in  Dampfkraftwerken  durch 
luftgekuhlte  Kondensatoren  gewinnt  immer  mehr  an  Bedeutung.  Die 
Luftkondensatoren  weisen  gegenuber  den  bisher  iiblichen  Oberflachen- 
kondensatoren  mit  Ruckkuhlung  des  Kuhlwassers  in  einem  Euhlturm  we- 
sentliche  Unterschiede  auf.  Bei  der  Anwendung  der  Luftkondensation 
wird  kein  Kiihlwasser  beziehungsweise  kein  Kiihlwasserzusatz  beno- 
tigt.  Hierdurch  wird  ein  Eraftwerk  unabhangig  vom  Wasservorkommen 
in  bestimmten  Grenzen,  und  die  Amlage  ist  geeignet  eine  sparsame 
Wasserwirtschaft  zu  unterstiitzen.  Auch  kann  der  Luftkondensator , 
der  zuerst  fur  Dampflokomotiven  und  spater  fur  stationare  Dampf- 
kraftanlagen gebaut  wurde,  in  wirtschaftlicher  Hinsicht  dem  Wasser- 
kondensator  uberlegen  sein. 
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Die  physikalischen  Grundlagen,  die  zur  Berechnung  der  luftgekiihl- 
ten  Kondensatoren  fiihren,  wurden  im  Lichtbild  gezeigt.  Im  allge- 
meinen  werden  Luftkondensatoren  so  bemessen,  dass  der  mittlere 
♦ Leistungsbedarf  fur  die  geforderfce  Luftmenge  etwa  gleich  dem  Lei- 

stungsbedarf der  Kuhlwasserpumpen  bei  Wasserkondensatoren  mit 
Ruckkuhlung  ist . Fur  neue  Anlagen  sind  natiirlich  die  Belastungs- 
t kennlinien  des  Kraftwerkes  fur  die  Auslegung  der  Luftkondensatoren 

massgeblich.  Sie  sind  im  Vergleich  zum  Kiihlturm  bezuglich  des  Ein- 
flusses  der  Aussenlufttemperatur  empfindl icier,  wie  es  die  beiden' 
fdlgenden.  Diagramme  zeigen. 


l)  Huhl  iurm  2)  Lujikondeyisator 


Bild  Is  Einfluss  der  Aussenlufttemperatur  auf  verschiedene 
KuhJLsysteme 

Der  konstruktive  Aufbau  der  Luftkondensations-Anlage  fur  kleinere 
Leistungen  ist  durch  eine  dachformige  Ausfuhrung  gekennzeichnet . 
Dies  stellt  Bild  2 schema- 
tisch  dar.  Die  Kupferrohre 
weisen  elliptischen  Quer- 
schnitt  auf,  um  einen  ge- 
ringen  Luftwiderstand  zu 
geben,  Fiir  Getriebe  mit 
grosserer  Leistung  sind 
die  Geblase  mit  verstell- 
baren  Propellerplattern 
versehen.  Auf  diese  Weise 
kann  man  fiir  die  in  Frage 
kommenden  Geschwindigkei- 
ten  praki;isch  mit  einem  konstanten  Wirkungsgrad  rechnen.  Die  gros- 
seren  Luftkondensationsanlagen  mit  Dampfmengen  bis  zu  100  t/h  wer- 
den in  Rundbau-Ausfuhrungen  errichtet , < das  heisst,  die  gesamte  An- 
lage  wird  kreisformig  angeordnet. 


Abdampfleiluna 

Kondensniar 


Geblase 
l ufiftihrunq 


7777tr/77rrr7TTrrrrT7rrrrr 


Bild  2:  Luftkondensations-Anlage 
im  Schnitt  (schematisch) 
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Dann  wurde  auf  die  Wirtschaftlichkeit  der  -Hiftkondensation  im  Yer- 
gleich  zu  der  ublichen  Kondensation  eingegangen..  Zusammenfassend 
kann  gesagt  werden,  dass  die  Jahresbetriebskosten  der  vers chi edenen 
♦.  Eondensationssysteme  die  Wirtschaftlichkeit  ihrer  Anlage  bestimmen. 

Die  folgende  Zusammenstellung,  die  aus  einer  grosser.  Zahl  von  Un- 
terlagen  berechnet  wurde,  gibt  den  gesammten  Leistungsbedarf  ver- 
¥ schiedener  Anlagen  an.  Diese  Zahlen  sind  demnach  ein  Mass  fur  die 

Wirtschaftlichkeit  der  einzelnen  Anlagen. 

Kiihlturme  6,35  kWh/t 

Wasserkuhlung  mit  Ruckkiihlung  10,65  kWh/t 

Luftkondensatoren  6,85  kWh/t 

Luftkondensatoren  haben  sich  in  kleineren  Anlagen  in  jeder  Hinsicht 
gut-  bewahrt,  und  sie  werden  auch  fiir  grossere  Anlagen  Anwendung 
f inden . - 

In  der  Diskussion  wurde  hervorgehoben,  dass  in  den  bisher  gebauten 
Anlagen  keine  Yerschmutzungen  eingetreten  sind.  Die  Abdichtung  der 
Eohre  hat  zu  keiner  Beanstandung  Anlass  gegeben.  Sie  hangt  von  der 
werkstattmassigen  Ausfiihrung  ab.  Es  hat  sich  in  der  Praxis  gezeigt, 
dass  eine  vollige  Abdichtung  der  Rohre  moglich  ist.  Obwohl  jetzt 
geniigend  Erfahrungen  iiber  den  Bau.  von  Luftkondensatoren  vorliegen, 
sind  in  letzter  Zeit  verhaltnismassig  wenig  derartige  Anlagen  ge~ 
baut  worden.  Das  mag  in  erster  Linie  an  dem  augenblicklich  r echt 
teuren  Eupfer  liegen,  das  fur  die  Rohre  benotigt  wird. 


Zum  Abschluss  der  Eachsitzung  sagte  der  Yorsitzende,  dass  wir  uns 
noch  mitten  auf  dem  Entwicklungswege  der  Dampfturbinen  bef inden. 

Ein  Abschluss  der  Entwicklung  sei  noch  nicht  abzusehen.  Yorlauflg 
wird  die  Weiter entwicklung  auf  dem  Gebiet  der  Gasturbinen  nur  neben- 
her  betrieben.  In  einiger  Zeit  wird  aber  auch  die  Gasturbine  fiir  ...... 

stationare  Anlagen  zu  einem  bedeutungsvollen  Eaktor  in  der  Wirt- 
schaft  werden. 
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Wissenschaftliche  Fachsitzung:  Be triebste chalk. 

Den  Yorsitz  zu  dieser  Fachsitzung  fiihrte  Dir.  Dipl.-Ing*  H.  Baur 
* YDI,  Diisseldorf.  Der  Yorsitzende  begriisste  die  zahlreich  erschie- 

nenen  Zuhorer  und  die  auslandisehen  Gaste.  Dana  nanate  Dir.  Baur 
die  einzelnen  Yortragsthemen  und  wies  auf  die  Sehwierigkeiten  hin, 
die  sich  fur  eine  riehtige  Auswahl  des  Yortrags-Programmes  ergeben, 
wenn  man  den  Zuhorern  eine  gute  Uebersicht  iiber  das  Gebiet  der  Be- 
triebstechnik  geben  will.  Abschliessend  wurde  besonders  hervorge- 
boben,  dass  erst  durch  das  gute  Zusammenwirken  von  Fors Chung,  Eon- 
struktion  und  Fertigung  die  Wirtschaftlichkeit  eines  Betriebes  ge- 
kennzeichnet  ist . 


Prof.  Dr.-Ing.  Otto  Kienzle  YDI,  Hannover: 

Die  Bestimmung  von  Kraften  und  Leistungen  an 
Werkzeugmascliinen . 

Die  Zuordnung  der  Werkzeugmasehinen  zu  den  jeweiligen  Arbeitsauf- 
gaben  wird  verhaltnismassig  selten  naeh  den  notwendigen  Kraften, 
Drehmomenten  und  Leistungen  vorgenommea.  Der  Grund  hierfiir  ist 
wobl  in  dem  Fehlen  von  handlichen  Unterlagen  zu  sucben*  Man  ist  in 
vielen  Fallen  auf  ein  erfahrungsmassiges  Schatzen  angewiesen.  Hier 
ist  es  notwendig  geworden,  allgemeingiiltige  Berecbnungsunterlagen 
zu  schaffen,  die  in  einfacber  Weise  anwendbar  sind  und  dem  Zweeke 
einer  braucbbaren  Zuordnung  von  Mas chine  und  Arbeit  mit  binrei- 
chender  Genauigkeit  dienen. 

Bei  der  Konstruktion  von  Werkzeugmasehinen  muss  von  den  Leistungs- 
grossen,  fiir  die  eine  Mascbine  ausgelegt  werden  soil,  ausgegangen 
werden.  Ss  sollten  samtliche  Leistungsgrossen  berechnet  werden,  die 
eine  Masohine  hergeben  kann.  Fur  so  kann  der  Betriebeingenieur  bei 
der  Arbeitsvorbereltung  die  Jeweilige  Mascbine  an  den  richtigen 

* Platz  setzen,  um  sie  entspreebend  ihrem  Leistungsvermogen  moglichst 
weitgebend  auszunutzen.  Hier  muss  die  Betriebsplanung  alle  lei- 
stungsmassigen  Grosser  einer  Maschine  beriicksichtigen,  um  die  Pro- 

* duktion  so  wirtsebaftlieb  wie  moglieb  zu  gestalten.  Dies  ist  be- 
sonders bei  H eu  an  s chaff  ting  von  Werkzeugmasehinen  zu  beriicksichti- 
gen.  In  die  Prospekte  zu  den  Werkzeugmasehinen  gehoren  folgende  An- 
gaben:  Kraft,  Drehmoment,  Biegemoment,  Arbeitsvermogen,  Leistung. 
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Diese  Daten  sollten  auch  auf  einem  Schild  an  der  Maschine  ange- 
bracht  sein. 

Pur  die  einfachste  Werkzeugmas chine,  den  Riemenf allhammer , lassen 
sich  die  Krafte  und  Leistungen  leicht  bestimmen  nnd  bekannte  For- 
meln  geben  das  Arbeitsvermogen  d.ieser  ffiaschine  an. 

* Beim  Biegen  ist  das  Biegemoment  die  eharakteristische  Grosse.  Auch 

in  diesem  Fall  konnen  die  verfiigbaren  Leistungsgrossen  einer  Ma- 
schine  in  einfacher  Weise  bestimmt  werden.  Besonderes  Augenmerk 
sollte  man  auf  die  erforderlichen  Krafte  richten,  die  bei  der  bild- 
samen  Yerformung  auftreten.  Diese  Krafte  sind.  wahrend  des  Stempel- 
weges  stark  veranderlich.  Zum  Beispiel  lasst  sich  beim  U-Form-Bie- 
gen  durch  verschiedene  Biegekantenformen  die  Kraftspitze  stark  be~ 
einflussen.  Wenn  auS  fertigungstechnischen  Grunden  ein  kleiner  Bie- 
geradius  nicht  erforderlich  ist,  kann  die  Yerformung  mit  bedeutend 


Ste/HpelHGCj 


Bild  1:  Biegekrafte  beim  IJ-Form-Biegen 

kleineren  Kraften  vorgenommen  werden,  wodurch  die  Bearbeitung  mit 
einer  leistungsmassig  schwacheren  Maschine  durchgefiihrt  werden 
kann.  Dies  sollte  von  Betriebsingenieuren  berucksichtigt  werden. 

Wie  eine  Berechnung  zeigt,  hangt  beim  Zerspanen  die  Leistung  fur 
die  gleiche  Spanmenge  von  der  Spandicke  ab.  Es  soil  auf  das  Yerhal- 
ten  der  Krafte  beim  Drehen  eingegangen  werden,  wobei  etwa  15  Ein- 
fliiase  berucksichtigt  werden  miissen.  Die  am  Meissel  auftretende 
Schubkraft  liegt  schrag  im  Raum.  Sie  wird  rechnerisch  in  die  bei- 
den  Hauptgrossen,  die  Hauptschnittkraft  und  die  Abdrangkraf t , zer- 
legt.  Zur  Bestimmung  der  leistungsmassigen  Grossen  beim  Drehen 
dient  das  auf  der  nachsten  Seite  abgebildete  Leistungsschaubild, 

Bild  2:  Leistungsschaubild  fur  Dreharbeiten: 
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mit  dessen  Hilfe  die  Berechnung  der  Krafte,  Drehmomente  und  Lei- 
stungen  vorgenommen  werden  kann.  Das  Schaubild  beruht  auf  der  Tat- 
sache,  dass  beim  Zerspanen  die  Leistung  der  Mas chine  zum  Erreichen 

• der  gleichen  Spanmenge  von  der  Spandicke  abhangig  ist.  Die  Dia- 
graming, die  fur  verschiedenes  Material  des  Werkstiickes  angewendet 
werden  konnen,  sind  auf  einer  nach  einer  besonderen  Methode  umge!“ 

* rechneten  logarithmischen  MaBstabseinheit  aufgebaut. 

Allgemeine  Erklarungen  zu  Bild  2: 

Das  Leistungsschaubild  bestebt  aus  6 zusammenhangenden  Feldern.  Die 
Kurven  beziehen  sick  beispielsweise  auf  den  Werkstoff  St .42. 11. 

Feld  1 zeigt  die  Schnittgeschwindigkeit  v in  Abhangigkeit  von  der 
Spandicke  h bei  2 gegebenen  Standzeiten  fur  3 verschiedene  Werkzeug- 
stoffe.  Feld  2 gibt  die  Hauptschnittkraft  je  mm  Spanbreite  in  Ab- 
hangigkeit von  der  Spandicke  h wieder.  Feld  3 ist  ein  Vervielfach- 
netz  zum  Multiplizieren  von  v und  F-^/b,  woraus  sich  v*P^/b  = N/b 
ergibt.  Feld  4 dient  ebenfalls  zum  Multiplizieren  von  K/b*b  = K 
(obere  Abszisse)  und  P-j/b  *b  = P^  (untere  Abszisse)  . Fiir  einige 
Einstellwinkel  k wurden  hier  auch  MaBstabe  fur  die  unmittelbare 
Anwendung  des  Begriffes  a (Schnittiefe  in  mm)  gegeben.  Feld  5 bil- 
det  aus  v (von  Feld  1 heruntergelotet)  und  Werkstuckdurchmesser  D 
die  Lastdrehzahl  n (s  ^) . Feld  6 bildet  aus  der  Hauptschnittkraft 
und  dem  Werkstuckdurchmesser  D als  Produkt  das  Drehmoment  In 
mkg,  = P^*D/2. 

Die  in  der  Arbeitsaufgabe  gegebenen  Grdssen  Yorschub  s (mm/TJ)  und 
Schnittiefe  a (mm)  werden  nach  Wahl  des  Einstellwinkel s k in  Feld 
0 (obere  Diagrammecke)  in  die  Spangrossen:  Spandicke  h (mm)  und 
Spanbreite  b (mm)  umgerechnet  wie  folgt:  h = s*sin  k,  b = s/  sink. 

Verwendung  des  Diagramms  als  Berechnungsschaubild: 

s bzw.  h miissen  in  den  meisten  Fallen  als  Grosstwerte  aus  Ueberle- 
gungen  anderer  Art  bestimmt  werden.  In  Feld  1 sind  die  fiir  Hartme- 
tall  zulassigen  h-Werte  gekennzeichnet . Die  Kurven  geben  erfahrungs- 
massige  untere  Grenzv/erte  an.  Weiterhin  sind  hochste  Standzeiten 
durch  v-Begrenzungen  gekennzeichnet,  da  man  kle&ere  als  die  ange- 
m gefeenen  Schnittgeschwindigkeiten  wegen  der  sich  bildenden  Aufbau- 

schneiden  nicht  fahren  soil.  In  Feld  1 wird  von  dem  in  Feld  0 aus 
s ermittelten  h ausgegangen  (senkrechte  Skala,  die  auch  fur  Feld  2 
gilt)  und  die  zugehorige  Schnittgeschwindigkeit  v (m/s)  bestimmt. 
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Aus  den  angegebenen  Standzeiten  T ^ = 160*  (giinstig  fur  Automaten- 
arbeiten)  und  400’  (fiir  Einzeldreharbeiten)  1st  die  Veranderlichkei^ 


von  v uber  den  Parameter  T ^ zu  ersehen. 


Die  Flachenleistung  ist  = v*s,  die  iiber  die  abzuspanende  Flache 
F = D«it»L  unmittelbar  zur  Hauptzeit  t^  = F/G^  fiihrt.  Zur  Bestimmung 
von  G^  ist  rechts  im  Feld  1 eine  besondere  Ordinate  s (mm/H)  ange- 
bracbt.  Von  ibr  aus  ergibt  sicb  mit  der  vorher  ermittelten -Schnitt- 
geErchwindigkeit  das  Produkt  s*v  = G^.  Is?  Feld  2 ist  aus  ii  der 
Schmittpunkt  B mit  der  Kurve  fiir  den  gewahlten  Werkstoff  (St .42 *11) 
zu  bestimmen.  An  der  Teilung  d.er  45°~Linien  kann  der  Wert  fiir  die 
Hauptsehnittkraft  je  mm  Spanbreite  abgelesen  werden.  Langs  der  45°~ 
Linie  wird  dieser  Wert  in  Feld  3 iibernommen,  urn  dort  zum  Schnitt- 
punkt  mit  der  senkrechten  v-Linie  zu  kommen(Punkt  G)  . Dieser  Punkt 
liegt  auf  einem  Kurvenstiick,  welches  mit  160*  bezeichnet  ist,  denn 
es  gehort  zu  der  160*-Parameterkurve  in  Feld  1.  Die  6 Kurvenstiicke 
in  Feld  3 sind  ebenso  gebildet  und  stellen  unter  Benutzung  des 
links  befindlichen  Ordinal enmaBs tabes  die  Funktion  F/b  = f(v)  un- 

S' 

ter  Beriicksichtigung  der  Standzeitlinien  in  Feld  1 und  der  ’’Kraft 
je  mm”-Linien  in  Feld  2 dar.  Hierbei  entstand  die  Leistung  je  M 
Spanbreite  F/b  = v*P-^/b. 

Die  Vervielf achung  dieser  Werte  mit  der  aus  SGhnittiefe  a in  Feld  0 
gefundenen  Spanbreite  b gibt  in  Feld  4 die  reine  Zerspanlei stung 
F (kW)  an  der  waagerechten  oberen  Teilung.  Zur  Ersparnis  der  Um- 
rechnung  von  a in  b sind  fur  die  Winkel  k = 60° , 45°  und  30°  Zah.- 
lenreihen  in  Feld  4 eingetragen.  Die  Werte  von  a bei  k = 90°  sind 
gleich  b. 


Aehnlich  erfolgt  die  Berechnung  der  Hauptsehnittkraft  P-j.  aus  Pj/b. 
Dazu  dient  die  Bezugsgerade  E—P  in  Feld  3>  die  die  Ordinatenachse 
P^/b  zur  Abszisse  P^  in  Feld  4 P-Q  darstellt  und  ihren  MaBstab  von 
der  43°“Linienschar  P-^/b  erhalt. 


Das  in  Feld  1 gefundene  v heruntergelotet  in  Feld  5 ergibt  mit  dem 
als  Ordinate  aufgetragenen  Werkstuckdurchmesser  D die  Lastdrehzah- 
len  der  Mas chine  in  der  Parameterkuvenschar  (s  ^) . Der  Schnittge- 
schwindigkeitsbereich  zwischen  Kleinst-  und  Grosstwert  von  v aus 
Feld  1 (senkrechte  Begrenzungslinien)  mit  dem  Durchmesserbereich 
(23  mm  bis  160  mm  Durchm.)  an  den  waagerechten  Bezugslinien  er- 
gibt die  eingerahmte  Flache  STUV.  Ihr  linker  oberer  Bckpunkt  S und 
ihr  rechter  unter er  Eekpunkt  U liegen  auf  zwei  Drehzahlparametern, 
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zwiehen  denen  sich  der  so  ermittelte  theoretische  Drehzahlbereich. 
Bn  = ag/nk  = YZ  1 erstreckt. 

In  Feld  6 kann  aus  der  von  den  Hachbarf eldern  hergegebenen  Abszisse 
fur  die  Hauptschnittkraft  P^  und  der  Ordinate  fur  den  Durchmesser  D 
das  Drehmoment  = P^»D/2  an  den  Parameterlinien  abgelesen  werden. 


* 


Die  grosste  Lager langsbelastung  tritt  bei  k = 90°  auf  und  ist  gleidi 
der  Normalkraft  P^,  das  erfahrungsgemass  gleich  0,63»P^  gesetzt 
werden  kann.  P^  kann  also  auf  der  P-^-Skala  urn  zwei  Teilungen  weiter 
rechts  abgelesen  werden.  Die  grosste  Lagerquerbelastung  tritt  bei 
k = 0°  auf  und  ist 


P^  wird  auf  der  P^-Skala  3/4-  Teilungen  weiter  links  abgelesen. 


Die  Grenzen  des  Berechnungsschau'bildes : 

Mit  der  grossten  Spandicke  h = 4 mm  wird  bei  einem  normalen  k = 4-5° 
der  grosste  in  die  Bank  einzubauende  Vorschub  s = 5,6  mm/U  Grenz- 

o 

linie  in  Feld  0 und  1*  Da  die  hochste  in  Feld  4 ermittelte  Leistung 
(HM  bei  Tg^_  = 160*  und  b = 6,3  mm,  P^/b  = 220  kg/mm,  N = 18  kW) 
im  allgemeinen  nur  selten  gebraucht  wird,  so  setz.t  man  beim  Ent- 
wurf  die  Leistung  nach  dem  haufigst  gebrauchten  Bereich  kleiner  an 
(senkrechte  Grenzlinie  in  Feld  4 bei  12,5  kW) . Die  grosste  Haupt- 
schnittkraft ist  fur  die  grosste  Spandicke  und  die  grosste  Schnitt- 
tiefe  zu  P^  ist  2240  kg  als  Grenzlinie  in  Feld  6 eingetragen  (H-J) . 

Diese  mit  dem  grossten  Durchmesser  160  mm  vervielfacht  gibt  das 
grosste  Drehmoment  (schrage  Grenzlinie  in  Feld  6).  Diese  beiden 
Grenzlinien  schneiden  sich  in  Punkt  J,  der  besagt,  dass  oberhalb  J 
die  schrage  Grenzlinie,  unterhalb  aber  die  senkrechte  Grenzlinie 
massgebend  wird. 


<* 


m 


h 


Der  Drehzahlbereich  zwichen  den  Eckpunkten  S und  TJ  wiirde  fiir  die 
Mas chine  zu  aufwendig  werden,  daher  wird  er  an  den  beiden  Ecken 
beschnitten.  Damit  kann  die  kleinste  Schnittgeschwindigkeit  beim 
grossten  und  die  grosste  Schnittgeschwindigkeit  beim  kleinsten 
Werkstuckdurchmesser  nicht  gefahren  werden.  - 


Das  Leistungsschaubild  von  Seite  37  kann  auch  als  Ausnutzungssch.au- 
bild  fiir  das  Drehen  benutzt  werden.  Der  Zweck  ist,  bei  gegebener 
Maschine  mit  den  f estliegenden  Grenzen  fiir  35L,  >Pq,  und  n festzu- 
stellen,  wie  sie  fiir  die  einzelnen  Aufgaben  am  besten  ausgenutzt 
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werden  kann,  also  beim  Schruppen  nach  der  grossten  Spanmengenlei- 
stung,  beim  Schlichten  nach  der  grds&ten  Flachenleistung . Es  mag' 
nur  dieser .Hinweis  geniigen,  denn  ein  weiteres  Eingehen  auf  diese 
% Anwendungsmoglichkeit  wiirde  hier  zu  we  it  fuhren.  - 

Abschliessend  erwahnte  der  Vortragende,  dass  sein  Institut  fur 
Werkzeugmaschinen  in  einer  Arbeitsgemeinschaft  mit  den  gleichen 
Instituten  anderer  Hochschulen  zusammengeschlossen  ist,  um  Erfah- 
rungen,  Gerate,  Maschinen  usw.  auszutauschen.  Auf  diese  Weise  wird 
die  Forschungsarbeit  besonders  gefordert. 


Dr.-Ing.  Erich  Dinglinger  VDI,  Bremen-Mahndorf : 

Tieflochbohrverfahren  mit  Hartmetall-Bohr-, 

Senk-  und  Reibwerkzeugen  bei  umlaufendem 
Werkstuck. 

Tiefe  Locher,  die  zum  Beispiel  bei  der  Herstellung  von  Pumpenge- 
hausen  gebohrt  werden  miissen,  erfordern  fur  ihre  Ausfiihrung  Werk- 
zeuge  mit  grosser  Standhaltigkeit . Nur  so  kann  gleicher  Lochdurch- 
messer  uber  die  gesamte  Bohrtiefe  erzielt  werden.  Aus  der  Erfah- 
rung  heraus  hat  es  sich  als  zweckmassig  erwiesen,  dass  sich  bei 
dem  Arbeitsvorgang  das  Werkstuck  dreht,  wahrend  das  Werkteug  steh~ 
en  bleibt.  ffieist  werden  die  Schneiden  der  Tieflochbohrer  mit  Hart- 
metall  bestuckt,  da  man  durch  diese  Massnahme  eine  etwa  ^-f&che 
Bohrleistung  gegenuber  den  friiher  verwendeten  SS-Stahlsorten  er- 
halt.  Beziiglich  der  Leistungen  beim  fief lochbohren  ist  durch  das 
Auftreten  von  Schwingungen  eine  obere  Grenze  gesetzt.  Mese  Schwin- 
gungen  werden  in  den  meisten  Fallen  durch  die  fur  die  Spanabfuhr 
erf orderlichen  Spannuten  hervorgerufen.  Die  Weiterentwicklung  auf 
dem  Gebiet  der  Tieflochbohrer  ist  durch  das  Beseitigen  dieser 
Schwingungsersche inungen  und  durch  das  Herabsetzen  der  erforder- 
lichen  Bohrleistungen  gekennzeichnet . 

Flir  kleinere  Bohrdurchmesser  f indet  in  letzter  Zeit  deist  der  'Hart- 
metall-Einlippenbohrer  Verwendung.  Dieser  Bohrer  hat  einen  Spitzen- 
winkel  von  160° . Beim  Tief lochbohren  ist  die  Oelkiihlung  besonders 
zu  beachten.  Das  Oel  wird  in  hochkomprimiertem  Zustand  der  Schnei- 
de  des  Bohrers  zugefuhrt.  Die  Tabelle  auf  der  folgenden  Seite  gibt 
die  Abhangigkeit  des  erforderlichen  Oeldruckes  vom  Bohrlochdurch- 
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messer  an: 


Bohrloch,: 

8 mm t 
10  mm^ 

18  mg/ 

30  mm^ 


Oeldrucki 

45  atii 
35  atu 
30  atii 
20  atii 


Die  Zusammensetzung  des  Kuhloles  hat  entscheidenden  Einfluss  auf 
die  Giite  des  Bohrloches,  da  die  Viskositat  der  Oeles  die  Stand- 
zeit  des  Bohrers  beeinflusst.  Wen n man  dem  Oel  Petroleum  zusetzt, 
so  kann  man  die  Viskositat  andern.  Auch  kann  ein  falsch  zusammen- 
gesetztes  Oel  das  Vibrieren  des  Bohrers  hervorrufen.  In  manchen 
Fallen  ist  die  Vibration  auch  auf  ein  zu  grosses  vorgebohrtes  Loch 
zuriickzufiihren.  Aus  diesen  kurzen  Bemerkungen  ist  zu  sehen,  dass 
die  Wahl  des  Kuhloles  und  des  vorgebohrten  Loches  einen  entschei- 
denden Einfluss  auf  die  Giite  des  fertigen  Bohrloches  haben.  Eerner 
muss  die  Scbnittgeschwindigkeit  auf  das  zu  bohrende  Material  ab- 
gestimmt  sein. 


Einige  Tief lochbohrer  mit  auswechselbarer  und  einstellbarer  Schnei- 
de  wurden  im  Lichtbild  gezeigt.  Die  Eorm  des  Bohrers  hinfcer  der 
Schnei.de  muss  besondere  Beach tung  finden,  um  eine  einwandfreie  Ab- 
fiihrung  der  Spane  zu  gewahrleisten.  Hier  haben  neuere  Srkenntnisse 
zu  einem  bedeutenden  Eortschritt  im  Tieflochbohrverfahren  gefiihrt. 


Dann  wurde  das  neue  Tieflochbohrverfahren  mit  den  friiheren  Ein- 
richtungen  verglichen,  bei  dem  die  Oelzufuhr  innerhalb  und  die  Oel- 
und  Spaneabfuhr  ausserhalb  des  Bohrers  lagen.  Das  heutige  Verfahren 
arbeitet  umgekehrt,  und  zwar  wird  das  Oel  ausserhalb  der  Bohrstange 
bis  zum  Bohrkopf  gepresst  und  dient  dabei  gleichzeitig  als  Schwin- 
gungsdampfung  fur  das  Bohrgestange . Das  Oel  fliesst  dann  von  alien 
Seiten  iiber  die  Schneide  und  spiihlt  dabei  die  Spane  durch  den  Bohr- 
kopf in  das  Bohrrohr  hinein.  Spane  und  Oel  fliessen  aus  dem  Innern 
des  Rohres  nach  aussen  ab.  Mit  dieser  Bohrmethode  nach  dem  System 
Beisner  wird  eine  etwa  20-fache  Leistungssteigerung  erreicht.  Die 
Hartmetallschneide  arbeitet  schwindungsf rei  bei  geringer  Erwarmumg 
des  Werkzeuges.  Der  Oelzufuhrungsapparat  lauft  mit  2000  U/min  und 
erzeugt  einen  Oeldruck  in  der  Grossenordnung  von  20  atii.  Oftmals 
werden  noch  besondere  Kuhlanlagen  fiir  das  Oel  eingebaut,  da  bei  ge- 
kiihltem  Oel  die  Spane  kurz  brechen.  Dies  ist  fiir  die  Spaneabfuhr 
sehr  vorteilhaft,  denn  sie  lassen  sich  dann  leicht  mit  dem  Oel  aus 
der  Bohranla^e  herausspiihlen. 
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Die  folgende  Zusammenstellung  gibt  die  erf order liche  Antriebslei- 
stung  der  Maschine  zur  Herstellung  von  grosseren  Bohrlochern  nach 
dem  neueren  Yerfahren  an.  Die  Werte  gelten  fur  Stahl  70/80  bei 
einer  Drehzahl  von  500  U/min  und  einer  mittleren  Yorschubgeschwin- 
digkeit  von  150  mm/min; 


Bohrlochj, 

40  nrn/ 

60  ini?/ 

70 


Leistungi 

10  kW 
16  kW 
20  kW 


Einige  Lichtbilder  wurden  vorgefuhrt,  diespezielle  Tiefloch-Bohr- 
maschinen  und  Drehbanke,  die  zum  Tieflochbohren  eingerichtet  sind, 
zeigten.  Ebenfalls  wurde  auf  eine  Tiefloch-Bohrmas chine  aufmerksam 
gemacht,  die  sich  dureh  besonders  gut  ausgebildete  Haltevorrichtun- 
gen  und  Lagerungen  auszeichnet.  Die  Maschine  ist  ein  Erzeugnis  der 
Firma  Heppenstall,  USA. 


Wenn  Locher  mit  grosserem  Durchmesser  gebohrt  werden  sollen,  so 
wird  der  Kernlochbohrer  verwendet.  Es  ist  ein  Hohlbohrverfahren, 
bei  dem  in  der  Mitte  ein  Materialkern  stehen  bleibt.  Der  grosse 
Yorteil  des  Kernbohrers  liegt  in  der  Leistungsersparnis  des  Antrie- 
bes.  Beim  Bohren  sehr  langer  Locher  wind  der  ubrigbleibende  Mate- 
rialkern mit  einem  besbnderen  Kernhalter  f estgehalten,  damit  der  ' 
Kern  sichnicht  durch  sein  eigenes  Gewicht  durchbiegt.  Das  Messer 
des  Kernbohrers  ist  3-stufig  ausgebildet. 

Der  Yortragende  ging  noch  kurz  auf  Zieh-Reibwerkzeuge  ein,  bei  de~ 
nen  die  Schneide  gleichzeitig  auch  zur  Fuhrung  des  Werkzeuges  her- 
angezogen  wird.  Mittels  einer  besonderen  Vorrichtung  wird  das  Oel 
an  die  Bearbeitungsflachen  eingespritzt . Dann  wurde  noch  ein  Auf- 
bohrer  mit  doppelrohrigem  Schaft,  in  dem  sich  der  Oelkreislauf 
vollzieht,  erwahnt. 


Abschliessend  soil  zusammengefasst  werden,  dass  beim  Tieflochboh- 
ren fur  Bohrlocher  bis  zu  etwa  18  mm  Durchmesser  der  Einlippenboh- 
rer,  bis  zu  etwa  40  mm  Durchmesser  der  Vollbohrer  und  fiir  Bohrlo- 
cher weit  iiber  40  mm  Durchmesser  der  Kernbohrer  Anwendung  findet. 
Infolge  der  neuen  Erkenntnisse  auf  dem  Gebiete  der  Werkstoffbear- 
beitung  ist  innerhalb  eines  Jahrzehntes  das  Tieflochbohrverfahren 
auf  eine  60-faehe  Leistung  verbessert  worden.  - 

In  der  Diskussion  kam  zum  Ausdruck,  dass  das  Kernbohrverfahren 
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auch  fur  Sacklochbohrungen  benutzt  werden  kann.  Der  iibrig  bleiben- 
de  Kern  wird  mit  einer  besonderen  Vorrichtung  entfernt. 


Dir.  K.  Sieber  YDI,  Hamburg: 

Werkstoffeinsparung  durob  bildsame  Kaltformung 
in  der  Mengenfertigung  von  Metallteilen . 

Bei  der  Herstellung  von  Massenteilen  stellt  der  Werkst off verbr auch 
einen  wichtigen  Faktor  hinsichtlich  der  Wirtschaftlichkeit  eines 
Herstellungsverf ahrens  dar.  So.  werden  zum  Beispiel  bei  den  Massen- 
teilen, die  spanabhebend  bearbeitet  werden,  in  sehr  vielen  Fallen 
50  % des  Werkstoffes  zerspant.  Die  Halfte  des  Materials  bildet  al- 
so Abfall.  Duroh  bildsame  Kaltformung  lassen  si oh  dagegen  viele 
solcher  Teile,  es  handelt  sich  meist  um  Drehteile,  mit  einem  sehr 
kleinen  Abfall  und  meist  auch  mit  einer  erheblichen  Senkung  der 
Arbeitszeit  herstellen. 

Erst  in  den  let z ten  Jahren  wurden  Unterlagen  fur  die  Berechnung 
des  Werkzeuges  und  des  Werkstiiokes  geschaffen,  sodass  man'heute 
nicht  mehr  auf  die  ungenauen  Erf ahrungswerte  angewiesen  ist.  Da 
diese  Entwicklung  erst  neu  ist,  haben  die  fur  dieses  Herstellungs- 
verfahren  erforderlichen  Arbeitsmaschinen  noch  keine  hohe  Entwick- 
lungsstufe  erreicht. 

Drei  Arbeitsverfahren  werden  bei  der  bildsamen  Kaltformung  unter- 
schieden: 

1)  Yollfliesspressen, 

2)  Hohlfliesspressen, 

3)  Napffliesspressen. 

Beim  Yollfliesspressen  werden  voile  Korper  im  kalten  Zustand'  ver- 
formt.  Es  konnen  nicht  nur  Langenanderungen  am  Werkstuck,  sondern 
auch  geometrisch  vollig  andere  Formen  hergestellt  werden.  Als  Bei- 
spiel sei  der  Schraubenbolzen  genannt.  Im  Hohlfliesspress-Verfah- 
ren  konnen  jetzt  durch  das  Kaltf liesspressen  alle  moglichen  Hohl- 
korperformen  erzeugt  werden.  Das  Yerfahren  beruht  auf  einer  neuen 
Arbeitsmethode . Das  Napffliesspressen  aus  Vollkorpern  ermoglicht 
auch  die  Herstellung  eines  Werkstiickes  in  verschiedenen  Arbeits- 
gangen.  Man  staucht  zum  Beispiel  das  Material  erst  auf  den  erfor- 
derlichen Durchmesser,  und  dann  wird  es  zu  dem  gewiinschten  Hohl- 
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korper  verformt. 

Die  Umf ormmoglichkeit  nach  dem  Verfahren  der  bildsamen  Kaltformung 
% kann  auf  ein  Mehrfaches  gesteigert  werden  im  Yergleich  zu  anderen 

Verfahren  der  Verformung.  Der  Grad  der  Verformung  ist  bei  der  Kalt- 
formung  nur  durch  die  Festigkeit  des  Materials  vom  Werkstiick  be~ 
grenzt. 

Es  soil  nun.  gezeigt  werden,  ,-welche  Uutzarbeit,  also  welche  Form- 
anderungsarbeit fur  die  bildsame  Kaltformung  aufzubringen  ist.  Nach 
diesem  Wert  ist  die  Auswahl  der  Mas chine n zu  treffen. 


Die  Fliessf estigkeit  steigt  mit  zunehmendem  Umf ormungs grad . Die 
Charakteristik  dieser  Abhangigkeit 
1st  in  dem  nebenstehenden  Bild  ge- 
zeigt. Die  Hohenlage  der  Kurvenzii- 
ge  1st  durch  die  verschiedene  Ela- 
stizitatsgrenze  der  einzelnen  Ma- 
terialien  gegeben.  Die  Fliessf e- 
stigkeit  lasst  sioh  nach  folgen- 
der  Formed  bestimmen: 


Hierin  ist  k eine  Werkstoffkonstante  und  6 die  Elastizitatsgrenze 
des  Werstoffes.  Der  Ausdruck  In  ^ wird  mit  Umf ormungs grad  bezeich- 

f O 

net,  denn  F0  stellt  die  Werkstofflache  vor  und  F>  nach  der  Verfor- 
mung  dar. 

Der  Wert  fur  die  Formanderungsarbeit  hat  folgendes  Aussehen: 

| Pf  = ■ 

Der  Formanderungs-Wirkungsgrad  Y)  setzt  sich  aus  Anteilen  zusammen, 
die  durch  Reibungs-  und  innere  Schiebungsarbeit  hervorgerufen  wer- 
den. Dieser  Wert  y ist  von  den  geometrischen  Abmessungen  der  For- 
mungswerkzeuge  und  auch  vom  Ziehwinkel  abhangig. 

Der  Zusammenhang  zwTischen  Formanderungsarbeit,  Festigkeit  und  Um- 
formungsgrad  wurde  fur  verschiedene  Werkstoffe  berechnet  und  in 
Kurvenscharen  dargestellt,  die  in  -^ichtbildern  gezeigt  wurden.  Aus- 
serdem  wurden  mehrere  Beispiele  fur  die  3 Pressverfahren  bildlich 
vorgefuhrt.  Dabei  wurde  besonders  auf  die  Ausbildung  der  einzelnen 


Fliessf estigkeit  abhangig 
vom  Umf ormungs grad 
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Presswerkzeuge  fur  die  Kaltformung  hingewiesen. 

Hinsiehtlich  der  Wahl  der  Werkstoffe  ist  zu  sagen,  dass  sich  alle 
^ Metalie,  die  eine  plastische  Verformung  zulassen,  zum  Fliesspres- 

sen  verwenden  lassen.  Bin  Werkstoff  eignet  sich  umso  niehr  fiir  eine  ■ 
hildsame  Kaltformung,  je  tiefer  seine  Elastizitatsgrenze  liegt. 

Bei  der  Stahlauswahl  ist  zu  berucksichtigen,  dass  das  Material  wah- 
rend  der  Zerreissversuche  hohe  Dehnung  bei  grosser  Einsehnurung 
aufweisen  muss.  Der  zur  Verarbeitung  kommende  Stahl  muss  frei  von 
Zunder  sein.  Die  Analyse  des  Tief ziehstahls  hat  folgende  Werte: 

C 0,05  ~ 0,12  % 

Si ......  0,05  ~ 0,12  % 


Mn. 0,5  ^ 0,6  % 

S 0,05  % 

P 0,05  % 


Bur  hohere  Vergiitbarkeit  konnen  die  Bestandteile  von  C bis  zu 
0,45  %,  von  Si  bis  zu  0,2  % und  von  Mn  Ms  zu  1,0  % betragen. 

Die  Werkzeugteile  bestehen  aus  legiertem  Werkzeugstahl  zur  Auf- 
nahme  der  hohen  spezifischen  Flachendrueke . Leichte  Auswechsel- 
barkeit  und  das  Einhalten  kleinster  Herstellungstoleranzen  sind 
als  Konstruktionsgrundsatze  fur  die  Herstellung  der  Werkzeuge  zu 
beachten. 

Augenblicklich' ist  die  Einfiihrung  des  Fertigungsverfahrens  fur 
die  bildsame  Kaltformung  in  die  Industrie  noch  mit  Schwierigkei- 
ten  verbunden,  da  die  erf orderlichen  Fachleute  in  den  Betrieben 
fehlen,  die  dem  planenden  Ingenieur  zur  Seite  stehen  miissen,  um 
kostspielige  Yersuche  und  Fehlschlage  zu  vermeiden. 
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Wissenschaftliche  Fachsitzung:  Arbeitsgestaltung 
und  Arbeit ss chut z . 

* Die  folgenden  Inhaltsangaben  zu  den  Fachvortragen 

stellen  eine  gekiirzte  Wiedergabe  des  Textes  der 
Yortrage  dar,  der  vom  YDI  zur  Yerfiigung  gestellt 
4,  wurde . Bin  Bericht  fiber  die  Diskussionen  kann 

nicht  gegeben  werden,  da  der  Yerfasser  dieses  Be- 
richtes  an  der  gleichzeitig  mit  dieser  i'aohsit- 
zung  stattf indenden  Besichtigung  der  Firma  ?/oh  - 
lenberg  teilnahm. 

Prof.  Dr.  med.  G.  Lehmann: 

Physiologische  Arbeitsgestaltung. 

Die  Gestaltung  menschlicher  Arbeit  in  der  Wirtschaft  beruht  heute 
zum  weitaus  grosseren  Teil  auf  praktischen  Erfahrungen.  Auch  die 
Methoden  der  sogenannten  wissenschaftlichen  Betriebsflihrung  be~ 
gniigen  sich  in  der  Kegel  damit,  Erf ahrungswerte  zu  sammeln  und 
nach  exakten  wissenschaftlichen  Methoden  zu  verarbeiten.  Die  Gpund- 
lagen  des  Yerfahrens  selbst  aber  tragen  einen  ausgesprochen  empi- 
rischen  Charakter.  Wissensehaftlich  fundierte  Erkenntnisse  uber  die 
zumutbare  Leistung  im  Laufe  eines  Arbeitstages  Oder  in  kiirzeren 
Zeitintervallen  fehlen. 

1st  man  nun  in  der  Lage,  liber  das,  was  ein  Mensch  im  Laufe  eines 
£ages  an  Arbeit  auszufiihren  vermag,  losgelost  von  der  praktischen 
Erfahrung,  etwas  Grundsatzlich.es  auszusagen?  Der  Arbeitsphysiologe 
weiss,  dass  es  je  nach  der  Art  der  Belastung,  die  ein  bestimmter 
Arbeitsprozess  flir  den  arbeitenden  Menschen  bedeutet,  sehr  ver- 
schiedene  begrenzende  Faktoren  geben  kann. 

Bei  ausgesprochener  Schwerarbeit  liegt  der  begrenzende  Faktor  in 
der  Hohe  des  Energieumsatzes . Wenn  es  also  moglich  ist,  flir  die 
* Grosse  des  taglichen  Energiedurchsatzes  eines  Menschen  eine  Norm- 

■7,a hi  zu  finden,  dann  ist  damit  eine  wissensehaftlich  fundierte 
obere  Grenze  der  auf  die  Dauer  mog'lichen  Schwerarbeit  gegeben  und 
somit  ein  Ausgangspunkt  flir  eine  wissenschaftliche.  .Leistungsbe- 
messung  bei  schwerer  korperlicher  Arbeit  gefunden. 

Die  Energiezufuhr  erfolgt  bekanntlich  durch  die  Nahrungsaufnahme, 
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und  es  1st  innerhalb  gewisser  Grenzen  unter  der  Yoraussetzung  ei- 
nes  unbe.schrankten  Nahrungsangebotes  dem  Menschen  freigestellt , 
die  Uahrungsaufnakme  and  damit  die  ihm  zur  Verfiigung  stehende  Ener- 
* giemenge  zu  steigern.  Die  durchgefiihrten  Untersucbungen  fiber  diese 

Frage  haben  nun  aber  zu  der  Erkenntnis  gefiihrt,  dass  es  fur  eine 
Dauerleistung  sehr  wohl  eine  obere  Grenze  dieses  Energiedurchsat- 
+ zes  gibt. 

Die  Hochstwerte,  die  auch  in  Deutschland  noch  vorkoimnen,  bei  Ar- 
beitsf ormen,  die  zum  mindesten  im  Prinzip  das  ganze.  Jahr  hindurch 
gleichmassig  ausgefiihrt  werden,  liegen  etwa  bei  einem  Energieum- 
satz  von  5 500  kcal  je  Tag.  Die  Zahl  der  Arbeitsplatze,  die  der- 
artige  Leistungen  erfordern,  ist  heute  sehr  klein.  Es  zeigt  sich, 
dass  derartige  Leistungen  nur  wehige  Jahre  durchgehalten  werden 
konnen  und  dass  fruhzeitige  Altersersche inungen  die  Folge  einer 
derartigen  Ueberbeanspruchung  sind.  In  guter  Uebereinstimmung  mit 
auslandischen  Bearbeitern  der  -^'rage  sind  wir  der  Meinung,  dass 
als  obere  zulassige  grenze  fiir  den  taglichen  Energiedurchsatz  ein 
Wert  von  4 800  kcal  anzusehen  ist.  Wenn  4 800  kcal  das  Maximum 
sind,  das.nicht  iiberschritten  werden  soli,  so  diirfte  es  berechtigt 
sein,  fiir  einen  durchschnitt lichen  Schwerstarbeiter  einen  Energie- 
durchsatz von  4 400  oder  4 500  kcal  je.Tag  anzunehmen. 

Der  je  Tag  zur  Verfiigung  stehende  Energievorrat  dient  auch  zur 
Deckling  der  personlichen  -Bediirfnisse.  Bei  volliger  Ruhe  wiirde  ein 
Mann  etwa  1 700  kcal  je  Tag  brauchen.  Unter  Einbeziehung  der  haus- 
lichen  Verrichtungen,  der  Freizeitbeschaftigung,  des  Weges  zur 
Arbeitsstatte  usw.  kommt  man  auf  einen  Durchschnittswert  von  etwa 
2 400  kcal.  Die  Beschaftigung  mit  dieser  Frage  hat  uns  aber  ge- 
zeigt,  dass  die  Schwankungen,  mit  denen  man  rechnen  muss,  im  der 
Praxis  nicht  allzu  gross  sind. 

Der  durchschnittliche  Schwerstarbeiter  ist  also  in  der  Lage,  fiir  a. 
die  berufliche  Arbeit  2 000  kcal  je  Tag  zur  Yerfugung  zu  stellen. 

Als  oberste  mogliche  Grenze  konnen  wir  vielleicht  2 500  kcal  an- 

*>  „ 

sehen*  Urn  die  Bedeutung  dieser  Zahl  e ins chat zen  zu  konnen,  mussen 

wir  wissen,  wieviel  Kalorien  die  einzelnan  Arbeit sverrichtungen 

erfordern.  Eine  derartige  Messung  erfolgt  durch  Bestimmung  der 

■* 

ausgeatmeten  Luftmenge  mit  Hilfe  einer  trockenen  Gasuhr,  das  Auf- 
fangen  einer  kleinen  Teilmenge  dieser  luft  und  die  nachherige  Ana- 
lyse. Die  Analyse  ergibt  den  Gehalt  der  ausgeatmeten  Luft  an  Sau- 
erstoff  und  Kohlensaure  und  gestattet  eine  Berechnung  der  aufge- 
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nommenen  Sauerstoff-  und  ausgeschiedenen  Kohlensauremenge . Diese 
aber  wiederum  1st  ein  Abbild  der  wahrend  der  Muskelarbeit  im  Kor- 
per  umgesetzten  Nahrstoffmenge  und  entspricht  damit  auch  der  um- 
* gesetzten  Energie. 

Der  Vorteil,  der  sich  aus  einer  derartigen  Betrachtungsweise  er- 
gibt,  liegt  zunachst  in  der  Moglichkeit  einer  o'tgektiver  Festle- 
gung  der  erf orderl ichen  Pausen  bzw.  des  Erho lungs zus chi age s . Wenn 
die  Durchfiihrung  von  80  Arbeitseinheiten  j'e  Tag  moglich  ist,  und 
es  Werden-je  Arbeitseinheit  zum  Beispiel  4 min  gebraucht,  so  er~ 
gibt  sich  eine  effenktive  Arbeitszeit  von  320  und  eine  gesamte 
Pausenmenge  von  160  min  bei  einem  480-min-Arbeitstag.  Es  ist  dem- 
nach  ein  Erholungszuschlag  von  50  % erforderlich.  In  manchen  Fal- 
len ergibt  sich  die  Notwendigkeit  eines-  Erholungszuschlages  von 
100  Oder  auch  mehr  Prozent. 

Die  Feststellung  derartiger  Gesamt-Pausenlangen } steht  nicht  im 
Widerspruch  zu  der  praktischen  Erfahrung.  So/sieht.  doch  zum  Bei- 
spiel auch  das  Bedaux-System  ebenso  wie  das  REFA-System  Erholungs- 
zuschlage  bis  zu  iiber  100  % fur  schmrere  korperliche  Arbeit  vor. 

ITur  fehlte  diesen  Angaben  bisher  der  objektive  Nachweis  der  Rich- . 
tigkeit* 

Bei  vielen  Formen  der  Schwerarbeit  bleibt  es  dem  Arbeit er  uberlas- 
sen,  das  Verhaltnis  zwischen  Arbeit  und  Pause  durch  Wahl  der  Ar- 
beit sintensitat  zu  variieren.  Ein  langsames  und  schleppendes  Ar- 
beitstempo  ist  unzweckmassig.  Fur  die  Arbeit sstunde  stehen  nach 
der  oben  wiedergegebenen  Rechnung  im  Durchschnitt  250  kcal  zur  Ver- 
fiigung.  Bei  einer  Arbeitsintensitat  von  5 kcal/min  entfallen  auf 
die  Arbeitsstunde  nur  10  min  Pause.  Bei  12  kcal/min  waren  es  unge- 
fahr  40  min.  Es  braucht  also  zur  Erreichung  derselben  Leistung  nur 
20  min  lang  gearbeitet  zu  werden*  Welche  Verteilung  ist  bei  glei- 
cher  Gesamtleistung  die  giinstigste? 

Die  Intensivierung  der  Arbeit  durch  Steigerung  des  Tempos  oder 

* durch  Steigerung  der  Belastung  bedeutet  eine  entsprechend  hohere 
Anforderung  an  die  arbeitenden  Mu. skein  in  der  Zeiteinheit.  Muskel- 
arbeit bedeutet  Umsatz  von  Hahrstoffen  mit  Hilfe  des  auf  dem  Wege 

* fiber  das  Blut  zugefuhrten  Sauerstoffs. 

Untersuchungen  haben  sich  mit  dem  Einfluss  der  Muskelermiidung  auf 
die  Pulsfrequenz  beschaftigt . Es  hat  sich  gezeigt,  dass  die  Puls- 
frequenz,  die  entsprechend  dem  Energieumsatz  ansteigt,  einen  wei- 
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teren  zusatzlichen  Anstieg  erfahrt,  wenn  in  den  arbeitenden  Mus- 
keln Ermudungserscheinungen  vorhanden  sind.  Diese  Erscheinungen 
fiihren  nieht  nur  zu  einer  Steigerung  der  Pulsfrequenz  wahrend  der 
* Arbeit,  sondern  zu  einer  Erhohung  der  Pulsnachwirkung.  Wahrend  bei 

der  Arbeit  nicht  ermlideter  Muskeln  die  Pulsfrequenz  nach  Beendigung 
der  Arbeit  schneli  wieder  auf  den  Ruhewert  abfallt,  dauert  dies  bei 
^ ermiideten  Muskeln  unter  Umstanden  mehrere  Stunden. 

Wenn  bei  gleichbleibender  Leistung  und  gleichbleibenden  ausseren 
Bedingungen  wahrend  der  Arbeit ss chi cht  ein  kontinuierlicher  An- 
stieg  der  Pulsfrequenz  zu  finden  ist,  so  ist  das  ein  sicheres  Zei- 
chen  von  Muskelermiidung.  Das  tritt  regelmassig  dann  auf,  wenn  die 
Arbeitsbelastung  fur  die  typisehen  Formen  der  Schwerarbeit  den 
Wert  7 bis  8 kcal/min  iibersteigt.  Man  soil  also  die  Arbeitsinten- 
sitat  soweit  erhohen,  dass  sich  etwa  ein  Verhaltnis  Arbeit :Pause 
wie  1:1  ergibt. 


Scheufeileistung  und  Erhclungs2usehtag  mit  Bkg  Schaufeliast 
und  250  Arbeftskatcrfen  Je  St  unde  in  AbhSngigkeit  von 
Hubzzhi  Wurfweite  und  Wurfhohe. 

Abb.i; 
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Es  besteht  die  Aufgabe,  die  einzelnen  Arbeitselemente  so  zu  ge- 
stalten,  dass  der  Energieverbrauch  dabei  ein  Minimum  wird.  Dies 
kann  durch  die  Anpassung  der  Arbeitsbedingungen  an  physiologisohe 

• Optima  geschehen.  Das  Mittel  zur  Erkennung  dieser  Optima  ist  die 
Messung  des  Sauerstoffverbrauch.es.  Dem  umseitigen  Diagrams  fiber 
die  Schaufelarbeit  (Abb.l)  ist  zu  entnehmen,  wie  gross  die  Stun- 

* denleistung  unter  dem  Einfluss  der  geanderten  Arbeitsbedingungen 
wird  und  mit  was  fur  einem  Erho lungs zus chi ag  dabei  gerechnet  wer- 
den  muss. 

Die  energetische  Betrachtungsweise  der  menschlichen  Arbeit  fiihrt 
zum  Verstandnis  der  Leistungsbeeintrachtigung  durch  hohe  Tempe- 
raturen.  Bei  Arbeit  steigt  zwar  die  Korpertemperatur  entsprechend 
der  Grosse  des  Energiedurchsatzes  an,  Jede  darfiber  hinausgehende 
Steigerung  bedeutet  aber  eine  Herabsetzung  der  Arbeitsf ahigkeit . 

Sie  sol.lte  daher  nicht  mehr  als  etwa  V2°  betragen.  Kostanthaltung 
der  Korpertemperatur  bedeutet,  dass  die  Bilanz  aus  Warmebildung  im 
Korper  und  Warmeaufnahme  aus  der  Umgebung  einerseits,  Warmeabgabe 
an  die  Umgebung  andererseits  ausgeglichen  ist.  Ein  Arbeiter,  der 
250  Arbeitskalorien  je  Stunde  umsetzt,  muss  also  einschliesslich 
seines  Grundumsatzes  320  kcal  nach  aussen  abgeben.  Bei  hiedriger 
Aussentemperatur  bedeutet  das  keine  Schwierigkeit , da  allein  durch 
Warmeabgabe  an  die  umgebende  Luft  und  durch  Strahlungsverluste 
mehrere  100  kcal  0 e Stunde  abgegeben  werden.  Steigt  aber  die  Umge- 
bungstemperatur  bis  auf  die  bei  31°C  liegende  Hauttemperatur , so 
kann  keine  Warme  mehr  an  die  umgebende  Buft  abgegeben  werden.  Aehn- 
lich  ist  es  mit  dem  Strahlungsverlust . Die  Warmeaufnahme  durch 
Strahlung  und  Konvektion  in  einem  Warmbetrieb  kann  mehrere  100  Ka- 
lorien  betragen.  Fur  die  Warmeabgabe  bleibt  dann  nur  die  Bildung 
und  Verdunstung  von  Schweiss.  Das  Verdunsten  von  1 Biter  Schweiss 
entzieht  dem  Korper  580  kcal. 

Wen n bei  Nichtfunktion  der  Warmebilanz  eine  tun  300kcal  positive  Bi- 
lanz auftreten  wurde,  bedeutet  das  eine  Steigerung  der  Korpertem- 

% peratur  iun  mehrere  Grad.  Dann  ist  der  Mensch  nicht  in  der  Lage  eine 

derartige  Arbeit  auszufuhren.  Bei  Hitzarbeit,  bei  der  der  Warme - 
austausch  .und  nicht  - wie  bei  schwerer  korperlieher  Arbeit  unter 

M normalen  Temperaturen  - der  Energieumsatz  der  begrenzende  Faktor 

ist,  ist  es  auch  bei  mittelschwerer  Arbeit  moglich,  aufgrund  der 
physiologischen  Yorgange  Aussagen  fiber  die  Leistung  und  fiber  die 
Hohe  der  erforderlichen  Pausen  zu  machen.  Das  Ergebnis  derartiger 
Berechnungen  zeigt,  wie  durch  Yerbesserung  der  klimatischen  Bedin- 
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gungen  eine  Steigerung  der  mens chi ichen  Arbeit si eistung  moglich 
ist . 

* Fur  die  zweckmassige  Gestaltung  leichter  korperlicher , vor  allem 
nervos  beanspruchender  Arbeit  sind  2 Dinge  zu  beachten:  Das  ist 
einmal  die  einseitige  Ueberlastung  einzelner  Muskeln  oder  Sinnes- 

^ organe  und  zweitens  die  Regelung  des  ArbeitsaDlaufes . Zu  dem  ersten 

Punkt  ist  zu  sagen,  dass  die  Ermudung  eines  einzelnen  Organs  durch 
Deberbeanspruchung  zum  begrenzenden  Faktor  einer  Arbeit si eistung 
werden  kann,  wenn  es  in  dem  Arbeitsvorgang  nicht  durch  ein  anderes 
ersetzt  werden  kann.  Daher  ist  es  sehr  wichtig,  dass  auch  bei  alien 
korperlich  leichten  Arbeitsvorgangen  auf  die  adaquate  Verteilung 
der  Arbeit  auf  die  Muskeln  geachtet  wird. 

Eine  ganz.  besondere  Eolle  spielen  die  Ermudungsvor gauge  durch  sta~ 
tische  Arbeit.  Darunter  ist  die  Haltearbeit  eines  Muskels  zu  ver~ 
stehen,  bei  der  dieser  sich  langere  Zeit  in  einem  kontrahierten 
Zustand  befindet . A.uch  fur  diese  Einzelbewegung  gilt,  dass  eine 
schnelle  Bewegung  mit  Pause  giinstiger  ist  als  eine  langsame.  Er-~- 
miidung  eines  Muskels  durch  statische  Arbeit  findet  statt,  wenn  ein 
Gegenstand  in  seiner  Arbeitsstellung  festgehalten  wind.  Auch  sind 
Sitzgelegenheiten  an  Maschinen  oft  so  falsch  angebracht,  dass  die 
Korperhaltung  ganz  unnatiirlich  ist,  wodurch  zusatzliche  Muskelar- 
beit  erforderlich  wird.  Der  Konstrukteur  einer  Maschine  soil  nicht 
nur  den  technischen  Vorgang  vor  Augen  haben,  sondern  er  soil  sich 
auch  uberlegen,  wie  der  Mensch  mit  der  Maschine  umgehen  soil.  Vor 
allem  miissen  die  Bedienungsteile  in  zweckmassigste  Anordnung  ge- 
bracht  werden. 

Zur  Beurteilung  der  Frage  des  Arbeitsablauf es  muss  man  davon  aus~ 
gehen,  dass  der  Organismus  nicht  dazu  geschaffen  ist,  mit  der 
Gleichmassigkeit  einer  Maschine  denselben  Beanspruchungen  ausge- 
setzt  zu  sein.  Efur  durch  Pausen  kann  die  Moglichkeit  zur  stunden- 
1 angers  Arbeitsleistung  geschaffen  werden.  Fliessarbeit  soil  eben- 
so  wie  freie  Arbeit  in  ihrem  mengenmassigen  Ablauf  fiir  den  Arbeiter 

* iibersehbar  sein.  Das  ist  aus  psychologischen  Griinden  zweckmassig, 
weil  es  verhindert,  dass  der  Arbeiter  sich  einer  hoffnungslos  groB 

I erscheinenden  Arbeitsmenge  gegeniibersieht . Die  als  Folge  der  Ar 

* beitspause  automatisch  eintretende  Beschleunigung  des  Arbeitstem- 
pos  ist  so  gross,  dass  der  Zeitverlust  durch  die  Pausen  ausge- 
glichen  wird.  Die  Frage,  ob  die  Schwankungen  der  Leistungsbereit- 
schaft  bestimmten  Regeln  unterworfen  sind,  hat  zu  der  Erkenntnis 
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gefuhrt,  dass  es  eine  physio logische  Arbeitskurve  gibt,  das  heisst 
eine  giinstigste  Verteilung  der  Arbeit  auf  den  Tag,  die  auf  biolo- 
gischen  Schwankungen  der  Leistungsbereitschaft  beruht.  Diese  Schseur 

* kungen  -gehen  auf  Veranderungen  im  vegetativen  Nervensystem  und  im 
endokrinen  System,  insbesondere  auf  Schwankungen  der  Nebennieren- 
tatigkeit  zuriick.  Wir  finden  eine  Phase  optimaler  Arbeitsfahigkeit 

* in  den  Vormittagsstunden,  eine  geringe  Verschlechterung  am  Mittag, 
eine  zweite,  aber  niedrigere  Gptimalerscheinung  am  Nachmittag. 

Dann  folgt  ein  Absinken  bis  zu  einem  ausgesprochenen  Minimum,  das 
etwa  f ruh  um  3 Uhr  liegt . 


FeMermfelen  fed  175600  i?m  Oasanstaltsarkeitern 

zktt  Jshren  1312  - 1931  m&t  §jem§r,  Hdm  und  S&enss&n 

Abb.Z 


Man  sieht,  dass  die  Haufigkeit  der  Fehlanschreibungen  in  dem  obi- 
gen  Bild  dem  geschilderten  Kurventyp  sehr  genau  entspricht.  Man 
sieht  aber  auch,  dass  der  Schichtwechsel  um  6,  14-  und  22  Uhr  kei- 
ne  Unterbrechung  in  der  Stetigkeit  in  der  Khrve  darstellt*  Bei  der- 
artigen  Arbeitsf ormen  spielt  also  die  Ermudung  im  Vergleich  zu  der 
tagesrhythmisch  bedingten  Leistungsdisposition  so  gut  wie  keine 
Rolle . Aus  diesem  physiologischen  Tatsachen  erwachst  die  Forderung, 
den  Ablauf  der  Arbeit  so  weit  wie  moglich  dem  physiologischen  Ta- 
gesrhythmus  anzupassen.  Vor  allem  aber  ist  es  notwendig,  bei  den 
Fragen  der  Schichtarbeit  auf  diese  Dinge  Rucksicht  zu  nehmen. 
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Es  sollte  also  die  Nachtschicht  nur  da  eingesetzt  werden,  wo  sie 
nicht  vermieden  werden  kann.  Dies  ist  um  so  wichtiger,  als  eine 
Vers chickling  des  hiologischen  Shythmus  durch  Gewohnung  an  dauern- 

* de  Nachtarbeit  nicht  eintritt.  Ganz  besonders  erschwert  wird  die- 
ses Problem  heate  in  Deutschland  noch  dadurch,  dass  die  fast  iiber- 
all  unbefriedigenden  Wohnverhaltnisse  dem  Nachtarbeiter  aueh  am 

* Tage  viel  zu  wenig  Schlafmoglichkeiten  bieten,.  die  er  als  Ersatz 
fur  die  unphysiol ogische  Beanspruchung  wahrend  der  Nachtarheit  in 
erhohtem  Masse  braucht. 


Reg .-Gewerberat  Dr.-Ing.  K.  Radler  VDI,  M.-Gladbachs 

Betrieb  und  Arbeitsschutz ♦ 

Unter  Arbeitsschutz  versteht  man  den  Schutz  des  arbeitenden  Men- 
schen  vor  Schaden  und  Rachteilen  aller  Art,  die  ihm  im  Zusammen- 
hang  mit  seiner  Berufsarbeit  begegnen  konnen.  Es  werden  hier  der 
Jugendschutz,  der  Prauenschutz,  der  Arbeitszeitschutz  und  die  Hy- 
giene der  Arbeitsstatte  behandelt,  und  zwar  die  grossen  Zusammem- 
hange  zwischen  Arbeitsschutz,  Betrieb  und  offentlichem  Leben. 

Es  ist  bekann,  wie  ungewohnlich  hart  in  alien  Industrielandern  bei 
Beginn  der  Industrial is ierung  die  Jugend  ausgebeutet  wurde . Als 
oberste  Grundsatze  fur  den  Jugendschutz  miissen  gelten:  Jugendzeit 
ist  Wachstumszeit ; jede  ungebiihrliche  Ueberanstrengung  in  der  Ju- 
gendzeit und  jede  Entwicklungsstorung  ist  gleichbedeutend  mit  Lei- 
stungsminderung  als  Erwachsener.  Der  Jugendschutz  ist  genau  wie 
der  iibrige  Arbeitsschutz  eider  standigen  Entwicklung  unterworfen. 
Zur  Zeit  gilt  in  den  meisten  Teilen  des  Bundesgebietes  im  wesent- 
lichen  das  Jugendschutzgesetz  vom  Jahr  1938.  Seine  wichtigsten  Be- 
stimmungen  sind  folgende: 

Als  Jugendli che-.  gelten  alle  Personen,  die  nicht  mehr  sohulpflichtig 
sind  und  das  18.  Lebensjahr  noch  nicht  vollendet  haben.  Fur  Jugend- 
liche  fiber  16  Jahre  sind  gewisse  Bestimmungen  gemildert.  Die  Ar- 
beitszeit  betragt  48  Stunden  in  der  Woche.  Arbeit  zwischen  20  und 
6 Uhr  ist  verboten.  In  zweischichtigen  Betrieben  dfirfen  Jugendliehe 
fiber  16  Jahre  bis  23  Uhr  beschaftigt  werden.  Es  besteht  eine  stren- 
ge  Pausenregelung . Beruf sschulzeit  gilt  als  Arbeitszeit,  auch  hin- 
sichtlich  der  Bezahlung.  Es  ist  bezahlter  Urlaub  zu  gewahren.  Die- 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


I : 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

ser  betragt  im  allgemeinen  bei  Jugendlichen  bis  zu  16  Jahren  15 
Werktage,  bei  Jugendlichen  iiber  16  Jahre  12  Werktage.  Daneben  gibt 
es  noch  eine  Anzahl  von  Beschaf tigungsverboten  und  Beschrankungen. 

* Sie  zielen  im  we sent lichen  darauf  ab,  die  Jugendlichen  nicht  zu 

frith  an  gefahrlichen  Maschinen  Oder  ungesunden  Arbeitsplatzen  zu 
beschaftigen.  Die  Arbeit  von  Kindern  ist  verboten,  hochstens  als 
« Hilfen  bei  Sport  Oder  Botengangen. 

Ein  weiteres  Gebiet  des  Arbeitssehutzes  ist  der  Frauenschutz . Der 
anatomische  Bau  des  Frauenkorpers  ist  ein  anderer,  die  physiologi- 
schen  Funktionen  verlaufen  anders,  und  das  Seelenleben  ist  eben- 
falls  anders  geartet  als  beim  Mann.  Wohl  haben  Mann  und  Frau  den 
gleichen  mens chi ichen  Wert  und  die  gleichen  Rechte.  Die  berufsta- 
tige  Frau  leistet  im  Gegensatz  zum  beruf statigen  Manne  oft  eine 
mehrfache  Arbeit.  Sie  ist  einmal  Arbeiterin  im  Betrieb,  dann  ge- 
wohnlich  noch  Hausfrau  und  mitunter  noch  werdende  Mutter.  Unter 
diesem  Gesichtspunkt  sind  die  folgenden  gesetzlichen  Bestimmungen 
zu  verstehen: 

1)  Das  Verbot  der  Nachtarbeit  zwischen  20  und  6 Uhr.  In  2-Schichten- 
betrieben  diirfen  die  Frauen  bis  25  Uhr  beschaftigt  werden., 

2)  Verscharfter  Pausenschutz . 

3)  Strengere  Arbeitszeitbestimmungen  hinsichtlich  der  4-8-Stunden- 
woche . 

4)  Beschaf tigungsverbote  Oder  Beschrankungen  fiir  besonders  schwere 
Oder  artfremde  Arbeit,  zum  Beispiel  in  Ziegeleien,  Hiitten-  und 
Walzwerken,  auf  Bauten  usw. 

5)  Fiir  den  Mutterschutz  gilt:  Verbot  an  sich  erlaubter  Mehrarbeit, 
Uachtarbeit,  Sonntagsarbeit  fiir  werdende  und  stillende  Mutter,  un- 
ter vUmstanden  auch  Verbot  bestimmter  Arbeiten  auf  Anordnung  des  Ge- 
werbeauf sichtsamtes;  das  Recht  der  Beschaf tigungsverweigerung  6 
Wochen  vor  der  Riederkunftj  das  Beschaftigungsverbot  6 bis  12  Wo- 
chen  nach  der  Niederkunft;  des  Kiindigungsschutz  vom  Beginn  der 
Schwangerschaft  bis  4 Monate  nach  der  Niederkunft. 

m Bei  Dauerarbeiten  diirftes  fur  die  Frau  15  kg  die  oberste  zulassige 

Gewichtsgrenze  sein.  Frauenarbeit  sollte  im  Sitzen  ausgefiihrt  wer- 
den. Der  Frauenarbeitseinsatz  wird  in  Zukunft  sicherlich  noch  .gros- 
♦ ser  werden.  Deshalb  sollte  sich  jeder  Betriebsleiter  mit  den  Grund- 

fragen  der  Frauenbeschaftigung  vertraut  machen.  In  Betrieben  mit 
grosserer  weiblicher  Belegschaft  sollte  der  Betriebsleiter  sich  von 
einer  weiblichen  Vertrauensperson  unterstiitzen  lassen. 
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Das  nachste  Kapitel  soil  die  Arbeitszeit  behandeln.  Es  wird  ge- 
sagt,  dass  die  Arbeit  heute  allgemein  nach  der  geleisteten  Menge 
oder  nacii  den  geleisteten  Stunden  bezahlt  wird  und  nicht  mehr  als 
* Tage-  Oder  Wochenlohn.  Eine  Ausbeutung  konne  daher  nicht  mehr 

stattfinden.  Zudem  sei  eine  Arbeitszeitregelung  ein  Eingriff  in 
die  personlichen  Freiheitsrechte . Es  diirfte  aber  jedem  Einsichti- 
« gen  klar  sein,  dass  eine  Wirtschaftsgemeinsehaf t ganz  allgemein 

gesagt  nur  das  verbrauchen  kann,  was  produziert  wird.  Geschaffene 
Produkte  und  Lange  der  Arbeitszeit  sind  also  proportional.  Daraus 
resultiert  die  volkswirtschaftliche  Ueberlegung,  bei  Ueberproduk- 
tion  die  Arbeitszeit  durch  gesetzliche  Regelung  zu  kiirzen. 

Eine  ahnliche  'Tendenz  kann  man  haufig  bei  den  kaufmannisehen  Lei- 
tungen  der  Betriebe  beobachten.  Hier  will  man  die  Arbeitszeit  dem 
' Auft rags e ingang  anpassen,  was  unter  bestimmten  Ybraussetzungen 
gewisse  Berechtigung  hat.  Bei  gleichbleibender  Konjunktur  wiidmit- 
unter  versucht,  eine  optimale  Arbeitszeit  fur  den  Betrieb  zu  er- 
mitteln.  Es  muss,  aber  beachtet  werden,  dass  nach  einer  bestimmten 
Zeit,  meist  nach  8 Stunden,  die  Arbeitsleistung  f allt,  und  dass  die 
Ueberstunden  hoher  bezahlt  werden  miissen.  Die  Arbeitszeit  ist  also 
eng  mit  der  wirtschaftlichen  Betriebsfuhrung  verbunden. 

Der  Arbeitslohn  ist  praktisch  die  einzige  Einnahmequelle  des  Arbei- 
ters . Die  Lohnhohe  ist  eine  Punktion  der  Tarifpolitik,  dann  aber 
und  nicht  zuletzt  eine  Erage  der  Arbeitszeit.  Nicht  selten  kann 
man  heute  in  Arbeiterkreisen  das  Streben  nach  langerer  Arbeits- 
zeit feststellen.  Denn  mehr  Arbeitsstungen  bedeuten  mehr  Lohnstun- 
den . 

Der  Mensch  ist  kein  mechanisches  Triebwerk.  Darum  ist  er  aber  dem 
Gesetz  von  Spanning  und  Entspannung,  von  Arbeitsleistung  und  Ruhe 
unterworfen.  Das  Optimum  scheint  fur  unbere  heutigen  Lebensver- 
haltnisse  hier  ganz  grob  gesehen  bei  einem  8-stiindigen  Arbeitstag 
zu  liegen.  Ein  Arbeiter,  der  langere  Zeit  gegen  dieses  Lebensge- 
setz  glaubt  handeln  zu  konnen,  v^ird  unfehlbar  mit  Korperschaden 
diesen  Yerstoss  bezahlen  mussen.  Aber  auch  fur  den  Betrieb  bringt 
die  Nichtbeachtung  dieses  Lebensgesetzes  nicht  unerhebliche  Nach- 
teile.  Nicht  selten  steigt  bei  langerer  Ueberarbeitszeit  die  Kran- 
kenziffer.  Der  Arbeiter  muss  sich  einmal  ausruhen;  dies  geschieht 
dann  auf  dem  Umweg  uber  einen  kurzen  Krankheitsurlaub.  Weiterhin 
kann  man  vermuten.,  dass  unter  sonst  gleichbleibenden  Bedingungen 
y bei  dauernder  Ueberarbeit’ die  Fabrikations-Ausschusskurve  und  die 
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Betriebsschadenkurve  steigen.  Wenn  dauernde  Ueberarbeit  zu  einem 
Korpersehaden  fiihrt,  so  leuchtet  es  ein,  dass  die  Arbeitszeitfra- 
.ge  gleichzeitig  eine  sozial-medizinische  Frage  ist,  die  schliess- 

♦ lich  ihren  Iliederschlag.  in  der  Hohe  der  Rentenlast  findet.  Eine  ge- 
wisse  staatliche  Regelung  der  Arbeitszeit  lasst  sich  nicht  umgehen, 
sie  kommt  alien  zugute.  Die  Arbeitszeitordnung  hat  also  eine  lan- 

♦ gere  Entwicklungszeit  und  damit  eine  Klarung  und  Anpassung  an  die 
tatsachlichen  Bediirfnisse  hinter  sich.  Die  heute  giiltige  Arbeits- 
zeitregelung  ist  in  der  Arbeitszeitordnung  vom  Jahr  1938  nieder- 
gelegt . 

Zunachst  ist  als  Richtnorm  fur  die  Arbeitszeit  die  48-Stunden-Wo- 
che  und  nicht  der  starre  8-Stundentag  festgelegt.  Die  Sozialpart- 
ner  haben  die  Moglichkeit,  die  tagliche  Arbeitszeit  bis  auf  10 
Stunden  zu  verlangern.  Der  Betrieb  hat  von  sich  aus  die  Moglich- 
keit, in  einer  Reihe  von  Fallen  die  48-Stunden-Arbeitszeit  zu  uber- 
schreiten.  An  30  Tagen  im  Jahr  hat  der  Betrieb  das  Recht,  eine  Ifehr-' 
arbeit  bis  zu  10  Stunden  anzuordnen.  Diese  Ermachtigung  soil  zum 
Auffangen  kleiner  Belastungsstdsse  dienen,  die  in  jedem  Betrieb  - 
auftreten  konnen.  Arbeitszeituberschreitungen  sindfeerner  zulassig,. 
sofern  regelmassig  in  erheblichem  Urnfange  Arbeitsbereitschaft  vor- 
liegt,  ferner  bei  Yor-  und  Abschlussarbeiten . 

...  | 

Es  kann  nun  Falle  geben,  v^o  ein  Betrieb  aus  dringenden  wirtschaft- 
lichen  Griinden  langere  Zeit  liberarbeiten  mochte.  Fiir  diese  Falle 
hat  der  Gesetzgeber  die  Gewerbeauf sichtsamter  ermachtigt,  eine 
verlangerte  Arbeitszeit  zu  genehmigen.  Die  Arbeitszeitordnung  steht 
unter  Strafschutz.  Man  kann  die  Arbeitszeitordnung  als  Erziehungs- 
gesetz  ansehen.  Arbeitszeitschutz  sollte  immermehr  eine  Selbst- 
verstandlichkeit  werden,  sodass  das  Gesetz  im  Laufe  der  Jahrzehnte 
durch  den  Gesinnungswandel  der  Beteiligten  uberfliissig  gev/orden 
sein  miisste.  Eng  mit  dem  Arbeitszeitschutz  hangt  die  Frage  der 
Sonntagsruhe  zusammen.  Wir  Menschen  sind  dem  Tag-  und  Nachtrhyth- 
mus,  dem  Rhythmus  der  Arbeit  und  Ruhe  unterworfen.  Diesem  ist  der 
Wochenrhythmus  iiberlagert.  Der  gleitende  Sonntag  (eine  Verteilung 
des  wochentlichen  Ruhetages  auf  alle  7 Tage  in  der  Woche) , durch 
den  man  Kraftwerke,  Verkehrsm.it tel  und  Erholungsstatten  rationeller 

♦ auszunutzen  erhoffte,  zeigte  sich  meist  als  ein  Fehlschlag.  Dieser 
gleitende  Ruhetag  ist  in  ?/irklichkeit  nur  ein  Scheinruhetag.  Er 
fiihrt  zu  einer  Zerreissung  des  Familienlebens  und^iner  noch  gros— 
seren  allgemeinen  Unruhe.  In  Deutschland  ist  die  Sontagsruhe  fiir 
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fur  gewerbliehe  Arbeiter  im  vorigen  Jahrhun&ert  eingefiihrt  und  in 
der  Reichsgewerbeordnung  verankert  worden.  Der  Gesetzgeber  hat  Aus- 
nahmen  fur  Betriebe,  die  ihrer  Natur  nach  durcharbeiten  miissen  und 

♦ fiir  Saisonbetriebe  vorgesehen. 

Die  einfache  Ueberlegung,  dass  der  werktatige  Mensch  mehr  als  I/3 
seiner  Zeit  in  seinem  Arbeitsraum  und  von  der  Schlafzeit  abgesehen, 

* 

nur  einen  erheblich  geringeren  Teil  in  seiner  eigenen  Wohnung  zu- 
bringt,  sollte  uns  veranlassen,  der  Bedeutung  des  Arbeitsraumes 
mehr  Beachtung  zu  sehenken.  Ein  gutter  Arbeitsraum  tragt  wesentlich 
zu  einer  guten  Arbeitsleistung  bei.  Zunachst  soil  er  trocken  und 
hell  sein.  Aus  dem  Grunde  sind  Arbeitsraume  im  Keller  unerwiinscht. 
Als  Eaustformel  kann  gelten,  dass  die  Fensterflache  VlQ  der  Fuss- 
bodenflache  betragen  sollte.  Als  Mindestf  ordering  fiir  den  Fussbo- 
den  haben  zu  gelten,  dass  er  eben,  gleitsicher  und  In  Feuohtbetrie- 
ben  mit  Abfliissen,  fusswarm  und  elastisch  sein  soil.  Weiterhin 
muss  der  Arbeitsraum  moglichst  luftig  aber  nicht  zugig  und  richtig 
temperiert  sein.  Daher  ist  eine  lichte  Hohe  von  3 ^ anzustreben. 

Der  Luftraum  soil  10  bis  1^  cbm  je  Arbeiter  betragen.  Die  richtige 
Beheizung  der  Arbeitsraume  macht  heute  keine  Schwierigkeiten  mehr. 
Die  Temperatur  muss  der  jeweiligen  Tatigkeit  angepasst  werden, 
sonst  treten. Leistungsabfall  und  Erkrankungen  auf.  Ein  offenes  Pro- 
blem ist  die  wirtschaftlich  tragbare  Beheizung  grosser  Hallen  mit 
ein-  und  ausfahrender  Krananlage. 

Zu  einem  Fabrikbetrieb  gehoren  Wasch-,  Umkleide-  und  Aufenthalts- 
raume  und  Abortanlagen.  Kaltes  und  warmes  Wasser  mussten  immer  zur  . 
Verfiigung  stehen.  Hitze-  und  Staubbetriebe  miissen  fiir  eine  geniigen- 
de  Anzahl  von  Brausen  sorgen.  Verschliessbare  Spinde  sind  sehr  er- 
wiinscht.  Fiir  20  Manner  Oder  15  Frauen  ist  ein  Abortsitz  vorzusehen, 
der  leieht  erreichbar  sein  soil. 

Es  konnten  zu  den  Fragen  Arbeitsschutz  und  Arbeitsraum  nur  kurze 
Hinweise  gegeben  werden.  Mann  solle  stets  daran  denken,  dass  die 
gesamte  Leistung  des  Betriebes  nicht  nur  von  dem  Masehinenpark  und 

♦ 

der  Betiiebs organisation,  sondern  auch  von  einer  fabrikhygienisch 
einwandfreien  Arbeitsstatte  abhangt.  Es  sollte  gezeigt  werden,  dass 
der  Arbeitsschutz  kein  Betriebshemmnis  bedeutet,  und  dass  der  Gedan- 

♦ 

ke  des  Arbeitsschutzes  unlo.sbar  mit  der  ethischen  Aufgabe  des  Inge- 
nieur-Berufes  verbunden  ist. 
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Dipl.-Ing.  J.  Muller  - Borck,  Hannover: 

Praxis  der  Unfall verhutung  im  Betrieb. 

Der  Schutz  des  Menschen  ist  eine  Aufgabe,  die  aus  der  sittlichen 
Pflicht  zur  Erhaltung  seines  Lebens  und  seiner  Gesundheit  sowie 
aus  dem  Gebot  der  Vernunft  zur  Erbalteng  seiner  Arbeitskraft  re- 

* sultiert.  Der  Staat  hat  diesen  Schutz  gesetzmassig  festgelegt  und 
fur  die  Versieherung  gegen  Arbeitsunfalle  die  Beruf sgenossenschaf- 
ten  in  den  80er  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts  ins  Leben  gerufen. 
Legen  wir  eine  niichterne  Betrachtungsweise  zugrunde,  so  ergibt  sieh 
die  Uotwendigkeit  zur  Unfallverhiitung  aus  dem  Aus fall,  den  ein  Un- 
fall verursacht.  Zahlenmassig  wird  diese  Verlustquelle  belegt  durch 
eine  Summe  von  fast  400  Mill.  DM,  die  die  Beruf sgenossenschaf ten 

\ im  Jahr  1950  im  Bundesgebiet  fur  die  Wiederherstellung  Unfallver- 

letzter,  sowie  fur  Eenten  und  Berufsfursorge  aufgewendet  haben. 

Die  Massnahmen  zur  Durchfiihrung  der  Unfallverhiitung  in  den  Betrie- 
ben  sind  technischer,  organisatorischer  und  beeinflussender  Art. 

1)  Technische  Unfallverhiitung: 

Nach  den  Unfallverhiitungsvorschrif  ten  hat  der  Unternehmer , alle 
Baulichkeiten,  Arbeitsstatten,  Betriebseinrichtungen,  Maschinen 
und  Geratschaften  so  einzurichten  und  zu  erhalten,  dass  die  Ver- 
sicherten  gegen  Unfall e und  Beruf skrankheiten  geschiitzt  sind.  Bei 
der  Anschaffung  von  Maschinen  usw.  hat  er  vorzuschreiben,  dass  sie 
diesen  Anf orderungen  entsprechen  und  die  erf orderlichen  Schutzvor- 
richtungen  mitgeliefert  werden.  Die  Verantwortung  fiir  sicherheits- 
technische  Einrichtungen  liegt  bei  dem  Unternehmer.  Ein  sogenanntes 
"Maschinens chut zge set z”  gibt  es  in  Deutschland  noch  nicht . 

Die  technische  Unfallverhiitung  ist  im  geringsten  noch  nicht  damit 
erschopft,  dass  an  Maschinen  einige  Bleche  angebracht  werden.  Sie 
ist  vielmehr  eine  Ingenieurauf gabe , also  eine  Geistesarbeit , die 
schon  bei  der  Konstruktion  einer  Masehine  und  der  Einrichtung  ei- 
9 nes  Betriebes  einsetzen  muss.  Bei  dem  technischen  Unfallschutz  ist 

von  dem  Grundsatz  auszugehen,  dass  nur  diejenige  Einrichtung  an 
einer  Gefahrenstelle  einen  vollkommenen  Schutz  verbirgt,  die  jeden 

* Hinweis  auf  die  Gefahr  uberfliissig  macht.  Der  Schutz  muss  sich 
automatisch  zwischen  Mensch  und  Gefahr  schieben.  Jedes  Schutzgit- 
ter  und  jede  Schutzhaube,  die  ohne  konstruktiven  Zusammenhang  mit 
der  Masehine  sind,  stellen  einen  unvollkommenen  Schutz  dar.  Es  muss 
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damit  gerechnet  werden,  dass  lose  Einzelteile  bald  eine  andere 
Verwendung  finden.  Es  bleibt  noch  eine  lange  Reihe  von  Arbeits- 
verrichtungen  einschliesslich  des  dazu  notwendigen  Wege  iibrig,  bei  r. 
♦ denen  ein  technischer  Schutz  nur  unvollkommen  moglich  ist.  Auch 

hier  muss  nach  Losungen  gesucht  werden,  die  eine  Minderung  der  Ge- 
fahr herbeifuhren. 

Aber  ebenso  wie  arbeitspsychologische  miissen  auch  arbeitsphysiolo- 
gisehe  Erkenntnisse  mehr  als  bisher  in  die  Praxis  der  Unfallsver- 
hiitung  ubersetzt  werden.  In  das  Gebiet  der  technischen  Unfallver- 
hutung  gehoren  auch  die  arbeitsphysiologisch  richtig  ausgebilde- 
ten  Treppen,  Laufstege  und  Leitern.  Ebenso  haben  Untersuchungen 
uber  die  zweckmassigste  Gestaltung  der  Grabwerkzeuge  ergeben,  dass 
es  durchaus  nicht  gleigiiltig  ist,  welche  Schaufel  dem  Arbeiter  in 
die  Hand  gegeben  wird,  um  eine  Bestleistung  zu  erreichen. 

2)  Unfallverhiitende  Betriebsregelung: 

Eiir  diejenigen  Arbeitsverrichtungen,  bei  denen  der  Mensch  einer 
Gefahr  ausgesetzt  ist,  die  sich  durch  durch  technische  Mittel  nicht 
ausschalten  lasst,  miissen  Massnahmen  organisatorischer  Art  getrof- 
fen  werden,  um  Unfalle  zu  verhiiten.  Der  Mensch  muss  vor  der  Gefahr 
abgeschirmt  werden.  Er  muss  dazu  angehalten  werden,  richtig  und 
unfallsicher  zu  arbeiten. 

Die  einfachste  Methode  ist  Schilder  aufhangen  zu  lassen  mit  Warnun- 
gen,  Hinweisen  und  Yerboten.  Der  Erfolg  steht  Jedoch  im  umgekehr- 
ten  Verhaltnis  zur  Anzahl  der  Schilder.  Statt  MRauchen  verboten” 
diirfte  das  freundlicher  und  suggestiv  wirkende  *’Hier  raucht  nie~ 
mand,f  von  erheblich  grosserer  Wirkung  sein.  Yollig  abwegig  aber 
ist  es  zu  glauben,  dass  eine  Absturzgefahr  allein  durch  ein  Warn- 
schild  "Yorsicht  Absturzgefahr!”  beseitigt  werden  kann.  In|solchen 
Fallen  muss-  eine  Sicherung  vorgenommen  v/erden,  die  einen  positiven 
Schutz  in  Gestalt  einer  Absperrung  bietet.  Die  vielfach  angewandte 
Losung,  den  sicheren  Weg  durch  weisse  Streifen  auf  dem  Boden  zu 
kennzeichnen,  ist  wenig  zuverlassig.  Es  ist  die  Regelung  zu  tref- 
fen,  dass  der  Yerkehr  innerhalb  des  Betriebes  durch  Stangen  und  Ge~ 
lander  zwangslaufig  geregelt  wird. 

♦ Stelltman  einen  Fabrikbetrieb  einem  Baubetrieb  gegeniiber,  so  sehen 

wir  die  Schwierigkeiten  in  der  Durchfiihrung  einer  unfallverhiiten- 
den  Betriebsregelung. 
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Fur  die  Einwirkung  auf  die  Belegschaft  haben  die  Unfallverhutungs- 
vorschriften  noch  die  Unfallvertrauensmanner  eingeschaltet . Sie 
sollen  bei  vollem  Arbeitseinsatz  in  vorbildlicher  Form  auf  ihre 

♦ Kollegen  einwirken.  Das  sicherheitsregelnde  Moment  soli  und  muss 
starkstens  im  Betrieb  selbst  liegen.  In  den  grosseren  Betrieben  ist 
daher  dem  Einsatz  eines  Sicherheits-Ingenieurs  grosse  Bedeutung 

# beizumessen.  Die  Auswertung  der  Unfallanzeigen,  die  Umsetzung  Hn- 
fallanfalliger  Betriebsangehoriger,  der  Einsatz  Schwerbeschadig- 
ter,  die  Einrichtung  moderns ter  Sicherheits-  und  Rettungsanlagen 
sind  schon  Aufgaben,  an  denen  ein  Grossbetrieb  nicht  vorubergehen 
kann.  Damit  werdenauch  in  diesem  Kapitel  Fragen  arbeits/Apsycholo- 
gischer  und  arbeitsphysiologischer  Art  beruhrt.  Eignungspriif  ungen, 
Klima,  Licht  und  Farbe,  Arbeitszeit,  Pausen  sind  Begriffe,  die  bei 
der  Erorterung  praktischer  Massnahmen  zu  einer  unfallverhiitenden 
Betriebsregelung  nicht  ubergangen  werden  konnen.  Die  Gestaltung 
der  Arbeitszeit  und  die  Verteilung  der  Pausen  spielt  bei  der  Her- 
absetzung  der  Ermudung  und  damit  auch  fur  die  Unfallverhiitung  eine 
Eolle.  Die  seelische  Verfassung  des  einzelnen  Arbeiters  muss  auch 
in  den  Kreis  unfallverhutender  Massnahmen  einbezogen  werden. 

Die  Abschirmung  gegen  Unfall e durch  unfallverhutende  Betriebsre- 
gelung spielt  sich  also  in  einem  sehr  weiten  Rahmen  ab.  Innerhalb 
dieses  Rahmens  muss  aber  das  Bestreben  darauf  gerichtet  sein,  Un- 
falle  auf  ein  durch  menschlishe  Anstrengungen  erreichbares  Mini- 
mum zu  reduzieren. 

3)  Psychologische  Unfallverhiitung; 

Der  Beruf  lasst  dem  Menschen  noch  eine  Reihe  von  Freiheiten  zu 
Arbeitsverrichtungen,  bei  denen  ihm  und  seinen  Mitarbeitern  ausser 
Unkenntnis  alle  jene  im  Menschen  selbst  liegenden  "schwachen  Seiten.1' 
zum  Verhangnis  ?i/erden  konnen.  Man  muss  also  noch  eine  Belehrung 
und  Bee inf lus sung  des  Menschen  vornehmen,  um  sein  Tra^eitsmoment 
zu  iiberwinden.  Es  ist  daher  nbtwendig,  in  der  Unfallverhiitung  auch 
Einfluss  auf  das  Innenleben  des  Menschen  zu  nehrnen.  Die  Moglich- 
keiten  hierzu  bestehen  in  der  Verwendung  von  Sprache,  Schrift,  Bild, 
Film  und  Gegenstandlichem. 

Die  Sprache  wird  im  allgemeinen  nur  erfolgreich  einzusetzen  sein, 

* wen n eine  entsprechende  rednerische  Begabung  der  Vortragenden 

♦ 

Eindrucke  vermitteln  kann.  Die  Uebermittlung  einer  Schilderung 
eines  vorgekommenen  Unfalles  sowie  kurze  Ansprachen  durch  Laut- 
sprecher  und  die  Einschaltung  von  Schallplatten  Oder  Tonbandern 
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vu 

ist  ein  Mittel,  das  noch  starker  als  bisher  eingesetzt  werden  soll- 
te.  Aus  Amerika  wurde  ein  Fall  bekannt,  wo  eine  Sicherheitsvor- 
richtung  mit  einer  Schallplatte  gekoppelt  ist:  Sobald  die  Vorrich- 
* tung  entfernt  wird,  ertont  aus  dem  Lautsprecher  eine  warnende  Stim- 

me . 

Die  Sehrift  wird  fiberall  dort  mit  Erfolg  anzuwenden  sein,  wo  ein 
gewisser  Bildungshunger  vorhanden  ist.  Auch,  dem  Einsatz  der  Presse 
fiir  die  Unfallverhutung  kommt  erhohte  Bedeutung  zu.  Aushange  mit 
langen  textlichen  Darstellungen  fiber  Unfallverhutung  sind  zu  ver- 
meiden.  Dagegen  ist  die  kurzgefasste  Bekanntgabe  eines  Unfalles 
im  Betrieb  auf  besonderen  Tafeln  ein  Hilfsmittel,  das  unbedingt 
eingesetzt  werden  sollte. 

Das  Bild  ist  schliesslich  ein  Werbemittel,  dessen  Herstellung  und 
Einsatz  mehr  ©der  weniger  eine  Kunst  ist.  Wer  sich  mit  der  Bild- 
werbung  befasst,  muss  sich  daruber  klar  sein,  dass  dem  Gedachtnis 
lang  anhaltende  Eindriicke  vermittelt  werden  mfissen.  Auf  geden  Fall 
komiiit  es  darauf  an,  dass  der  Mensch  im  Werk  schnell  erfassen  kann, 
was  durch  einen  Bildaushang  ausgedriickt  werden  soil.  Der  Wechsel 
des  Bildes  ist  ebenso  wichtig,  wie  die  richtige  Anbringung  an  Stel- 
len,  die  der  Aufmerksamkeit  nicht  entgehen  konnen. 

Der  Einsatz  des  Filmes  fur  die  Unfallverhutung  ist  durch  den  Krieg 
behindert  worden.  Es  darf  hierbei  nicht  fiber sehen  werden,  dass  der 
Film  in  erster  Linie  das  Bedfirfnis  der  Massen  nach  Unterhaltung 
befriedigt  und  weniger  auf  Belehrung  abgestellt  ist. 

Das  G e gens tandli che , also  das  Ding  an  sich,  ist  fiir  die  Belehrung 
von  nicht  zu  unterschatzender  Bedeutung.  Der  Mann  an  seiner  Ar- 
beitsstatte  hat  taglich  mit  Dingen  zu  tun,  die  er  mit  den  Handen 
greifen  kann.  Daher  bringt  er  auch  Lehrmitteln,  die  aus  seiner  Be- 
triebssphare  stammen,  ein  erheblich  grosseres  Interesse  entgegen, 
als  bild.lichen  Darstellungen  und  Schriften. 

^ Zusammenfassend  ist  zu  sagen,  dass  die  Unf allverhfitung  in  der  Pra- 

xis ein  ausserst  vielseitiges  Gebiet  ist.  Sie  darf  aber  keine  Son- 
derstellung  im  Betrieb  einnehmen  in  dem  Sinn,  dass  sie  als  ein  not- 

# wendiges  Uebel  betrachtet  wird,  sondern  muss  als  organischer  Be- 

standteil  des  Betriebsablaufes  gewertet  werden.  Als  Ingenieuraufga- 
be  sowohl  wie  als  Menschlichkeitsfrage  ist  die  Unfallverhutung  ein 
noch  lariat  nicht  erschopftes  Betatigungsf eld. 
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Dr.-Ing.  Gotthard  Wolf  VDI,  Gottingen: 

Moglichkeiten  und  Aufgaben  des  wissenschaftlichen  Fllmes. 

Bis  zu  dieser  endgiiltigen  Fas  sung  hat  das 
Vortragsthema  einige  Abanderungen  erhal— 
ten.  Als  Uhtertitel  zu  dem  obigen  Thema 
wurde  noch  a.ngegebeni"lie  entsteht  ein 
wissenschaftlicher  Film?”  - Durch  diesen 
offentlichen  Yortrag,  zu  dem  antteehni  ~ 
schen  Fragen  interessierte  Kreise  einge- 
laden  worden  waren,  warden  die  Fachsit- 
zungen  abgeschlossen. 

Wie  durch.  die  Erfindung  des  Mikroskopes  und  des  Fernrohres  unser 
Weltbild  sehr  beeinflusst  wurde  und  noch  wird,  so  1st  der  wissen- 
schaftliche  Film  in  der  Lage  wissenschaftliche  Theorien  und  philo- 
sophische  Betrachtungen  zu  bestatigen,  zu  widerlegen  Oder  zu  er~ 
ganzen.  Als  ein  hervorragendes  Beispiel  aus  der  neuesten  Zeit  sol- 
len  die  Filmaufnahmen  erwahnt  v/erden,  die  aus  einer  weiterentwickel- 
ten  Y2-Eakete  aus  grosser  Ho he  von  der  Erde  gemacht  wurden.  Burch 
diese  Aufnahmen  ist  die  Kugelgestalt  der  Erde  zum  ersten  Mai  sicht- 
bar  geworden* 

Bar  wissenschaftliche  Film  ist  fur  die  Wissenschaft  da  und  dient 
der  wissenschaftlichen  Forschung  und  Lehre,  genau  so  wie  ein  wis- 
senschaftliche s Buch  fur  die  Wissenschaft  gedacht  ist.  Bas  Publi- 
kum  bekommt  diese  Art  Filme  nur  sehr  selten  zu  sehen.  Ber  wissen- 
' schaftliche  Film  stellt  nicht  einen  Kulturfilm  im  ublichen  Sinne 
dar,  da  fiir  den  Kulturfilm  in  den  meisten  Fallen  eine  Kulisse  auf- 
gebaut  wird,  um  der  Allgemeinheit  die  verfilmten  Vorgange  verstand- 
licher  zu  machen,  und  um  bestimmte  Gegenstande  und  Handlungen  be- 
sonders  hervorzuheben.  Fiir  den  wissenschaftlichen  Oder  Forschungs- 
film  einerseits  und  fiir  den  Kulturfilm  andererseits  gilt  als  all- 
gemeine  Grundlage  die  Forderung  nach  der  absoluten  Wahrheit.  Sa  ist 
stets  ein  Wis sens chaf tier , dessen  Name  und  Institut  zu  Beginn  des 
Filmstreifens  erscheint,  fiir  die  folgenden  Aufnahmen  und  deren  un- 
verfalschte  Wiedergabe  voll  verantwortlich. 

Ber  wissenschaftliche  Film  fixiert  einen  Vorgang  kinemato graph! sch. 
Er  stellt  somit  ein  Bokument  dar,  an  dem  geforscht  werden  kann. 

Nur  einen  kleinen  Teil  unserer  Umwelt  konnen  wir  in  der  Bewegung 
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mit  unseren  Augen  erfassen.  So  konnen  wir  beispielsv/eise  das  Wach- 
sen  der  Pflanzen  und  Tiere  und  das  Yerandern  der  Gebirge  nicht 
sehen.  Durch  den  Einsatz  technischer  Hilfsmittel,  wie  Zeitraffer 
* und  Zeitdehner,  werden  Yorgange  erkennbar  gemacht,  die  sich  so 

langsam  Oder  so  schnell  abspielen,  dass  sie  dem  menschlichen  Auge 
sonst  verborgen  bleiben.  Mit  diesen  Hilfsmitteln  lasst  sich  die 
a Zeit  erfassen,  und  sie  erganzen  unseren  beschrankten  menschlichen 

Zeitsinn.  Es  ist  iibrigens  nicht  moglieh,  sich  exakt  etwa  eine  10- 
faohe  Zeitraffung  Oder  -Dehnung  vorzustellen. 

Weitere  technische  Mittel  sind  in  dem  farbigen  und  dem  plastischen 
Film  gegeben.  Dann  ist  ferner  noch  die  Messung  des  filmisch  fest- 
gehaltenen  Vorganges  durch  Mikroskop-Auswertung  zu  nennen.  Auf 
diese  Weise  erhalt  man  eine  objektiv  messende  Analyse.  Diese  Aus- 
wertmethode  wird  mit  Kinematogramrn.e.trie  bezeichnet.  Hiehzu  wurden 
sehr  empfindliche  Spezialmessgerate  entwickelt.  Die  Messaufnahmen 
werden  objektiv  und  auch  subjektifr  ausgewertet,  urn.  aus  vielen  Er“ 
kenntnismoglichkeiten  das  absolut  Wahre  herauszufinden. 

In  erster  Linie  wird  durch  den  wissensehaftlichen  Film  die  Psyche 
angesprochen,  dann  erst  der  Inteliekt.  Bei  der  Herstellung  des 
wissensehaftlichen  Filmes  miissen  besonders  psychologische  und  pa- 
dagogische  Belange  beriicksichtigt  werden,  die  durch  die  verschie- 
densten  zur  Verfugung  stehenden  technischen  Bauelemente  erreicht 
werden  konnen.  Die  Gestaltung  des  reinen  Lehrfilmes  bedarf  beson- 
derer  Beachtung,  um  ein  Maximum  an  padagogischer  Wirkung  zu  erzie- 
len.  Deshalb  miissen  die  Aufnahmen  zu  den  wissensehaftlichen  Filmen 
unter  Zusammenarbeit  von  Wissenschaftlern,  Padagogen  und  Filmfach- 
leuten  hergestellt  werden. 

Durch  die  Verfilmung  darf  keine  Verfalsehung  des  naturlichen  Ab- 
laufes  eintreten.  Auf  die  Schwierigkeiten,  die  insbesondere  bei 
den  Aufnahmen  biologiseher  Yorgange  auftreten,  moge  beispielswei- 
se  bei  der  Yerfilmung  einer  Spinne  wahrend  ihres  Netzbaues  hinge- 
wiesen  werden.  Spinnen  sind  empfindlich  gegen  Licht  und  Gerausche, 
und  der  Spinnfaden  ist  warmeempfindlich.  Der  Infrarotf ilm,  der  in 
diesem  Falle  vielleicht  angebracht  ware,  ist  aus  dem  Ausland  noch 
nicht  erhaltlich.  Man  kartn  sich  sicherlich  vorstellen,  welche 
technischen,  physikalischen  und  medizinischen  Hilfsmittel  und  wel- 
che Geduld  erforderlich  sind,  um  den  unverfalschten  Ablauf  des 
Ketzbaues  im  Bilde  festhalten  zu  konnen.  Oder  bei  den  Aufnahmen 

vl 
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des  Krebswachs turns  darf  das  Obg'ekt  nicht  Temperatursohwankungen 
unterliegen,  die  durch  die  erf order lichen  Lichtquellen  eintreten 
konnen . 

* 

Betrachtet  man  das  gesamfce  Gebiet  der  wissenschaftlichen  Forschung, 
so  ist  der  Forschungsfilm  ein  unentbehrliches  Glied  in  der  For- 
schungskette • Yiele  Fors chungs zweige  sind  erst  wieder  durch  Er- 
kenntnisse,  die  der  wissensehaftliche  Film  vermitteln  konnte,  vor- 
angetrieben  worden  und  stehen  dadurch  jetzt  in  einer  shetigen  Wei— 
t e r en t w i cklung « So  hat  der  wissensehaftliche  Film  unzahlige  Fragen 
geklart  und  der  Forschung  neue  Impulse  gegeben.  Gerade  dort  ist  der 
Film  ein  unentbehrliches  Forschungsmittel,  wo  das  lessen  ein  Storen 
imrAblauf  der  Yorgange  verursachen  wurde . Aber  auch  alte  Sitten  und 
Gebrauche  aussterbender  Volker  oder  aufbliihender  Kulturen  konnen 
fur  immer  durch  den  Film  festgehalten  werden. 

Zur  zukunftigen  Entwicklung  und  Yervollkommnung  ist  bezuglich  des 
wissenschaftlichen  Filmes  zu  sagen,  dass  die  Messgenauigkeit  des 
Messkinematographen  fur  die  Kinemato gramme trie  erhoht  werden  muss. 
Dann  soil  der  Infrarotfllm  weitere  Yerwendung  in  Deutschland  fin- 
den.  Ferner  ist  ein  zoologisch.es  Filmmuseum  von  international em 
Charakter  im  Aufbau  begriffen.  Hier  werden  sich  Aufnahmen  befinden, 
die  Vorgange  sichtbar  machen  werden,  die  sich  uber  mehrere  Jahr- 
zehnte  erstrecken.  - Auf  dem  Gebiet  des  wissenschaftlichen  Fil- 
mes hat  sich  eine  gute  Internationale  Zusammenarbeit  angebahnt,  die 
im  Interesse  eines  raschen  Fortschrittes  in  der  Forschung  unerlass- 
lich  ist.  Diese  Zusammenarbeit  soli  weiter  ausgebaut  werden. 

Als  Filmproben  wurden  kurze  wissensehaftliche  Filme  Oder  besondere 
Teile  aus  mehreren  Fors chungs filmen  vorgefuhrt,  wobei  der  Yortra- 
gende  auf  wesentliche  lerkmale  hinwies.  So  vrurden  Zellteilungen, 
die  Befruchtung  eines  Kanin cheneies  und  das  Wachstum  krebsartiger 
Geschwulsten  gezeigt . Dabei  ist  der  Zeitablauf  von  vielen  Stunden 
auf  einige  Minuten  und  weniger  zusammengedrangt . Eine  Kreuzspinne 
konnte  beim  Ketzbau  beobachtet  werden.  Die  Zeitdehnungsaufnahmen 
zeigten  die  sehr  geschickte  Beinarbeit  der  Spinme  beim  Zusammenkle- 
ben  der  Faden. 

14  Geschossdurchbriiche  durch  Glasscheiben  spielten  sich  ab,  und  man 

konnte  die  Ausbreitungsart  und  -Geschwindigkeit  der  Glassprunge 
sehen.  Zu  dieser  filmischen  Aufzeichnung  sind  mehr  als  eine  Milli- 
on Bilder  in  der  Sekunde  erf orderlich.  Die  augenblicklich  hochste 
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Bildfrequenz  betragt  6,5  Mill.  Bilder  je  Sekunde.  Mikroskop-  und 
Phasenkontrasteinriehtungen  versetzten  den  Zusehauer  in  die  Mikro- 
welt.  Die  Interferenzmethode  machte  Warmestromungen  sichtbar.  An 

* einem  Modell  fiir  ein  Gewachshaus  wurde  die  Wirksamkeit  der  vorge- 
sehenen  Heiz-  und  Entluftungsarlage  auf  diese  Weiee  gepriift.  Durch 
die  Schlierenmethode  wurde  an  einem  Briickenmodell  der  Verlauf  und 

• die  Wanderung  der  Erafte  bei  wanderden  Lastangrifispunkten  sicht- 
bar  gemacht.  Die  kritisehen  Punkte  bezuglieh  der  statischen  Festig- 
keit  waren  genau  zu  erkennen. 

Eine  Blinddarmoperation  wurde  im  Film  vorgefixhrt.  An  diesen  Bildem, 
bei  denen  jede  Phase  wiederholt  und  eingehend  betrachtet  werden 
kann,  wird  dem  Studierenden  ein  bedeutend  besserer  Einblick  in  den 
Vorgang  vermittelt , als  er  ihn  im  Operationssaal  bekommen  kann. 
Ferner  konnte  man  den  Weg  der  aufgenommenen  Nahrung  in  einem  Pflan- 
zenblatt  bis  zur  Blattzelle  beobachten,  da  der  flussigen  Fahrung 
• eine  fluoreszierende  Masse  mitgegeben  war.  Durch  diese  Filmaufnah- 
men  sind  wissenschaftliche  Theorien,  die  die  Assimilation  betref- 
fen,  widerlegt  worden.  Schliesslich  sei  noch  ein  vorgefiihrter  Farb- 
filmstreifen  erwahnt,  der  einen  Vulkanausbruch  mit  den  Bewegungen 
der  gluhenden  Lavamassen  zeigte. 

Dann  wurden  noch  die  Filmaufnahmen  vorgef uhrt , die  in  den  Vereinig- 
ten  Staaten  mit  einer  automatischen  Kamera  aus  einer  vireiterent- 
wickelten  VE-Rakete  aus  etwa  200  km  Hohe  von  der  Erde  gemacht  wa- 
ren. Ein  grosses  Gebiet  von  Fordamerika  wurden  durch  diese  Aufnah- 
men  erf asst.  Man  erkannte  Land  mit  verechieden  getonten  Flachen, 
Meer,  Wolken  und  die  Kugelgestalt  der  Erde.  Das  starke  Schwanken 
des  Aufnahmeapparates  fiel  auf. 

Der  wissenschaftliche  Film  ist  ein  Bekenntnis  zur  Wissenschaft . Man 
wird  in  Zukunft  noch  grosse  Probl erne  mit  Hilfe  dieser  Forschungs- 
methode  zu  Ibsen  versuchen  unter  Mithilfe  der  Fachleute  aller  Lan- 
der der  Erde.  Fie  Gesehenes  wird  sichtbar  und  erregt  die  Ehrfurcht 
des  Menschen  vor  der  Fatur. 

■ 
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Firmenbesichtigungen. 

Firma  H.  Wohlenberg  Kom.-Ges. 

* Brehbankfabrik  und  Eisengiesserei , 

Hannover: 

■m  Hie  Firma  H.  Wohlenberg  wurde  im  Jahre  1872  in  Hannover  gegriindet 

und  baut  seit  dieser  Zeit  Brehbanke.  Samtliche  Gussteile  fur  die 
Brehbanke  werden  in  einer  eigenen  Giesserei  herges-tellt.  Im  Jahre 
1928  schlossen  sich  die  3 Brehbankfabriken  Gebr.  Boehringer  GmbH, 
Goppingen;  Heidenreich  und  Harbeck,  Hamburg;  und  H Wohlenberg  KG, 
Hannover,  zu  den  Yereinigten  Brehbankfabriken  (VBF)  zusammen.  Hier- 
bei  handelt  es  sich  mir  um  einen  Zusammenschluss  in  produktions-* 
massiger  Hinsieht.  Wirtschaftlich  und  in  alien  sonstigen  Angelegen- 
heiten  sind  die  3 Firmen  vollig  selbst-et-andig . Burch  diese  Zusam'- 
. menlegung  schaltete  man  die  gegenseitige  Konkurrenz  aus,  denn  die 
Produktion  der  Brehbanke  beziiglich  ihrer  Grosse,  Leistung  und  ihres 
Yerwendungszweckes  wurde  zwischen  diesen  Firmen  aufgeteilt.  Beshalb 
fertigt  die  Firma  Wohlenberg  nur  grosse  Brehbanke  fur  Drehteile  ab 
700  mm  Durchmesser  an. 

Seit  ihrer  Griindung  befindet 
sich  die  Firma  in  Familienbe- 
sitz.  Zu  Kriegsende  waren  al- 
le  Fabrikationsgebaude  zer  - 
stort.  In  den  Wachkriegs ;jah- 
ren  wurden  die  Gebaude,  samt- 
liche Anlagen  und  der  Maschi- 
nenpark  nach  den 'moderns ten 
Gesichtspunkten  wieder  aufge- 
baut.  Bie  Firma  Wohlenberg 
beschaftigt  heute  wieder  bei- 
nahe  1000  Arbeiter  und  Ange- 
stellte. 

An  der  Besichtigung  nahmen 

etwa  40  Herren  teil.  In  kleinen  Gruppen  wurden  wir  durch  die  Fa- 
% brikraume  gefiihrt  und  auf  bauliche  Einzelheiten  an  den  Maschinen 

aufmerksam  gemacht.  Es  werden  jetzt  Hochleistungsdrehbanke  fiir 
700  bis  2000  mm  Burchmesser  der  Werkstucke  hergestellt,  die  in  2 
Grundtypen- serienmassig  gebaut  werden.  Bie  grossten  Brehlangen 
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Ein  Teil  der  Fabrikanlagen 


liegen  zw ischen  2000  und  10  000  mm.  Das  Fabrikationsprogramm  um- 
fasst  ferner  die  Herstellung  von  Rohrendrebbanken  fur  Rohre  bis  zu 
10”  Durchmesser . Die  Abbildungen  mit  einigen  Hinweisen  und  die 
techxxischen  Daten  zu  den  Drebbanken  sind  auf  den  nachsten  Seiten 
zu  finden.  Ausser  der  elektriscben  Ausriistung,  den  Kugellagern 
und  einigen  Kleinigkeiten  werden  samtliche  Drebbankteile  von  der 
Firma  selbst  gebaut.  Dabei  wird  auf  hochste  Prazision  bei  der  Her- 
stellung der  Teile  Wert  gelegt.  Aus  diesem  Grunde  wird  ein  grosser 
Teil  der  Lebren  und  Me s s ins t rumen te  in  eigener  Werkstatt  mit  Hilfe 
von  Sondermaschinen  gefertigt.  Dazu  besitzt  die  Firma  besondere 
Werkstattraume,  in  denen  fur  eine  weitgehende  Rons t ant haltung  der 
Tempera tur  gesorgt  wird. 

Ausserdem  baut  die  Firma  Woblenberg  in  Lizenz  Papiersehneide-Ha- 
schinen  der  Firma  Krause,  Leipzig.  Diese  Maschinen  sind  zum  drei- 
seitigen  Beschneiden  von  Biichern,  Heften  usw.  eingericbtet . Das  Be- 
scbneiden  erfolgt  in  einem  Arbeitsgang. 

Scbliesslich  muss  noch  erwahnt  werden,  dass  aucb  Spezialdrehbanke 
nacb  besonderen  Angaben  von  der  Firma  angefertigt  werden. 

Bemerkenswert  ist  die  Herstellung  der  teilweise  fiber  1J  m langen 
Gewinde-  und  Leitspindeln.  Die  Bearbeitung  besonders  der  Gewinde- 
spindeln  erfolgt  in  zahlreicben  und  langwierigen  Arbeitsgangen  bei 
sebr  feiner  Spanabnahme,  um  ein  Verzieben  der  langen  Spindeln  mog- 
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lichst  zu  vermeiden.  Auch  werden  die  Spindeln  vor  und  wahrend  der 
Bearbeitung  langere  Zeit  gelagert,  um  sie  zu  entspannen.  Ebenso 
wird  die  Bearbeitung  der  bis  zu  12  m langen  Drehbankbetten  zwischen 
* dem  Schrupp-  und  dem  Schlicht-  und  Lapparbeitsgang  etwa  ein  halbes 

Jahr  unterbrochen,  damit  sich  das  Material  nach  dem  groben  Bear- 
beitungsgang  entspannen  kann.  Die  Lagerung  erfolgt  in  der  feien  Na- 
_ tur.  Diese  Methode  hat  sich  als  die  beste  erwiesen* 


Es  folgen  Angaben  iiber  die  Maschinen: 


Hochleistungsdrehbanke  Modell  W 50  und  W 57: 


Der  mehrfach  patentierte  W-Spindelkasten  mit  einem  Drehzahlbereich 
von  1 i 280  besitzt  36  Drehzahlen  der  Hauptspindel , von  denen  12 
uber  den  Zahnkranz  der  Planscheibe,  12  iiber  das  Bodenrad  und  12 
Drehzahlen  zum  Schlichten  durch  direkten,  weichen  und  schwingungs- 
freien  Riemenantrieb  auf  die  Hauptspindel  iibertragenjwerden.  Grosse 
Schruppleistung  bei  einem  Antriebsmotor  von  38  kW,  hohe  Arbeitsge- 
nauigkeit  und  gutes  Drehbild  sind  die  Merkmale  dieser  Mas  chine . Bei 
ihrer  Konstruktion  wurde  besonderer  Wert  auf  leichte  und  handliche 
Bedienung  gelegt. 
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Technische  Daten  der  H.Wohlenberg-Hochleistungsdrehbdnke  Modell  W 50  und  W 57 


Model 


Bei  seemafi. 

Spitzenhohe 

o> 

<u 

Gewicht 

Verpackung 

uber  Flachbahn 

mm 

535 

605 

•a 

c 

•a 

Platzbedarf 

ohne  elektrische  Ausrustung 

, 5 

w.i' 

i **- 

£ a 

uber  Prismaoberkante  

mm 

505 

575 

a> 

a 

<D 

CD 

ohne 

Kropfung 

mit 

Kropfung 

■s* 

< 10 

2 0) 

2"° 
o « 

cxL  Si 

Drehdurchmesser 

uber  dem  Bett 

mm 

mm 

mm 

i<9 

kg 

kg 

cbm 

1120 

1250 

W 50/57 

W 50/57 

W 50/57 

W 50 

W 57' 

W 50 

W 57 

mm 

uber  dem  Bettschlitten 

mm  1 

800 

950 

2000 

4800 

6350x2200 

14500 

15050 

15300 

15850 

2000 

19,4 

Planscheibendurchmesser  

mm 

1000 

1200 

2500 

5300 

6850x2200 

15300 

15850 

16100 

16650 

2025 

20,0 

3000 

5800 

7350x2200 

16100 

16650 

16900 

17450 

2050 

20,5 

Kropfung  und  Einsatzbrucke 

4000 

6800 

8350x2200 

17700 

18250 

18500 

19050 

2100 

21,6 

(Sonderausstattung  gegen  Mehrpreis) 

5000 

7800 

9350x2200 

19300 

19850 

20100 

20650 

2230 

22,7 

Drehdurchmesser  in  der  Kropfung  

mm 

1540 

1680 

6000 

8800 

10350x2200 

21400 

21950 

22200 

22750 

2280 

23,8 

Lange  der  Kropfung  vor  der  Planscheibe 

mm 

500 

7000 

9800 

11350x2200 

23000 

23550 

23800 

24350 

2410 

24,9 

8000 

10800 

12350x2200 

25600 

26150 

26400 

26950 

2460 

26,0 

Setzstbcke 

9000 

11800 

13350x2200 

27200 

27750 

28000 

28550 

2590 

27,1 

lichte  Weite  des  feststehenden 

mm 

480 

10000 

12800 

14350x2200 

28800 

29350 

29600 

30150 

2640 

28,2 

lichte  Weite  des  mitgehenden 

mm 

360 

Qt 

Gro6ere 

Drehlan 

gen  auf  Anfrage 

W50IW57 


Hauptspindel 

Durchmesser  der  Spindelbohrung mm 

Spindeldurchmesser  im  vorderen  Lager  . . . mm 

Kegel  in  der  Kornerspitzenhulse, 

metr.  Kegel  DIN  809  Nr. 


80 

200 

80 


Gewicht  der  elektrischen  Ausrustung  ca.  600  kg 
(Schaltschrank : Platzbedarf  500x1000  mm ; Gewicht  250  kg ; Raumbedarf  1 cbm) 


Hauptspindelumdreh  ungen 

Anzahl  der  Stufen  36,  davon 
in  der  Schruppreihe 

12  uber  Zahnkranz  der  Planscheibe  . . . U/min 


12  uber  Bodenrad  U/min 

in  der  Schlichtreihe 

12  uber  Riemen U/min 

Kraftbedarf ca.  kW 

Reifstockpinole 

Durchmesser  mm 

metr.  Kegel  DIN  809  Nr. 


Zultissige  max.  Werkstiickgewichte 

zwischen  den  Spitzen  ohne  Setzstock  . . . ca.  kg 
zwischen  den  Spitzen  mit  1 Setzstock  . . . ca.  kg 
zwischen  den  Spitzen  mit  2 Setzstocken  . . ca.  kg 


Vorschiibe 

Anzahl 

Langsvorschube 

bei  einer  Hauptspindelumdrehung mm 

Planvorschube 

bei  einer  Hauptspindelumdrehung mm 

Gewinde 


ohne  Benutzung  der  Steilgewinde-Schneid- 
einrichtung 

genormte  Whitworth-  und  Whitworth-Rohr- 

gewinde  Anzahl 

Gange  auf  1 Zoll 

genormte  metrische  Gewinde  Anzahl 

v Steigung  in  mm 

-% 

mit  Benutzung  der  Steilgewinde-Schneidein- 
richtung  werden  die  Gewindesteigungen  urn 
das  2-,  8-,  32-  und  128fache  erhoht.  Dadurch 
lassen  sich  aufier  den  68  haufigsten  weitere  96, 
insgesamtalsol64genormtebzw.gebrauchliche 
Gewinde  schneiden. 


1.1.2.. . 14 

18. . .224 

25. . .315 

23..  .38 


140 

80 


6300 

-8000 

10000 


je  18 


0,0475. ..2, 35 
0,0235...!  ,1 8 


40 

2... 28 
28 
1 ...15 


Normalzubehor: 

1 Satz  = 12  Wechselrader 

1 feststehender  Setzstock 
(ab  6000  mm  Drehlange 
2 Stuck) 

1 mitgehender  Setzstock 

1 Kornerspitzenhulse  fur  die 
Hauptspindel 

2 Kornerspitzen  75°  Spitzen- 
winkel 

1 einsteckbare  mitlaufende 
Kornerspifze  75°  Spitzen- 
winkel 

1 Satz  Schlussel 

1 Leistungsmesser 

Eilverschiebung 
des  Bettschlittens 

1 Leit-  und  Zugspindel-Unter- 
stutzungslager  ab  4000  mm 
Drehlange 

2 Leit-  und  Zugspindel-Unter- 
stutzungslager  ab  6000... 
10000  mm  Drehlange 

1 Bedienungsanleitung 


Sonderausstattungen : 

(Gegen  Mehrpreis) 

Elektrische  Ausrustungen 
verschiedener  Ausfuhrungen 

Kropfung  und  Einsatzbrucke 

NaBdreheinrichtung 

Vierfachstahlhalter 

Selbstgang  im'Obersupport 
fur  500  mm  Verschiebung  zum 
Kegeldrehen  oderzum  Kegel- 
drehen  u.  Gewindeschneiden 

Doppelsupport  mit  getrennten 
Unterschiebern 

Konuslineal 

Kopiereinrichtung 

Kegeldreheinrichtung  fur  die 
gesamte  Drehlange 

Spannfutter 

Drehzahlmesser 

Gewindeuhr 

Mehrfachgewinde- 

schneideinrichtung 

Weitere  Sonderausstattungen 
und  vereinfachte  Ausfuhrung 
(ohne  Gewindeschneidein- 
richtung,  ohne  Setzstock  usw.) 
auf  besonderen  Wunsch. 
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Model  I E 13 

<o 


Hochleistungsdrehbanke  Modell  E 13...E  18 


Der  Spindelkasten  besitzt  18  Drehzahlen,  von  denen  9 uber  den  Zahnkranz  der  Planscheibe  und  9 uber 
das  dicht  hinter  dem  vorderen  Hauptspindellager  angeordnete  Bodenrad  auf  die  Hauptspindel  ubertragen 
werden.  Starke,  in  Gleitlagern  laufende  Hauptspindel,  kraftige,  gehartete  und  geschliffene  Antriebsrader 
und  Wellen  sowie  sorgfaltig  durchdachte  und  getrennte  automatische  Schmierung  der  Hauptspindellage- 
rung  und  des  Spindelkastens,  Vorschubkastens  und  Schlobkastens  sowie  der  Bettfuhrungsbahnen  gewahren 
eine  grofie  Zuverlassigkeit.  Zahlreiche  Sondereinrichtungen  zum  Bohren,  zumSchneiden  langer  Gewinde 
durch  den  Obersupport  und  zum^Bearbeiten  von  Kurbelwellen  usw.  ermoglichen  vielseitige  Verwendbarkeit. 


H.  WOHLENBERG  KG.  > HANNOVER 
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Technische  Daten  der  H.Wohlenberg-Hochleistungsdrehbanke  Modell  E13...E  18 


* 


% 


♦ 


Modell  

Spitzenhohe 

uber  Flachbahn mm 

iiber  Prismaoberkante  mm 

Drehdurchmesser 

iiber  dem  Bett  mm 

iiber  dem  Bettschlitten  mm 

Planscheibendurchmesser  mm 

Kropfung  und  Einsatzbriicka 

(Sonderausstattung  gegen  Mehrpreis) 

Drehdurchmesser  in  der 

Kropfung  mm 

Lange  der  Kropfung  vor  der 
Planscheibe mm 

SetzstScke 

lichte  Weite  des  feststehenden  . mm 
lichte  Weite  des  mifgehenden . . mm 

Bettbrelte  mm 

Hauptsplndel 


DurchmesserderSpindelbohrung  mm 


Spindeldurchmesser 

im  vorderen  Lager mm 

Kegel  in  der  Kornerspifzenhulse, 
Kegel  1 : 10  DIN  809  Nr. 

Hauptspindelumdreh  ungen 

Anzahl  

Drehzahlen  normal U/min 

Drehzahlen  erhoht U/min 

Weitere  Drehzahlen  auf  Anfrage 

Kraftbedarf kW 

Reltstockpfnole 

Durchmesser mm 

Kegel  1:10  DIN  809  Nr. 

Zulasslge  max.  Werkstijckgewlchte 
zwischen  den  Spitzen 

ohne  Setzstock  ca.  kg 

zwischen  den  Spitzen 

mit  1 Setzstock ca.  kg 

zwischen  den  Spitzen 

mit  2 Setzstocken ca.  kg 

Vorschiibe 

Anzahl  

Langsvorschube  bei  einer 

Hauptspindelumdrehung mm 

Planvorschiibe  bei  einer 

Hauptspindelumdrehung mm 

Gewinde 


ohne  Benutzung  der  Steilgewinde- 
schneideinrichtung  genormte  Whit- 
worth- und  Whitworth-Rohrgewinde 
Anzahl 
Gange  auf  1 Zoll 
genormte  metrische Gewinde  Anzahl 
Steigung  in  mm 
mit  Benutzung  der  Steilgewinde- 
schneideinrichtung  werden  die  Ge- 
windesteigungen  urn  das  4,8,16,32, 
64  und  128fache  erhoht.  Dadurch 
lassen  sich  aufler  den  68  haufigsten 
weitere  96,  insgesamt  also  164  ge- 
normte bzw.  gebrauchliche  Gewinde 
schneiden. 


E 13 

E 15 

E 16 

E 18 

685 

785 

835 

950 

650 

750 

800 

900 

1380 

1580 

1680 

1880 

1000 

1200 

1300 

1500 

1400 

1500 

1600 

1800 

1950 

2150 

2200 

2400 

500 

600 

620 

620 

620 

620 

950 

1150 

1350 

80 

80 

220 

250 

80 

100 

18 

1 

8 

2,35. 

..118 

2,35. 

.118 

3. 

..150 

3. 

.150 

3,75. 

..190 

42 

50 

160 

180 

80 

100 

10000 

15000 

12500 

20000 

16000 

25000 

ie 

18 

ie 

18 

0,071 

...3,55 

0,071 

...3,55 

0,0355 

...1,8 

0,0355 

...1,8 

40 

40 

2.. 

28 

2.. 

28 

28 

28 

1.. 

15 

1.. 

15 

Modell  E 13,  E15 


| Drehlange 

a> 

O) 

c 

=o 

at 

CO 

mm  | 

Platzbedarf 

mm 

Gew 

ohne  elektriscf 
ohne 
Kropfung 

kg 

icht 

ie  Ausrustung 

mit 

Kropfung 

kg 

Bei  se 
Verpc 

, JO 

Is, 

kg 

emaO. 

ickung 

£o 

3*0 

0 ® 
CtA 

cbm 

E 13, E IS 

E 13, E 15 

E13,  E15 

E 13 

E 15 

E 13 

E 15 

E13,E15 

El  3, El  5 

2500 

5800 

7500x2900 

20600 

21600 

21500 

22500 

3300 

26,7 

3000 

6300 

8000x2900 

21450 

22450 

22350 

23350 

3330 

27,4 

4000 

7300 

9000x2900 

23150 

24150 

24050 

25050 

3390 

28,7 

5000 

8300 

10000x2900 

24850 

25850 

25750 

26750 

3540 

30,0 

6000 

9300 

11000x2900 

27050 

28050 

27950 

28950 

3600 

31,3 

7000 

10300 

12000x2900 

28750 

29750 

29650 

30650 

3750 

32,6 

8000 

11300 

13000x2900 

31450 

32450 

32350 

33350 

3810 

33,9 

9000 

12300 

14000x2900 

33150 

34150 

34050 

35050 

3960 

35,2 

o 

o 

o 

o 

13300 

15000x2900 

34850 

35850 

35750 

36750 

4020 

36,5 

Grofiere  Drehlangen  auf  Anfrage 


Gewicht  der  elektrischen  Ausrustung  ca.  600  kg 
(Schaltschrank:  Platzbedarf  500x1000  mm ; Gewicht  250  kg ; Raumbedarf  1 cbm) 

Modell  E 16 


0) 

a> 

c 

JO 

A 

s 

a 

mm 

at 

03 

c 

s 

at 

CO 

mm 

Platzbedarf 

mm 

Gev 

ohne  ele 
Ausru 

ohne 

Kropfung 

kg 

/icht 

jktrische 

stung 

mit 

Kropfung 

kg 

Bei  seer 
Verpc 

■§  * 

S n 

kg 

nafiiger 

ickung 

at  a 

cbm 

2500 

6200 

8100x3200 

32000 

32950 

3725 

31,7 

3000 

6700 

8600x3200 

32900 

33850 

3760 

32,4 

4000 

7700 

9600x3200 

34700 

35650 

3830 

33,9 

5000 

8700 

10600x3200 

36500 

37450 

3990 

35,3 

6000 

9700 

11600x3200 

38900 

39850 

4060 

36,8 

7000 

10700 

12600x3200 

40700 

41650 

4220 

38,2 

8000 

11700 

13600x3200 

42500 

43450 

4290 

39,7 

NO 

o 

o 

o 

12700 

14600x3200 

44300 

45250 

4450 

41,1 

10000 

13700 

15600x3200 

46100 

47050 

4520 

42,6 

Grofiere  Drehlangen  auf  Anfrage 


Gewicht  der  elektrischen  Ausrustung  ca.  700  kg 
(Schaltschrank:  Platzbedarf  500x1000  mm ; Gewicht  330  kg ; Raumbedarf  1 cbm) 

Modell  E 18 


| Drehlange 

at 

Ol 

c 

■a 

at 

ca 

mm 

Platzbedarf 

mm 

Gev 

ohne  elc 
AusrL 
ohne 
Kropfung 

kg 

/icht 

jktrische 

stung 

mit 

Kropfung 

kg 

Bei  seer 
Verpa 

*- 

L "6 
j=  *5 
s g, 

kg 

na6iger 

ckung 

E5 

3 •© 
a at 

OC  A 

cbm 

2500 

6200 

8100x3500 

38400 

39400 

4100 

37,8 

3000 

6700 

8600x3500 

39400 

40400 

4150 

38,7 

4000 

7700 

9600x3500 

41400 

42400 

4225 

40,4 

5000 

8700 

10600x3500 

43400 

44400 

4400 

42,2 

6000 

9700 

11600x3500 

46000 

47000 

4475 

44,1 

7000 

10700 

12600x3500 

48000 

49000 

4650 

45,9 

8000 

11700 

13600x3500 

50000 

51000 

4725 

47,7 

9000 

12700 

14600x3500 

52000 

53000 

4900 

49,5 

10000 

13700 

15600x3500 

54000 

55000 

4975 

51,3 

Grofiere  Drehlangen  auf  Anfrage 


Gewicht  der  elektrischen  Ausrustung  ca.  700  kg 
(Schaltschrank:  Platzbedarf  500x1000  mm ; Gewicht  330  kg ; Raumbedarf  1 cbm) 


Normalzubehor: 

1 Satz  = 12  Wechselrader 
o 1 feststehender  Setzstock 
(ab  6000  mm  Drehlange 
2 Stuck) 

1 mitgehender  Setzstock 

1 Kornerspitzenhiilse  fiir  die 
Hauptspindel 

2 Kornerspitzen  90°  Spitzen- 
winkel 


1 Satz  Schliissel 
Leistungsmesser 
Eilverschiebung  des  Bett- 
schlittens 

1 Leit-  und  Zugspindel-Unter- 
stiitzungslager  ab  4000  mm 
Drehlange 

2 Leit-  und  Zugspindel-Unter- 
stiitzungslager  ab  6000  bis 
10000  mm  Drehlange 

1 Bedienungsanleitung 


Sonderausstattungen: 

(Gegen  Mehrpreis) 

Elektr.  Ausrustungen  ver- 
schiedener  Ausfunrunaen 
Kropfung  und  Einsatzbrucke 
Natidreheinrichtung 
Selbstgang  im  Obersupportfur 
600mm  Verschiebung  z.  Kegel- 
drehen  u.  Gewindeschneiaen 
Doppelsupport  mit  getrennten 
Unterschiebern 

Konuslineal  in  Verbindung  mit 


Kopiereinrichtung  (nur  fur 
E 13  und  E 15) 

Kegeldreheinrichtung  fur  die 
esamte  Drehlange 
einsteckbare  mitlauf.  Kor- 
nerspitze  90°  Spitzenwinkel 
Drehzahlmesser 
Weitere  Sonderausstattungen 
und  vereinfachte  Ausfuhrung 
(ohne  Gewindeschneidein- 
richtung,  ohne  Setzstock  usw.) 
auf  besonderen  Wunsch. 
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Der  Spindelkasten  besitzt  eine  Hohlspindel  mit  260  mm  Bohrung  fur  Rohre  bis  10"  Durchmesser,  so  dafi 
Rohren,  vor  allem  fur  die  Olindustrie,  besonders  vorteilhaft  bearbeitet  werden  konnen  mit  den  Operati- 
onen  Abstechen  und  Andrehen  von  Sitzen  und  Konen  sowie  zum  Schneiden  von  konischen  Innen-  und 
AuBengewinden,  deren  Steigung  sowohl  senkrecht  zur  Achse  als  auch  senkrecht  zur  Mantellinie  gemessen 
wird  (API-Gewinde).  Fur  diese  Bearbeitung  ist  vorn  auf  der  Hauptspindel  ein  zentrisch  spannendes  Vier- 
backenfutter  vorgesehen,  dessen  Backen  auch  einzeln  verstellt  werden  konnen  und  daher  auch  als 
Planscheibe  benutzt  werden  kann.  Am  hinteren  Ende  der  Arbeitsspindel  ist  ein  zentrisch  spannendes 

Dreibackenfutter  angeordnet.  In  Verlangerung  der  Spitzenmitte  kann  eine  beliebige  Anzahl  Zentrier- 

* 

lunetten  angeordnet  werden  zum  Unterstutzen  longer  Rohre.  Nahere  Angaben  auf  Anfrage. 


H.  WOHLENBERG  KG.  • HANNOVER 
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Firm a Continental  Gummi-Werke  A.G* 

Werk  Stocken, 

Hannover: 

In  dem  Werk  Stocken  in  Hannover,  eines  der  vielen  Werke  der  Conti- 
nental Gummi-Werke  A.G.,  werden  Personenwagenrei.fen  hergestellt.  Zu 
der  Besichtigung  des  Werkes  waren  ungefahr  ?0  Teilnehmer  erschienen* 
Zu  Beginn  wurden  wir  in  einem  eingehenden  Vortrag,  der  durcii  Licht- 
bilder  erganzt  wurde,  fiber  die  Entdeekungsgeschichte,  die  Gewin- 
nungs-  und  Yerarbeitungsmethoden  des  Rohkautschuks  unterrichtet . 

Dann  schilderte  der  Yortragende  die  Entstehung  des  Continental -Rei- 
fens . 


Die  2 Zentner  schweren  Rohgummiballen,  die  vorher  auf  ihre  chemi- 
sche  Beschaffenbeit  untersucbt  wurden,  werden  durcb  Schneidmaschi- 
nen  in  handliche  Stiicke  geschnitten.  In  Warmkammem  werden  diese 
zahen  Stiicke  weich  gemacht,  urn  dem -dem- Plastikator  Oder  den  Walzen- 
maschinen  die  Arbeit  des  Yorknetens  zu  erleicbtern.  In  riesigen 


Rohgummi 


Zusotze 


Gummi-Mischung 


Zusammenbau 
des  Rohreifens 


Hcizung 


Priifungen 


louFendo  Slichproben  aul  Prufstanden  ond  dufch  VersuchsFahrten 


Der  fertige  Reifen 


Bild  1:  Schematische  Darstellung  des  Fabrikationsvorganges 
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Innenmischern,  die  aus  dem  oberen  Stockwerk  des  Mischraumes  mit 
Kautschuk  und  Fullstoffen  beschickt  werden,  findet  die  Herstellung 
der  Grundmis chung  statt.  Die  Fiillstoffe  bestimmen  die  jeweils  ge- 

* wiinschten  Eigenschaften  der  fertigen  Produkte.  Durch  die  Beimen- 
gung  von  Euss  zum  Beispiel  erhalten  die  Laufflachen  ihre  Schnitt- 
und  Abriebf estigkeit.  Auf  den  langen  Reihen  der  anderen  Mischwer- 

* ke  werden  den  Grundmis chungen  Schwefel,  Oel  und  Beschleuniger  bei- 
gemischt.  Die  Gunmimis  chung  wird  einem  langeren  Durchknetv or gang 
ausgesetzt  und  durch  ein  Priiflabor  zur  weiteren  Yerarbeitung  frei- 
gegeben. 

Drahtkern,  Gewebe  und  Laufstreifen  sind  die  3 Bauel entente,  aus  de- 
nen  der  Eeifen  zusammengesetzt  wird.  Der  Drahtkern  besteht  aus  meh- 
reren  feinen  Drahten,  die  nebeneinander  gefiihrt  in  einer  Spritzma- 
s chine  gummiert  werden.  Danach  werden  diese  Drahte  zu  einem  Ring 
zusammengewickelt  und  mit  Gewebe  ummantelt . - Die  Cordfaden  lau~ 

fen  iiber  heisse  Trockenwalzen  in  einen  Gummierkalander,  in  dem  ei- 
ne  besondere  Gummimis chung  zwischen  die  gummigetrankten  Cordfaden 
(nur  Kettenfaden)  gewalzt  wird.  Durch  die  Gummierung  sind  die  Cord- 
faden zu  einer  festen  Cordfaden-Stoffbahn  geworden,  die  in  einem 
vorgeschriebenen  Winkel  und  der  jeweiligen  Reifengrosse  angepass- 
te  Breiten  zerschnitten  werden.  Diese  Streifen  werden  in  Zwischen- 
leinen  gewickelt  und  gehen  dann  zum  Zusammenbau.  - Der  zahe, 
schwarze  Laufstreifen  wird  in  der  Spritzmas chine  durch  eine  Scha- 
blone  gepresst  und  anschliessend  in  einem  Wasserbad  gekiihlt.  Dann 
wird  der  Laufstreifen  auf  die  Langen  des  ge wiinschten  Reifenumfan- 
ges  schrag  abgeschnitten. 

Die  Drahtkeme,  das  Cordgewebe  und  die 
Laufstreifen  kommen  jetzt  zur  Wickelma- 
schine,  auf  der  diese  3 Bauelemente  und 
das  Polstergewebe  zu  Reifenrohl ingen 
zusammengebaut  werden.  Das  Gewebe  wird 
in  4 Lagen  aufgebracht,  wobei  die  Fa- 
A denrichtung  zweier  auf einanderliegender 

Gewebe  rechtwinklig  zueinander  liegen. 

Durch  diese  Anordnung  ist  eine  gleich- 
^ massige  Spannungsverteilung  in  dem  Fes- 

tigkeitstrager  gewahrleistet . 

Auf  einer  hydraulichen  Presse  werden  Bild  2s  Zusammenbau  der 
die  gepriiften  Rohreifen  unter  gleich-  Rohreifens 

Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

it  — 


zeitigem  Einiegen  eines  Heizsehlauches  von  der  zylindrischen  in  die 
runde  Fora  gebraeht . Danach  erfolgt  die  Heizung  in  automatised  ge- 
steuerten  Einzel-  oder  Zwiilingsheizern.  Hier  bekommen  die  Reif en 
* durch  die  Einwirkung  der  Hitze  von  aussen  und  innen  unter  hohem 

Brack  ihre  endgiiltige  Gestalt  und  Profilieruag. 


Bild  3 i Zwillingsheizer 


Bei  diesea  Vul kani s at i onspr o z e ss  geht  der  Eautsehuk  ait  dem  Schwe- 
fel  eine  ehemische.  Yerbindung  ein,  wodureh  der  Reifen  ssein®  Ela- 
stizitat  und  Wider stands-faMgke it  erhallr.  Schliesslieh  we»dea  die 
zir  Erzeugung  des  Inn endru ekes  ait  Wasaei?  gefullten  Heiss«kl&uch« 
entfernt , und  die  Reifen  werden  mo  eh  von  etwaigem  Formgrat  gerei- 
migt  und  gehen  absehliesaemd  durch  die  Haade  fafchtomdiger  Priifer* 
Ausserdem  werden  geder  Reif enserie  Probem  entsoMmem,  die  auf  Rei- 
f enpriifmaschinen  und  auf  Versa  ©hswagen  hoehsfeen  Beanspruchungen  un- 
terworfen  werden. 

Im  Anschluss .an  den  Vortrag  wurden  die  Besichtigungsteilnehmer  in 
einzelnen  Gruppen  durch  die  Werkhallen  gefiihrt,  wo  der  Werdegang 
des  Reifens  in  den  einzelnen  Phasen  der  vielen  Arbeitsgange  beob- 
achtet  werden  werden  konnte.  Dabei  fiel  die  planvolle  Aneinander- 
reihung  der  verschiedenen  Arbeitsprozesse  auf.  Weiter  ist  auch  die 
Weitraumigkeit  bemerkenswert , die  zwischen  den  einzelnen  Maschinen- 
anlagen  anzutreffen  ist. 

Die  folgen  8 Bilder  zeigen  den  Aufbau  des  Continental “Reifens  in 
einer  anschaulischen  Darstellungsweise: 
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4.  Cord-Einlagen  (tragender  Unterbau)  5.  Drahtkern- 


Umwicklung  6.  Drahtkern  7.  DrahtkerivFullgummi 
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Firma  Volkswagenwerk  GmbH, 

Wolfsburg: 

« An  der  Besichtigungsfahht  zum  Volkswagenwerk,  die  mit  Autobussen 

durchgefiihrt  wurde,  nabmen  in  der  ersten  Gruppe  etwa  90  Herren,  in 
der  zweiten  Gruppe  etwa  35  Herren  und  Damen  teil.  Hach  einer  kur- 
9 zen  Begriissungsansprache  warden  wir  unterricbtet , dass  die  Lange 

der  Hauptfront  des  riesigen  Werkes  an  der  Seite  des  Mittellandka- 
nals  1,2  km  betragt.  Durch  Kriegseinwirkung  waren  einige  Hallen 
zerstort,  die  jetzt  aber  wieder  aufgebaut  sind.  Augenblicklicb  wer- 
den  15  000  Arbeiter  und  Angestellte  beschaftigt . Dabei  werden  tag- 
lich  etwa  400  Personenwagen  und  Kleintransporter  f ertiggestellt. 
Ungefahr  die  Halfte  dieser  Produktion  geht  in  das  Ausland. 

Von  einer  Galerie  aus,  die  sich  an  samtlichen  Hallen  entlangzieht, 
bekamen  wir  einen  Ueberbliek  iiber  die  Pertigung  der  Einzelteile.  Es 
wurden  aber  nur  einige  Hallen  in  der  Gesamtiibersicht  gezeigt.  Un- 
ter  anderem  war  die  Herstellung  der  Beschlage,  einschliesslich  der 
Verchromung,  der  Motoreinzelteile,  der  Karosserien  und  Teile  der 
Radaufhangung  zu  sehen.  In  der  Karosseriehalle  konnte  die  grosse 
Zahl  der  Pressen  bei  der  Herstellung  der  Karosserieeinzelteile  be- 
obachtet  -warden.  Auf  einem  Pliessband  entsteht  durch  Verbindung  der 
einzelnen  Pressteile  im  PunktschweissYerfahren  die  zum  Spritzen  und 
Lackieren  fertige  Karosserie,  die  nach  der  Lackierung  mit  ihren 
Scheiben  und  Gummiabdichtungen,  Beschlagen  und  Lampen  versehen  vrird^ 

Ein  kurzer  Gang  durch  die  Halle,  in  der  Einzelteile  zum  Motor  her- 
gestellt  werden,  schloss  sich  an.  Schlisslich  konnten  wir  noch  ei- 
nen Blick  auf  den  letzten  Teil  des  Endmontagebandes  werfen.  Man 
sah  nur  noch  das  Anschliessen  der  letzten  Verbindungskabel  zum  Mo- 
tor, das  Auslegen  des  Unterbaues  mit  Laufern,  das  Anbr ingen  einiger 
Schaltknopfe,  das  Befestigen  der  Karosserie  auf  dem  Unterbau  und  das 
dustieren  der  Scheinv/erfer . Dann  rollte  der  Wagen  zu  einer  ersten 
kurzen  Probefahrt  vom  Pliessband  herunter. 

Fach  diesem  kurzen  Rundgang  wurde  uns  im  Werkkino  ein  Film  gezeigt, 
der  in  popularer  Art  auf  einige  besondere  Einzelteile,  die  den 
Volkswagen  charakterisieren,  aufmerksam  machte.  Abschliessend  wur- 
* den  noch  einige  kurze  Werbefilme  vorgefiihrt. 

Einige  Angaben  iiber  den  Personenwagen  und  den  Kleintransporter 
folgen  auf  den  nachsten  Seiten: 
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Dieser  Wagen  wird  in  4 Ausfuhrungsf ormen  hergestellt:  Die  Standard- 
limousine,  die  Export limousine,  die  Sonnendachlimousine  und  das 

• Cabriolet. 

Der  starke  Mitteltrager,  der  die  Achsen  verbindet  und  hinten  in 
einer  Gabelung  den  Motor  tragt,  ist  das  Riickgrat  des  verwindungs- 
freien  PreBstahlrahmens . Der  gerippte  Stahlblechboden  schutzt  den 
Wagen  nach  unten  gegen  Steinschlag  und  Bodenunebemheiten  und  sorgt 
fur  wenig  Luftwider stand. 

Folgende  Faktoren  bewirken  die  gute  Strassenlage  des  Volkswagens: 
Die  Rader  sind  einzeln  aufgehangt,  mit  Torsionsstafeen  gefedert  und 
mit  doppeltwirkenden  hydraulischen  Stossdampfern  versehen.  Fede^ 
rung  und  Stossdampfer  sind  aufeinander  abgestimmt.  Der  Wagen  hat 
ein  geringes  Gewicht  und  eine  niedrige,  bei  jeder  Belastung  prak- 
tisch  unveranderliehe  Schwerpunktlage . Bine  giinstige  Gewiehtsver- 
teilung  ist  dadurch  gegeben,  dass  der  Motor  im  Heck  des  Wagens  an- 
ge*r&net  ist  und  samtliche  Insassen  zwischen  den  beiden  Achsen  im 
bestgefederten  Raum  untergebracht  sind. 

Der  Heckmotor  bildet  eine  geschlossene  Einheit  aus  Motor,  Getrie- 
be,  Differential  und  Hinterachse.  Der  luftgekuhlte  4-Zylinder-Boxer- 
Motor  ist  infolge  seiner  niedrigen  Drehzahl  erstaunlich  verschledss- 
fest  und  auch  bei  maximaler  Dauerleistung  sehr  sparsam  im  Verbrauch. 
1 Die  Kuhlung  wird  durch  einen  Thermostat  je  nach  Aussentemperatur 

und  entsprechend  der  Belastung  des  Motors  automatisch  reguliert. 

Der  vom  Kuhlluftstrom  umflossene  Qelkiihler  halt  die  Oeltemperatur 
niedrig  und  gewahrleistet  eine  einwandfreie  Motorschmierung.  Beim 
Volkswagen  ist  die  Hochstgeschwindigkeit  gleich  der  Autobahn-Dau- 
ergeschwindigkeit . Ein  paar  Kontrollampen,  die  um  den  Tachometer 
herum  angeordnet  sind,  genugen,  urn  den  ordnungsmassigen  Betrieb 
des  Wagens  zu  iiberwachen.  Gegen  das  Eindringen  von  Strassenschmutz 
ist  der  Hotorraum  von  unten  gut  abgedichtet . Zwischen  dem  Motor 
und  der  hinteren  Sitzreihe  befindet  sich  der  Gepackraum. 

ft 

Unter  der  Vorderhaube  liegt  das  Reserverad,  dahinter  der  40-Liter- 
Tank  mit  5 Liter  Reserve,  der  im  Schutz  der  hochgeklappten  Haube 

* regensicher  gefullt  werden  kann.  Zwischen  Tank  und  Armaturenriick- 
wand  ist  noch  Platz  fur  Werkzeug  und  kleines  Gepack. 

Die  Heizanlage,  die  mit  einem  Handgriff  in  Betrieb  gesetzt  werden 
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kann,  befordert  durch  4 Oeffnungen  in  Fusshohe  den  Warmluft strom 
in  den  Innenraum  des  Wagens.  Warmluft  tritt  auch  aus  2 Diisen  uber 
dem  Armaturenbrett  aus  und  entfrostet  die  Winds chut zscheibe. 

m 

Bei  der  Konstruktion  des  Volkswagens  ist  auf  hochste  Wirtschaft- 
lichkeit  besonderer  Wert  gelegt  worden. 

• Der_Kl eintransport er : 

Dieser  Wagen  wird  in  3 Ausfuhrungsarten  gebaut;  Der  KLeinliefer- 
wagen  fur  3/4  t Tragkraft,  der  Kleinbus  fiir  8 Personen  einschliess- 
lich  Fahrer,  der  Eombinationswagen  fur  Waren-  und  Personenbeforde- 
rung. 

Die  wesentlichsten  Konstruktionsmerkmale  und  die  Fahreigenschaften 
des  Kleintransporters  entsprechen  denen  des  Personenwagens . 


Der  Kleinlief erwagen 


* Der  3/4  t-Wagen  entspricht  den  Notwendigkeit'en  der  Betriebe,  die 
aus  Griinden  der  Rentabilitat  und  fiir  ihre  Transportaufgaben  einen 
grossen  Lastwagen  nicht  gebrauchen  konnen*  Die  geschlossene  Ganz- 

• stahlkarosserie  bietet  dem  beforderten  Gut,  das  in  dem  bestgefe- 
derten  Raum  zwischen  den  beiden  Achsen  liegt,  sicheren  Schutz  ge- 
gen  Transports chaden  und  gegen  Staub-  und  Witterungseinfliisse . Die 
Be-  und  Entladung  des  Wagens  erfolgt  durch  eine  breite  Zweiflugel- 
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tiir  von  der  rechten  Seite  aus.  Es  kann  auch  eine  zweite  Doppeltur 
auf  der  linken  Seite  des  Wagens  angebracht  werden.  Der  Fahrerraum 
liegt  ganz  vorn  im  Wagen,  besitzt  z?/ei  breite  Tiiren  und  bietet 
m drei  Personen  Platz . Von  seinem  Sitz  aus  kann  der  Fahrer  die  Fahr- 

babn  gut  uberblicken.  Die  etwas  quergestellten  Scheinwerfer  bestrah- 
len  die  Fahrbahn  und  die  Strassenrander  in  breiter  Streuung*  Ben- 
zintank  und  das  Reserverad  sind  uber  dem  Motor  im  Heck  des  Wagens 
untergebracht  * 

Ein  grosser  Vorzug  des  Kleintransporters  ist  seine  Lastverteilung. 
Durcb  die  Anordnung  von  Fahrerraum,  Frachtraum  und  Motor  ist  die 
Belastung  der  Vorder-  und  Hinterachsen  fur  jeden  Belastungszustand 
fast  gleich.  So  tragen  die  4 Rader  beinahe  gleiohen  Gewichtsanteil, 
wodurch  die  einzelnen  Reifen  und  Bremsen  annahernd  gleich  bean  *~ 
sprucht  werden,  ” 

Bei  dem  Klei4us  konnen  in  der  vorderen  Sitzreihe  einschliesslich 
dem  Fahrer  3 Personen,  in  der  hinteren  Sitzreihe  auch  3 Personen 
und  in  der  mittleren  Sitzreihe  2 Personen  Platz  finden.  Im  Heck 
des  Wagens  "befindet  sich  ein  kleinen  Gepackraum,  der  von  dem  Sitz- 
raum  aus  zuganglich  ist.  Die  beidseitig  lange  Fensterreihe  gibt 
alien  Insassen  gute  Sichtmoglichkeit . Die  Innenflachen  des  Wagens 
sind  mit  einer  gut  abdichtenden  Verkleidung  versehen.  Im  ubrigen 
gleicht  der  Kleinbus  dem  Kleinlief erv/agen. 

Der  Kombinationswagen  hat  herausnehmbare  Sitzbanke,  sodas s je  nach 
Wunsch  entweder  Waren  Oder  Personen  Oder  beides  gleichzeitig  be- 
fordert  werden  konnen. 


Der  Kleinbus 


Es  folgen  die  technischen  Daten  fur  den  Personenwagen  und  den 
Kleintransporter : 
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Te chnische^Daten : 

EeESonenwagen_und_Kleintrans2orter : 

Motor:  4-Zylinder-4-Takt-Vergasermotor,  je  2 Zylinder  gegenuberlie- 

x 

gend  angeordnet;  Zylinderbohrung  75  mm;  Hub  64  mm}  Hubraum  1131  cur's 
Verdi chtungsverhaltnis  5 >8:1;  Hochstleistung  25  PS  bei  3300  U/min; 
Kolbengeschwindigkeit  6,42  m/s  bei  3000  U/min;  Schmierung:  Druek- 
umlauf schmierung  (Zahnradpumpe)  mit  Oelkiihler;  Kraftstoff orderung: 
mechanische  Kraft stoffpumpe;  Vergaser:  Fallstromvergaser ; Kiihlung: 
Luftkiihlung  durch  Geblase,  automatisch  durch  Kiihlluftdrossel  gesteu- 
ert;  Kupplung:  Einscheiben-Troekenkupplung; 

Wechselgetriebe:  4 Vorwartsgange , ein  Riickwartsgang,  3*  und  4.  Gang 
geraus charm;  Uebersetzungsverhaltnis:  1.  Gang  1:3,60;  2.  Gang  1:2,07  i 
3,  Gang  1:1,25}  4.  Gang  1:0,8}  Riickwartsgang  1:6,6. 
Ausgleichsgetriebe:  Kraftiibertragung  durch  spiralverzahntes  Kegel- 
radgetriebe  mit  Kegelradausgleichsgetriebe . 

Federung:  vorn:  2 durchgehende  4-Kant-Blattfederstabe}  hinten:  1 
runder  Drekstab  auf  jeder  Seite;  Stossdampfer  vorn  und  hinten  hy- 
draulisch,  doppelt  wirkend. 

£gE§pnen.wagen : 

Hinterradantrieb:  Uebersetzungsverhaltnis  1:4,43}  Lenkung:  Spezial- 
Spindellenkung  mit-  geteilter  Spurstange;  Lenkradumdrehung  von  An- 
schlag  zu  Anschlag:  2 7/8;  Kleinster  Wendekreisdurchmesser:  10  m; 
Reifen:  5*00-16. 

Bremsen:  Exportausfiihrung:  Fussbremse:  hydraulische  Bremse  auf  4 
Rader  wirkend;  Handbremse:  mechanisch  auf  die  Hinterrader  wirkend. 
Normalausfiihrung:  Fuss-  und  Handbremse:  mechanisch  auf  4 Rader  wir- 
kend } Radstand:  2400  mm;  Spurweite:  vorn  1290  mm,  hinten  1250  mm. 
Masse:  Lange  4050  mm;  Hohe  1500  mm;  Breite  1540  mm  Bodenfreiheit 
212  mm. 

Gewichte:  Eigengewicht  der  Limousine:  705  kg;  Leergewicht  mit  Zu- 
behor,  getankt:  730  kg}  zulassige  Belastung:  380  kg;  Zulassiges  Ge- 
samtgewicht:  1110  kg;  Kraftstoffbehalter : 40  Liter;  Kraftstoffver- 
brauch:  7,5  Liter/  100  km;  Hochst-  und  Dauergeschwindigkeit : 100  Wh 
bei  3000  U/min;  Steigfahigkeit : 1.  Gang  32  2.  Gang  18  %,  3.  Gang 

9 %,  4.  Gang  5 %• 

Die  Exportausfuhrung  bietet  zusatzlich:  Verchromte  Stosstangen,  Radr 
zierdeckel,  Tiirgriffe  und  Zierleisten,  Schalttafel  und  Bedienungs- 
griffe  elfenbeinfarbig,  Zeituhr,  Zweispeichenrad,  besonders  gutes 
Polsterung,  Armstiitzen  vorn  und  hinten,  Signalhorn  unter  dem  Kot- 
f liigel . 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 


Declassified  in  Part  - Sanitized  Copy  Approved  for  Release  2014/12/22  : CIA-RDP80-00926A004100010001-6 

Die  Sonnendachlimousine:  Das  Sonnendach  ist  in  jeder  St e Hung 
fixierbar;  li elite  Weite  bei  geoffnetem  Dach  735  x 840  mm. 

/ Kle intransporter; 

y*  ~ ' _ 

1 Hinterradantrieb:  Uebersetzungsverhaltnis  1:6,2;  Lenkung:  ZF-Ross- 

Lenkung;  Kleinster  7/endekreisdurchmesser : etwa  11  m;  Fussbremse: 

hydraulische  Bremse  auf  4 Rader  wirkend;  Handbremse:  meehanisch  auf 

* die  Hinterrader  wirkend;  Rader:  3,5  D x 16  Tiefbettfelge ; Reifen 

5,50  “ 15»  Radstand:  2400  mm;  Spurweite:  vorn  1356  mm;  binten  1360 

mm. 

Masse:  Lange  4100  mm;  Hohe  1900  mm;  Breite  1660  mm;  Bodenfreiheit 
285  mm. 

Transport raum:  Hauptladeraum:  Lange  2, 00  m;  Breite  1,50  m;  Hohe 
1,35  m <=  etwa  4,0  cbm;  zusatzlicher  Lade-*  Oder  Gepackraum:  Lange 
0,75  m;  Breite  1,50  m;  Hohe  0,55  m = etwa  0,6  cbm. 

Gewichte:  Eigengewicht  (vollgetankt)  890  kg;  Leergewicht(vollge~ 
tankt)  mit  Fahrer,  Reserverad  und  Zubehor  990  kg;  Hutzlast  760  kg; 
zusatzliches  Gesamtgewieht  1750  kg;  Kraftstoffbehalter  40  Liter; 
Kraftstoffverbrauch  9»5  Liter/100  km;  Hochst-  und  Dauergeschwin- 
digkeit  75  km/h  bei  3100  U/min. 

Steigf ahigkeit : 1.  Gang  23  %,  2*  Gang  13  %,  3»  Gang  7 %»  4.  Gang 
3,5-%. 

Kleinbus  und  Kombinationswagen  aueh'mit  Sonnendach  und  mit  Fliigel- 
turen  rechts  oder  links. 
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Kritische  Betrachtune 


Aus  den  Eindrlicken,  die  ich  wahrend  meines  Besuches  der  YDI-Haupt- 
versammlung  gewonnen  habe,  und  aus  einigen  Unterhaltungen  mit  an- 
deren  Tagungsteilnehmern  habe  ich  mir  ein  personliches  Urtel  liber 
den  von  mir  besuchten  Teil  der  Hauptversammlung  gebildet.  Dieses 
Urteil  erlaube  ich  mir  hier  wiederzugeben. 


Die  von  mir  angehorten  Yortrage  behandelten  keine  neuesten  wissen- 
schaftlichen  Oder  technischen  Erkenntnisse . Diese  Fachvortrage  ga- 
ben  vielmehr  nur  eine  Uebersicht  liber  den  Entwicklungsgang  im  Laufe 
der  letzten  Jahre  von  Maschinen,  Geraten  Oder  Bearbeitungsverfah- 
ren.  Dabei  vermisste  ich  meist  die  Yoraussetzungen  und  Begrlindun- 
gen  zu  dem  eingeschlagenen  Entwicklungsgang.  Es  wurden  auch  keine 
theoretischen  Grundlagen  angegeben,  durch  die  man  vielleicht  einen  , 
naheren  Einblick  in  die  Probleme  der  einzelnen  Fachg'ebiete  hatte 
bekommen  konmen.  So  hatte  ich  nach  dem  Anhoren  der  Fachvortrage  den 
Eindruck,  dass  man  dem  Zuhorer  nur  ein  ungefahres  Bild  uber  den 
Entwicklungsstand  in  den  einzelnen  Eachgebieten  geben  wollte , wobei 
keine  besonderen  fachlichen  Kenntnisse  vorausgesetzt  wurden. 

Der  offentliche  Vortrag  liber  das  Theme  "Moglichkeiten  und  Aufgaben  ^ 
des  wissenschaftlichen  Pilmes"  fand  allgemeine  Anerkennung . Der  in 
anschaulicher  Darstellungsweise  und  vortragstechnisch  sehr  gpt  ge- 
haltene  Yortrag  vermittelte  dem  Ingenieur  und  auoh  dem  technisch 
und  wissenschaftlich  interessierten  Laien  einen  recht  guten  Ein- 
blick in  das  Gebiet  des  wissenschaftlichen  Pilmes.  Dieser  Einblick 
wurde  durch  die  gezeigten  Pilmstreifen,  die  hervorragend  zusammen- 
gestellt  waren,  noch  vertieft. 


Zu  den  von  mir  besuchten  Firmen  mochte  ich  folgenden  sagens  Die 
Firmen  Wohlenberg  und  Continental  waren  in  jeder  Hinsicht  bemliht, 
die  Besichtigungsteilnehmer  eingehend  liber  ihren  Produktionsvor- 
gang  zu  unterrichten.  Es  wurde  eingehend  und  bereitwillig  auf  je- 
de  Prage  geantwortet.  Dies  kann  vom  Volkswagenwerk  nicht  behaup- 
tet  werden.  Hier  bekam  ich  den  Eindruck,  dass  man  uns  als  Laien  be- 
handelte,  die  schon  zufrieden  sind,  wenn  sie  einen  kurzen  Blick  in 
eine  Maschinenhalle  werfen  dlirfen.  Yon  einer  etv/as  genaueren  Be- 
trachtung  irgendwelcher  Spezialmaschinen  wurden  wir  in  vielen  Fal- 
len f erngehalten.  Wenn  man  uns  zum  Abschluss  der  kurzen  Besichti- 
gung  einen  popularen  Film  liber  die  Entstehung  des  Yolksv/agens  vor- 
flihrte,  der  wahrend  der  Wochenschau  in  jedem  Lichtspielhaus  laufen 
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konnte*  und  dass  man  uns  noch  einige  Werbefilme  zeigte,  so  halte 
ich  das  bei  einer  Werksbesichtigung  durch  Ingenieure  nicht  fur  am- 
gebracht.  1 

* 

Hinsichtlich  der  allgemeinen  Organisation  der  Hauptversammlung  konn- 
te wohl  nichts  ausgesetzt  werden.  Der  zeitliche  Ablauf  der  Fach  - 
sitzungen  und  aller  anderen  Yeranstaltungen  wurde  dem  Programm  ent- 

* 

sprechend  eingehalten,  die  fur  die  einzelnen  Yortrage  ricbtig  aus- 
gewahlten  Vortragsraume,  die  gut  unterriehtende  Auskunft  usw.  sind 
nur  einige  wenige  Punkte,  die.  von  einer  gut  durchgearbeiteten  Orga- 
nisation zeugen.  Aber  im  Yergleich  zu  anderen  Tagungen  wisse^scbaft-' 
lieher  Yereinigungen  war  der  Preis  der  Teilnehmerkarte,  der  fjj^r 
YDI-Mitglieder  15*~  DM  und  fiir  Nichtmitglieder  20*-  DM  betrug,  zu 
hoeh,  zumal  da  fur  die  ganztagigen  Besichtigungsfahrten  noch  eiri 
besonderer  Unkostenbeitrag  erhoben  wurde,  und  auch  die  Theatervor- 
steliung  musste  besonders  bezahlt  werden.  Oft  1st  der  Besueh  diesen 
Tagungen  kostenlos  oder  der  Teilnehmerpreis  betragt  hochstens  10*-Dlfe 


Es  hat  mich  eigenartig  beruhrt,  dass  mich  der  grosste  technisch-wis- 
senschaftliche  Yerein  an  ihrer  litgliederversammlung  nicht  teilneh-1 
men  liess,  und  zwar  mit  der  Begrundung,  dass  ich  als  Nichtmitglj^d 
des  YDI  an  den  Abstimmungen  mich  nicht  beteiligen  darf . 


H 


f 
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